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L LIRSS IS

KIRISH

Hozirgi davrda har bir mamlakatning texnik jihatdan rivojlanish
darajasi asosan energetikaning holatiga, elektr stansiyalarining quvvati
va elektr energiyasi ishlab chigarishi miqdori bilan aniglanadi. Elektr
energetikaning yuqori darajada rivojlanishi iqtisodiyotning barcha
sohalarini qayta jihozlashga, sanoat, gishloq xo'jaligi, qurilish va
transport kabi uning yetakchi sohalarida elekir energiyasini keng joriy
etish imkoniyatini yaratdi.

Mustaqil Respublikamiz xalq xo%jaligi tarmoglarining, shu jum-
ladan, gishlog xojaligi tarmoglarining rivojlanish darajasini ulardagi
ishlab chiqarish jarayonlarida ganchalik darajada elekir energiyasi
qo‘llanilayotganligi bilan baholash mumkin. Qishlog xo'jaligi korxo-
nalarida, fermer xo'jaliklarida tobora ko'proq elektrlashtirilgan jihozlar
va uskunalar ishlatilmoqda. Elektr uskunalar migdori ortib bormogda.
Ularda yugori texnologik kompyuter texnikasi bilan jihozlangan
zamonaviy nazorat o'lchov asboblari va avtomatlashtirish vositalari bilan
boshqariluvchi elektr uskunalar majmualari mavjud. Elektr vskunalar
uzluksizligi, texnologik talab rejimlari bo‘yicha ishlab turishi uchun elektr
uskunalar ekspluatatsiyasi va ta'mirini to‘'g'ri tashkil gilish, eskirgan
elektr jihozlarni ta’'mirlab, yangilariga almashtirish, muntazam ravishda
xodimlar malakasini oshirish va bilimlarini tekshirib turish zarur.

Qishloq xojaligidagi elektr uskunalar quvvatidan foydalanish
darajasi yetarli emas. Elektr uskunalar optimal yuklanmasligi ularning
energetik ko‘rsatkichlarining past bo‘layotganligiga olib keladi. Elektr
uskunalarning ekspluatasion ishonchliligini oshirish uchun muntazam
ravishda ularni diagnostika qilib, profilaktik texnik gqarov va ta'mir
tadbirlarini o'tkazib turish zarur. Texnik garov va ta'mir ishlariga ketgan
xarajatlar yangi elektr uskuna narxidan 10-100 marta kam bo'lib, o'z
xarajatlarini qisqa vaqtda qoplaydi. Elektr uskunalarning uvzluksiz va
ishonchli ishlab turishi gishlog xo‘jaligida mahsulot sifatini va ishlab
chiqarish unumdorligini oshiradi.



1 BOB. ELEKTR JIHOZLARINI TA’MIRLASHNI
TASHKIL ETISH

L1. Elektr jihozlarining nosozligi va uning sabablari

Elekir jihozlar ishlatilishi davomida asta yedirilib, ishdan chigib
boradi. Elektr jihozlarning ishdan chigib borishi, ya'ni yemirilishini, o'z
tavsifiga ko'ra, shartli ravishda, mexanik, elektr va ma'naviy turlarga
bo'lish mumkin.

Elektr jihozlarning mexanik emirilishi deb, jihozning uzoq vaqt
ishlatilishi davomida, uning mexanik harakatda bo‘ladigan ba'zi gismlari
doimiy mexanik ta'sirlar ostida bo'lishi sababli, o'z o'lchamlari yoki sifat
ko'rsatkichlarining birinchi holatdagidan fargli bo'lishiga olib kelishiga
aytiladi. Masalan, o'zgarmas tok elektr mashinalarining kollektorlariga
uzoq vaqt davomida cho'tkaning mexanik ta'siri natijasida ularning
cho'tka bilan kontaktda bo‘lgan yuzalarida chuqur arigchalar paydo
bo'ladi va bu kollektorlarninig yemirilishiga olib keladi. Kollektorlarning
yemirilishining tezlashishiga elektr erroziya ham sabab bo‘lishi mumkin.

Elektr qurilmalar kontaktlarining sidirilishi va eng avvalgi holatidan
fargli bo‘lishiga olib kelishi, mexanizm prujinasining bo‘shashib ketishi
va h.k. mexanik yemirilishga misol bo'ladi. Elektr motorlarda mexanik
ishqalanish natijasida asosan vallarining bo‘yinlari, podshipniklar, faza
chulg'amli rotorlarning kontaktli halqalari yemiriladi.

Elektr yemirilish deb, elektr jihozlari elektr izolatsion materiallari-
ning izolatsiya xususiyatlari tiklanmaydigan darajada yo‘qolishiga aytiladi.
Masalan, elekir motorlar chulg'amlari izolatsiyasi, elektr mashinalari
stator ariqchalari izolatsiyasi, qurilmalarning izolatsiyalovchi detallari va
h.k. larning elektr yemirilishlarini keltirish mumkin. Elektr yemirilish
elektr jihozlarning davriy ruxsat etilmagan yuklanishlarda ishlashi, atrof-
muhit haroratining ruxsat etilmagan giymatida yoki kimyoviy agressiv
muhitda uzog muddat ishlashi natijalarida yuzaga kelib, galtaklarda
va chulg’amlarda o‘ramlararo gisqa tutashuvlarning yuzaga kelishiga,
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izolatsiyalarining teshilishiga olib kelib va elektr jihozning gismlari
orasida xavfli giymatli potensiallarni yuzaga keltiradi va bu esa shunday
shikastlanishlarni vujudga keltiradiki, natijada bu nosozlikni tugatish
uchun elektr jihozni kapital ta'mirlash kerak bo‘ladi.

Ma'naviy emirilish, bu ishga to'liq yarogli bo'lgan zaxiradagi
yoki ishlab turgan elekir jihozni, shu elektr jihozning vazifasini to‘'lig
bajaruvchi texnik jihatdan mukammal va iqtisodiy samarador turdosh
jihoz yaratilishi sababli, bundan keyin ishlatish maqgsadga muvofig
emasligi tushuniladi. Elektr jihozlarning ma'naviy yemirilishi gonuniy
jarayon bo'lib, fan va texnika taraqqiyotining uzluksiz rivojlanishi
bilan izohlanadi. Elektr jihozni kapital ta’'mirlash jarayonida uning
konstruksiyasi va texnik ko'rsatkichlari yangilanib, shu jihoz bajarayotgan
vazifani bajaruvchi turdosh eng zamonaviy jihoz ko‘rsatkichlariga yaqin
bo‘lsagina, ta’'mirlangan ma'naviy yemirilgan elektr jihozni ishlatish
iqtisodiy jihatdan o‘zini oglaydi.

1.2. Elektr jihozlarini ta’mirlash turlari va tizimlari

Korxonalarda elektr jihozlarni ta’mirlash va ularga xizmat ko'rsa-
tishning komplekt rejali-majburiy ta'mirlash (RMT) tizimi joriy qilingan.
Elektr jihozning ishlatilish sharoiti va ish rejimini, korxonaning uzluksiz
ishlashining ta'minlanishini hamda xizmat ko‘rsatuvehi xodimlarning
xavfsizligini hisobga olgan holda RMT bo'yicha ta'mirlash ishlarining
ketma-ketligi, davriyligi va hajmi belgilanadi. RMT tizimi rejali tadbirlar
tizimi bo'lib, elektr jihozlarning to‘xtamasdan halokatsiz ishlashini
ta'minlaydi.

Yirik sanoat korxonalarida ixtisoslashgan elektr jihozlarni ta'mir-
laydigan elekir t'mirlash sex (ETS) larining tashkil etilganligi, elektr
jihozlarni ta’mirlashda ishlab chigilgan yuksak texnologivalar asosida
ta'mirlash ishlarini olib borish imkonini beradi. Yirik metallurgiya,
mashinasozlik va boshqa korxonalarda ta'mirlash ishlari markazlashgan,
markazlashmagan yoki aralash ta'mirlash ishlarini uyushtirish tizimlari
qo‘llaniladi.

Markazlashgan ta’mirlash tizimida elektr jihozlarni ta'mirlashni
korxona bosh energetigiga bo'ysunuvchi alohida ixtisoslashgan xizmat
xodimlari bajaradi. Ishlab turgan elektr jihozlarga xizmat ko‘rsatish va
mayda ta’mirlash ishlarini ham bosh energetikka bo‘ysinuvehi xodimlar
bajaradi.
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Markazlashmagan ta’mirlash tizimi alohida ta'mirlash xizmatlari
yo'gligi bilan taysiflanadi. Barcha ta'mirlash ishlari elektrota'mir
ustaxonasi yoki brigadasi tomonidan amalga oshiriladi va ular ma’'muriy
jihatdan ishlab chiqarish bo'limlari boshliglariga hamda tezkortexnik
jihatdan esa korxona besh energetigiga bo'ysunadi.

Aralash ta’mirlash tizimida hajmi va murakkabligi jihatidan
uncha katta bo‘lmagan ta'mirlash ishlarini bajaruvchi ishlab chigarish
bo'limlarining elektrota’mir ustaxonalari va brigadalari bo‘lishi bilan bir
qatorda, alohida ixtisoslashgan murakkab va katta hajmdagi ta'mirlash
ishlarini bajaradigan xizmat turlari ham mavjuddir. Katta quvvatli
elektr xo'jaligiga ega bo'lgan yirik sanoat korxonalarida elektr jihozlarni
ta'mirlash ishlari markazlashgan usulda amalga oshirilishi magsadga
muvofigdir.

Hozirda RMT tizimi bo'yicha elektr jihozlarni ta'mirlashning joriy,
o‘rtacha va kapital turlari qabul gilingan.

Joriy ta’mirlashda elektr jihozning kichik detallari almashtiriladi,
mayda nosozliklar bartaraf gilinadi, mexanizmlari sozlanadi va
elektr jihozning navbatdagi rejali ta'mirlashgacha normal ishlashi
ta'minlanadi, Shuningdek, joriy ta'mirlashga elektr jihozni tozalash,
elektr mashinalarning chulg’amlari izolatsiyasining shikastlangan kichik
gismini tiklash, saglagichlarni yangisi bilan almashtirish, qurilmalarning
kuygan kontaktlariga ishlov berish, elektr motorlar podshipniklarini
yuvish, edirilgan cho'tkalarni almashtirish, elektr jihozlarning vintlarini
tortib qo'yish va hk. lar kiradi. Joriy ta’'mirlash ishlarini bajarish
Jarayonida elektr mashina va o‘chiruvehi qurilmalarning elektromagnitlari
chulg'amlari izolatsiyasi holatini tekshirish, shuningdek, elektr jihozlarda
nosozliklarni aniglash va ularni o'z vagqtida bartaraf etish uchun turli
profilaktik sinovlar o‘tkaziladi. Joriy ta'mirlashlar sanoat jihozlarini gisqa
muddatga to'xtatilgan paytlarida, elektr jihozlarni alohida gismlarga
ajratish amallarini bajarmasdan olib boriladi. '

Ofrtacha ta’mirlash deb, elektr jihozlari eng mas’ul gismlarining
haddan tashgari yemirilishi xavfi yoki halokat holati natijasida ishdan
chigishi xavfini oldini olish uchun gilinadigan ta’mirlashga aytiladi.
Qurilmalarning ba'zi bir detallarini almashtirish, elektr birikmalarning
ishonchlilik darajasini tiklash, elektr motorlar chulg'amlari yon gismlari
izolatsiyasidagi nosozliklarni tugatish, faza rotorli asinxron motorlarning
kontakt halgalarini jilvirlash, uzuvchi qurilmalarning ishchi yoki yoy
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so'ndiruvehi kontaktlarini almashtirish, avtomatik uzgich elektromagnit
g'altaklarini almashtirish va hk. lar elektr jihozlarni o'rtacha ta'mirlash
majmuasiga kiradi.

Elektr jihozlarni kapital ta’mirlashda ularning alohida asosiy
detallari va gismlari tiklanadi yoki almashtiriladi. Kapital ta'mirlash-
da quyidagi amallar bajariladi: elektr motorlarning stator yoki rotor
chulg'amlari gayta o'raladi, o‘zgarmas tok elekir mashinalari qutblari
g'altaklari yangidan gayta oraladi va o‘rnatiladi, elekir-motor sirpa-
nuvchi podshipniklari moylanadi, kuch transformatori chulg’amlari
vangidan o‘raladi va o'rnatiladi, yoy so'ndiruvchi kameralar yoki yugori
kuchlanishli avtomatik uzgich kontaktiari almashtiriladi va h.k.

Kapital ta'mirlash vaqtida elektr jihoz to'liq yoki gisman be‘laklarga
ajratiladi. Ba'zi hollarda, . kapital ta'mirlash vagtida elekir jihozlar
tubdan o‘zgartiriladi, ya'ni konstruksiyasiga o'zgartirishlar kiritiladi,
ekspluatatsion ko‘rsatkichlari yaxshilanadi, ishonchlilik darajasi oshiriladi
va h.k. Elektr jihozlarni tubdan o'zgartirishdan kutilgan asosiy magsad.
uning texnik va iqgtisodiy ko‘rsatkichlarini turdosh yangi zamonaviy elekir
jihoz ko‘rsatkichlariga yaqinlashtirishdan iboratdir.

Elektr jihozlarni tubdan o‘zgartirish uchun olib borilgan kapital
ta'mirlash jdrayonida sarf bo’lgan materiallar, mehnatlar, mablag'lar va
vaqt ta'mirdan so'ng elektr jihozning yaxshilangan texnik va igtisodiy
ko'rsatkichlari bo‘yicha o'zini oglashi kerak.

1.3. Ta’mirlash ishlarini bajarish usullari va ularni
rejalashtirish

Elektr jihozlarni ta’mirla;L rejalarini tuzish ta’'mirlashlararo oralig’i,
ta'mirlash sikllari va ularning tarkiblari asosida amalga oshiriladi.

Elektr jihozlarni ta’mirlashlararo oraligh deb, navbatdagi ikki
ta’mirlash ishlari orasidagi davr, masalan, elektr jihozlarning yonmayon
joriy ta'mirlashlar yoki jorly ta’'mirlash bilan o'rtacha ta'mirlashlar
orasidagi davrlar tushuniladi.

Ta’mirlash sikli — elektr jihozning ikki kapital ta'mirlashlar ora-
ligidagi yoki elektr jihozning ishga tushirish vagti bilan birinchi kapital
ta’mirlashgacha bo'lgan ishlash davri.

Ta'mirlash sikli oraligtida bajariladigan joriy va o'riacha ta'mirlash
ishlarining yig'indisi ta’mirlash siklining tarkibi deb ataladi.



Ta'mirlashlararo va ta'mirlash sikllari orasi davrlarini aniqglash
uchun, elektr jihozning berilgan rejimlarda normal ishlash qobiliyatining
hisoblangan yoki haqigiy ishlash vagtlari xizmat giladi. Bu davrlarni
belgilovehi omillaridan biri elektr jihozlarning tez yemiriladigan gism va
detallarining ishlash muddatlaridir.

Korxonalarning elektr jihozlarini ta'mirlash rejasi, odatda, bir yilga
tuziladi hamda chorak va oylarga bo'lib chigiladi. Bunday ta'mirlash
rejasi joriy ta'mirlash rejasi deb ataladi. Elektr jihozlarni ta'mirlashning
joriy rejalashtirish usuli bilan bir gatorda, tarmogli grafiklar asosidagi
tezkor ta'mirlash rejalari ham qo‘llaniladi.

Ta'mirlashning tarmogli grafigi umumiy yoki cheklangan bo'lishi
mumkin. Ta'mirlashning umumiy tarmoqli grafigi ma’lum elektr jihozlar
majmuasini ta'mirlashni, masalan, alohida elektr qurilmani, nimstansiya
yoki sex elektr jihozlarini tZ'mirlashni gamrab oladi. Ta'mirlashning
cheklangan grafigi alohida katta quvvatli elektr jihozlarni ta'mirlashni,
masalan, katta quvvatli elektr motor yoki kuch transformatorini
ta'mirlashni 0z ichiga oladi.

Ta'mirlash tarmoq grafigini ganday tuzish kerakligi 1.1-rasmda misel
tariqasida keltirilgan. Tarmoq grafigi bajariluvchi ishlarni bildiruvehi
mashtabsiz yo'nalgan kesmalardan, faoliyatlarni bildiruvchi aylanalardan
iborat bo'ladi. Bajariladigan ish ma'lum ta'mirlash (yoki te’'mirlash ishlari
majmuasi) ishlarini anglatib, bu ishlarni bajarish uchun sarf bo'ladigan vaqt
va materiallarni, turli ashoblar yoki moslamalarning ishlatilishini bildiradi.

Ll-raxm. Ta'mirlashni tarmoqli rejalashtirish modeli grafigi.



Faoliyat ta'mirlash texnologiyasida ko'zda tutilgan va bir yoki bir
necha ishlarni boshlash uchun zarur bo'lgan, bir yoki bir necha ishlarning
oraliq yoki oxirgi natijalarini bildiradi.

Shunday qilib, tarmoq grafigi ta'mirlash jarayonida bajariladigan
ishlar va tarkibiy gismlarning sxematik tasviri bolib, ularning o‘zaro
bog'langanligini hamda ta'mirlash {exnologiyasidagi ketma-ketlikning
bajarilishini anglatadi. Elektr jihozlarni ta'mirlashning tarmoq grafigini
tuzishdan oldin rejalashtirilgan elekir ta'mirlash ishlari bajarilishining
texnologik ketma-ketligi va ular orasidagi o‘zaro bog‘langanlik aniglab
olinadi. Tarmoq grafiklarini tuzishda bajariladigan ishni bildiravehi
yo'naltirilgan kesmalar chapdan o'ngga qarab yo'nalgan bo'lishi, ish chigib
kelayotgan faoliyatning tartib ragami yo‘nalgan kesma kirib borayotgan
faoliyat tartib ragamidan kichik bo'lishi kerak. Bir grafikda faoliyatlarning
qo'llanilgan tartib ragamlaridan ikki marta foydalanish tagiglanadi hamma
faoliyatlarning, yakunlovchi faoliyatdan tashgari, yakunlanmaganligini
anglatuvchi yo'nalgan kesma ko'rinishidagi davomi bo'lishi kerak.

Tarmoq grafigi modelidagi 1 faoliyat A-10, B=3 va D-11 ishlarning
boshlanishi, 2, 3 va 6 faoliyatlar esa ana shu ishlarning natijalaridir. O'z
navbatida 2, 3 va 6 faoliyatlar oldingi ishlar — A-10, B-3 va D11 larning
natijalari va E-4, F—12, G-9 va b. ishlarning boshlanishi bo‘ladi.

Tarmoq grafiklarini tuzishda kirish va chiqish ishlarini farglash kerak
bo'ladi. Qaralayotgan grafikda 2 facliyat uchun B3 ish kirish bo'lsa, G-9
va F-12 ishlab chigish ishlari bo'ladi. Tarmoq grafiklarida harfli belgidan
so'ng yozilgan ragam ikki faoliyat crasidagi alohida ishlarning kutilish yoki
bajarilish vaqtlarini (oylarda, haftalarda. kunlarda yoki soatlarda) bildiradi.
Ta'mirlashning tarmoq grafiklarida korxonaning alohida elektr qurilmasi
yoki sex elektr jihozlarini, alohida katta quvvatli elektr mashinalarni
kompleks ta'mirlash muddatiga ta’sir etuvchi va muhim ahamiyatga ega
bo‘lgan asosiy ta'mirlash ishlarining turlari aniq ko‘rsatilgan bo‘ladi. Bu
muddat eng ko'p davom etadigan ta’'mirlash ishlarining boshlanishi va
tugashi ketma-ketligi bilan aniglanadi. Ta'mirlash ishlarining ketma-ket
bajarilishi tarmoqli grafikning asosiy elementi bo'lib, kritik yo'l aniglanadi
va bu yoy tarmoq grafigida yo'nalgan qalin kesma bilan belgilanadi. Kritik
yollda joylashgan ta'mirlash ishlari vaqtining gisqarishi yoki uzayishi
ta'mirlash ishlarining umumiy davom etish vaqtini anglatadi. Masalan,
kuch transformatorini alohida bo'laklarga ajratish facliyat 1 bo'lsa, faoliyat
13 —ta'mirdan so‘ng uni sinashni bildiradi.



Joriy va tezkor t'mirlash ishlarini tarmoq grafiklari yordamida amalga
oshirish ta'mirlovehi xodimlarning imkoniyatlaridan fo‘liq foydalanishga va
ularning mehnat unumdorligini oshirishga imkon beradi. sl

Korxonalarning elektr jihozlarini o'z vaqtida va mt:lvﬂi:fﬂquffl]{
ta'mirdan chiqarishda joriy va tezkor ta'mirlashni rejalashtirish 1shl§r.:m
eng ilg'or usul boflgan tezkor ta'mirlash bilan birga amalga oshirish
yugqori samara beradi.

Zamonaviy sanoat korxonalarida barcha texnologik jarayonlar ::huquf
elektrlashtirilgan bo'lib, elekir jihozlarning nosozligi sababli ish maromi-
ning ozgina buzilishi ham katta iqtisodiy zararlarga olib kelishi mumkin.

Elektr motor yoki kuch transformatori ishdan chigqanda, Odﬂl_ﬂa.
zaxirasidagi bilan almashtiriladi. Birog, ko'pincha zaxiradagi elektr jihozning
texnik ko‘rsatkichlari yoki konstruktiv oflchamlari almashtirilishi kerak
bo'lgan elekir jihozniki bilan bekam-ko'st va to'liq mos kelmasligi mumkin.
Bunday hollarda tezkor ta'mirlash usuli, ya'ni shikastlangan elektr jihozni
zaxiradagisi bilan almashtirilmasdan, minimal vaqt ichida ta'mirlanadi,

Tezkor ta'mirlash usulining asosini ketma-ket bo'g'inli usul tashkil
etadi, ya'ni elektr jihozning barcha shikastlangan gismlari ajratib olinib,
ixtisoslashgan ta’'mirlash uchastkasida yoki elektrota'mir sexida bir paytda
ta'mirlanadi, Elektr jihozlarni tezkor usulda ta'mirlash, ta'mir talab elektr
jihozlarni reja bo‘yicha ta'mirini kutib turish hollarini kamaytirishga,
ta'mir ishlarining sifatini oshirishga, ta'mir amallarini bajarishdagi
mehnat sarfini kamaytirishga va elektrota'mir sexi texnologik jihozlari va
xizmatchilarining salt turish holatlarining keskin kamayishiga olib keladi
va, shuningdek, ta'mirdan chiggan elektr jihozlarning ishonchli va uzoq
muddat ta’mirsiz ishlashiga asos bo‘ladi.

1.4. Elektr uskunalar ekspluatatsiyasining
umumiy muammolari

Qishlog xo'jaligi korxonalarida turli xil elektrlashtirilgan uskunalar
ishlatiladi. Elektr uskunalariga texnik xizmat ko'rsatish bazasi ham
tobora takomillashib kengayib bormoqda. Elektr uskunalar texnik
ekspluatatsiyasining samaradorligi elektr texnik xizmat ko‘rsatish
tannarxi yangi uskuna marxidan bir necha barobar pastligidadir. Elekir
energiyasidan foydalanish mahsulot tan narxiga ta'sir ko'rsatadi va
ortigcha energeiya isrofgarchiliklarini kamaytiradi.

10



Qishlog xo'jaligida elektr uskunalar ekspluatatsiyasida uning quyidagi
oziga xos tomonlari hisobga olinishi kerak: texnikadan foydalanishning
mavsumiyligi (sutka yil davomida); elektr iste’molchilarning tarqoqligi
va bir-biridan uzoq masofada joylashganligi: elektr tarmoglarining
yuklanishi past darajada ekanligi; ekspluatatsiya sharoitining xilma-xil-
ligi, turli atrof-mubhit sharoitlari; texnik xizmat ko'rsatish sifatining pastligi,
xizmatchilarning malakasi yetarli emasligi, transport tangisligi va bosh-
qalar.

Elektr uskunalar ekspluatatsiyasiga elektr uskunalarni tayyor holga
keltirishdan tortib, uni foydalanish joyiga olib kelish, o‘rnatish, sozlash,
ishlatish, texnik xizmat ko'rsatish, ta'mirlash, saglash jarayonlari kiradi.
Ekspluatasiya — bu elektr uskunalarining barcha texnik imkeniyatiaridan
to‘'la foydalanishdir. U ishlab chigarish hamda texnik ekspuatasiya
ko‘rinishida bo'ladi. Ishlab chigarish ekspluatatsivasi — bu elektr
uskunasidan foydalanib, ma’lum ish bajarishdir. Texnik ekspluatatsiyaga
elektr uskunalaridan foydalanishda uning barcha ko'rsatkichlarini
ishchi holatida ushlab turish kiradi. Ishlab chiqarish tizimida texnik
ekspluatatsiya mehnat resursi tarkibida ishtirok etadi (1.2-rasm),

Ekspluatasiyaning magsadi elektr uskunalar va mashinalardan yuqori
unum bilan magsadga muvofiq foydalanib, elektrotexnologik obyektlar
samarali ishlashini ta’minlashdir. Elektr uskunasining ishga yarogliligi,
yaxshi ishlashi uning ekspluatatsiya xizmat darajasi bilan aniglanadi.

P e e a
| ICHT |
| MR ;l Mehnat I
! I
| |1golMateriallar Mahsulot|
1 |
l Energiya |
i |
' i
L e — = = — = — — 4

1.2-rasm, Ishlab chigarish tizimining soddalashtirilzan sxemusi:
a) ICHT — ishlab chigarish tizimi; ) MR1 — mehnat resurslari; ) MR2 — material
resurslari; ¢) ER — energetik resurslar,
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«Elektr uskunasi ekspluatatsiyasi va ta'mirlashy fanini o‘rganish
uslublari har tomonlama, aniq yechimlarga ega bo'lgan, gishlog
xo'jaligining o'ziga xos tomonlarini hisobga olgan bo'lishi kerak. Bunda
masalaning murakkabligiga ko'ra turli uslublar go‘llaniladi.

Tajriba — asosiy ko‘rsatkichlarning o'zgarish qonuniyatlari, boshga
ko'rsatkichlar bilan bog‘likligini aniglashda muhimdir.

O‘xshatish (analogiya) — o‘rganilayotgan obyekining o'xshashliklarini
topish orqali obyekt haqida ma’lumot olish va xulosa chiqarilishidir.

Solishtirish — obyekt yoki xodisalarni uning elementlarini solishtirish
yo'li bilan o'rganish. Bir necha variantlar solishtirilib, eng samarali va
optimali olinadi.

Tahlil — bu uslubda obyekt har tomonlama ofrganilib, uning barcha
ko'rsatkichlari va bog'ligliklari aniqlanadi. Natijada ekspluatatsiya
qonuniyatlari ochiladi.

Sintez — olingan ma’lumatlar tahliliga asoslanib, muhim bog‘lanishlar
va qonuniyatlarni aniglash va obyekt haqida to‘lareq ma’lumotlar olish.

Sistemali yondoshish — bu murakkab obyekt va hodisalarni o‘rganishda
uning elementlarini alohida-alohida ajratish, elementlarning bog'ligliklarini,
qonuniyatlarini aniqlash va yuqori samarali natijalar olishdir (1.3-rasm). Man-
baa — energiya iste'molchi — texnologik obyekt — xizmat ko‘rsatish tizimida
yuqori sifatli mahsulot olishda elektrotexnik xizmatning roli katta bo‘ladi.

Xizmal Ko'rsatsh, tamirlash

Ta'sirlar Resurslar
| M-E—T-X tizimi |
| |
| Mehnat |
| E P | i
e EU nin,
: Material | Mahsulot I iotla vag
| Energiya | ishonchli
; qo*llanilishi
I
|
[

Boshga tizimlar bilan alogalar
1.3-rasm. M~E-T-X tizimining umumiylashtirilgan sxemasi:

M— manbag; £— elektr iste’molchi; '~ texnologik obyekt; X — ekspluatatsiya xizmatiz
EQ" — elektr o'zgartkich; £/ — elektr iste’molchi; ET - elekir energiyasini uzatish tarmop'i.
12



Sistemali yondoshishda yechimni topish algoritmi tuziladi. Bu
algoritm quyidagi bosgichlarni o'z ichiga oladi.

I-bosgich. Fanni o‘rganishdan maqsad va vazifalarini shakllantirish.

2-bosqich. O‘rganish obyektlarini ajratish, uning chegaralarini belgi-
lash, obyektni o‘rganish masalalarini asoslash.

3-bosgich. O'rganish masalasini, uning omillarini aniglash, birlamchi
va natijaviy ma’'lumotlarni belgilash, obyekt modelini tuzish.

4-bosgich. Maqsadga erishish uslublarini topish. Shu uslublar bilan
yechimlarni topish.

5-bosgich. Yakuniy natijalarni va yechimlarni birlamchi ma’lumotlar
asosida topish va xulosalar qilish.

Elektr uskunalar ekspluatatsiyasining asosiy vazifasi texnologik
mashinalarning samarali ishlashini ta’minlovehi elektr uskunalarni yugori
ishonchli ishlashini tashkil gilishdan iboratdir. Bu yerda quyidagilarni
ajratib ko'rsatish mumkin;

— Elektr uskunalarning zarur ishonchliligini ta'minlash;

— Elektr uskunalardan samarali foydalanishni ta'minlash;

— Ekspluatasiya xarajatlarini kamaytirish.

Fanning magsadi va vazifalari qator texnik, texnologik sosial-
iqtisodiy masalalarni qo‘yadi. Bu masalalar davlat, viloyat, tuman,
obyektlar darajasida yechilishi mumkin; jumladan mutaxasislarning
malakasini oshirish, optimal guruh strukturalarini joriy gqilish, ish
sifatini oshirish, ta’mir tuzatish bazalarini tashkil etish, tuzatish-
ta'mirlash bazalarini, ta'minlovchi-xizmat ko‘rsatuvchi bazalarin optimal
tashkil etish, ularni kompleks boshqarish sistemalarini ishlab chiqish,
elektrotexnik xizmat ishining me’yoriy hujjatlarini ishlab chigish. Elektr
uskunalar ekspluatatsiyasini tashkil etish masalalari ilmiy asoslangan
holda yechilishi zarur.

1.5. Elektr uskunalarining ko‘rsatkichlari

Elektr uskunaning u yoki bu ekspluatasion falablarga javob bera
oladiganligini ko'rsatuvchi sifat xossalari va ko'rsatkichlari ekspluatasion
ko'rsatkichlar (EK) deyiladi. Ular xossalariga ko'ra nominal, ishchi,
yakuniy bo'lish mumkin,
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Nominal ko‘rstakichlar — bu elektr uskunaning yasalgan
(tayyorlangan) zavoda, pasportida ko'rsatilgan ko‘rsatkichlaridir. Bu
ko‘rsatkichlar sinab ko‘rib, uskunaning konstruktiv ishlanishidan kelib
aniglanadi.

Ishehi ko‘rsatkichlari — elektr uskunaning ma’lum bir ish sharoitida
ekspluatatsiya qilinayotganligida ko'rsatgan kattaliklaridir.

Yakuniy ke‘rsatkehilar — bu elekir uskunaning ma’hum bir mavsum
yoki ekspluatatsiyasi muddatlaridagi o‘rtacha ko‘rsatkichlaridir.

Ishonchlilik — berilgan rejim va ekspluatatsiya sharoitlarida elektr
uskunaning o'z nominal (ish) ko‘rsatkichlarini saqlab, texnologik
Jarayonda o'z funksiyasini bajarish gobiliyatidir.

Ishonchlilik holatiga qarab elektr uskuna quyidagi holatlarda bo'lishi
mumkin:

Soz holatda — barcha ish ko‘rsatkichlari konstruksiyasidan kelib chigib
belgilangan nominal ko‘rsatkichlariga mos bo'ladi.

Nosoz holatda — biror ko‘rsatkichi nominal ko‘rsatkichlariga
mos kelmagan. Ish bajara oladigan holatda — biror vazifani bajarishi
uchun zarur ko‘rstakichlari mos keladi. Ish bajara olmaydigan
holatda — ish bajara oladigan holatning biror ko‘rsatkichi mos
emas. Uskuna ish bajara oladigan, lekin nosoz bo‘lsa, u zararlangan
deyiladi. Uskuna ish bajara olmaydigan holatda bo‘lsa, u to‘xtab
qolgan bo'ladi.

Uskunadagi nosozlik yo'qotila olinsa, u tuzatishga yaroqli, aks holda
tuzatishga yarogsiz deyiladi. Elektr uskunaning soatlarda yoki yillarda
ko‘rsatilgan ish vaqti uning resursi deyiladi. Elektr uskunaning ma’lum
bir muddatda o'z ishchi holatini saglab, texnologik jarayonda ish bajara
olishi to‘xtamay ishlashi bilan xarakterlanadi,

Chidamlilik — elektr uskunaning konstruksiyasi imkoniyatlari
darajasida ta’mirgacha ishchi holatini saqlay olish qobiliyatiga aytiladi; u
xizmat muddati va resursi bilan xarakterlanadi, Xizmat muddati — elektr
uskunaning konstruksiyasi yo'l qoyganicha ishlatilish vaqti. Resurs—
yemirilishigacha mumkin bo‘lgan ishchi muolajalar soni yoki bajarishi
mumkin bo‘lgan ish hajmi.

Elektr uskunaning yemirilish holati (yoki ta'mir holati) uning texnik
va igtisodiy mezonlari bilan xarakierlanadi. Texnik mezonlari bu elektr
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uskunaning konstruktiv yemirilish ko'rsatkichlaridir (zazorlar, kontakt

yuzalari, izolatsiya holati va boshqalar). Iqtisodiy mezoni keltirilgan
harajatlar migdori bilan baholanadi:

X=E+1, (1.1

bu yerda: X' — keltirilgan xarajat; £, — kapital mablag‘larning qoplanish
me’yoriy koeffitsiyenti, K — kapital xarajatlar; I — ekspluatatsiya
xarajatlari.

Ko'pincha elektr uskunaning ekspluatatsiya sharoitiga gqarab,
uning ekspluatasion ishonchliligi konstruktiv ishonchliligidan farq
qgilishi mumkin, Elektr uskunaning ishonchli ishlashini baholashda
uning to'xtab qolishlari soni muhim o'rin tutadi. Bu kattalik obyektiv
va subyektiv sabablarga epa, bundan tashqari elekir uskunaning
to'xtab qolishining konstruktiv, ishlab chigarish va ekspluatatsiyaviy
sabablari bo'lishi mumkin. Konstruktiv sabablari loyihalashtirishda yo'l
qo'yilgan xatolardan kelib chiqadi (zaxicha koeffitsiyenti kamaygan,
material notug'ri tanlangan, standart buzilgan va h.k.). Ishlab chigarish
sabablari elektr uskunani yasashda yo‘l qo'yilgan xatoliklardan kelib
chiqadi. Bu nosozliklar va to‘xtab qolish sabablari ‘dastlabki sinovlar va
tekshirishlarda yuzaga chiqadi. Ekspluatasiya davridagi to‘xtab golishlar
elektr uskunaning ishlatilishi qoidalarining buzilishi, elekir xizmat
xodimlari malakasining pactligi, jihozning tabiiy eskirishi oqibatida
yuzaga keladi.

Har bir elektr uskunaning to‘xtab qolishi u yoki bu obyektiv va
subyektiv omillar ta'siri asosida bo‘lishi mumkin (1.4-rasm). Masalan
asinxron elektr motorda izolatsiyaning namlanishi (25%), to'ligsiz
fazada qolishi (20%), ortiqcha yuklanishi (20%), rotor tormozlanib
qolgan bo'lishi (15%) va boshga sabablar (20%) uning to‘xtab qolishiga
sabab bo'ladi. To'xtashlarning sabalari yana elektr uskunanmg ishlatilish
sharoitiga ham bog'lig bo'ladi.

To'xtab qolishlar yuzaga kelish xarakteriga ko'ra qo'qgisdan yuzaga
keluvchi va sekin-asta yuzaga keluvchi bo'lishi mumkin. Agar elektr
uskuna konstruktiv nosozlikka ega bo‘lsa, xizmat ko'rsatuvchi xodim
qo'pol xatoga yo'l qo‘ysa, ish rejimi to‘satdan o'zgarsa, u o'z holatini tez
o'zgartiradi va qo'qqisdan to'xtab qoladi. Ekspluatasiya davomida elektr
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1.5-rasm. Ekspluatasiya davrida qo‘ggisdan (a), sekin-asta (5) va jami (d)
to*xtab qolishlar intensivligining o'zgarishi.

Profilaktik sinov va tekshirishlar, eskirgan gismlarni o'z vaqgtida
almashtirish bunday to*xtab qolishlarning oldini oladi.

TEKSHIRISH UCHUN SAVOLLAR

. Elektr jihozlarni ta’mirlashlararo oralig'i deganda nimani tushunasiz?

. Elektr jihozlarni ta'mirlash sikli deganda nimani tusk iz?

. Elektr jihozlarning ishdan chigib borishi hagida nimalarni bilasiz?

. Joriy va tezkor ta’'mirlash ishlari nima yordamida amalga oshiriladi?

. Ta'mirlash sikli, te'mirlash siklining tarkibi deganda nimani tushunasiz?
. Elcktr jihozlarning ma'naviy yemirilishi deganda nimani tushunasiz?

(= ¥ T S PURT N

Inv No 737443
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IT BOB. KUCH TRANSFORMATORLARINI
TA'MIRLASH

2.1. Transformatorlarning tarkibiy tuzilishi to‘g‘risida
asosiy ma’lumotlar

Transformatorlar deb, ma'lum qiymatdagi o‘zgaruvchan tok kuch-
lanishini boshqa bir giymatli ozgaruvchan tok kuchlanishiga o%z-
gartiruvehi  aylanuvchi gismga ega bo'lmagan elektr mashinalarga
aytiladi.

Avtotransformatorlar deb, umumiy qismga ega bo‘lgan ikki yoki
undan ko‘p chulg‘amli transformatorlarga aytiladi.

Kuch transformatorlari deb, elektr tarmog'idagi elektr energiyani
o'zgartirishga yoki to'g'ridan to'g'ri iste'molchini energiya bilan ta'-
minlashga xizmat qiluvchi transformatorlarga aytiladi. Kuch trans-
formatorlari umumiy qo‘llaniladigan va alohida magsadlarda qo'lla-
niladigan turlarga bo'linadi.

Ishlab chigarilayotgan kuch transformatoriari quyidagi qabul gilingan
belgilashlar (shunday ketma-ketlikda) bilan farglanadi:

A — aviotransformator (transformator bo‘lsa, bu harf go‘yilmaydi);

T — uch fazali yoki

O — bir fazalj;

P — YK (past kuchlanish) chulg‘ami tashkil etuvchi o‘ramlarining
uchlari chigarilganligini bildiradi.

Harfiy belgilashlardan keyin yozilgan kasrning suratidagi son
transformatorning nominal quvvati kVA ni, maxrajidagi son esa YK
(yuqori kuchlanish) chulg’amining kuchlanish klassi kVA ni anglatadi.

2.1-jadvalda tabiiy moyli (M), moyli puflanuvchi (MJI) va majburiy
moyli puflanuvchi (ZIII) sovitiluvchi ikki va uch chulg'amli umumiy
qo‘llaniladigan ba'zi kuch transformatorlarining texnik ko‘rsatkichlari

keltirilgan.
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2.1-jadval

Rk - Isroflar, KW e Og'irligi, kg | O'lchamlari, mm
qs.yu | Ra.t ln‘liql moy | H [ L ] B

) Kuchlanish klassi 10 va 35 kV ho'lgan ikki chulg‘amli
TM-25/10 4,5 | 0,125 | 0,600 | 3.2 | 0,380 | 0,130 | 1225 | 1120 | 460
TM-40/10 4,5 | 0,180 | 0,880 | 3,0 | 0485 | 0,160 | 1270 | 1120 | 480
TM-63/10 4.5 | 0,265 | 1,280 | 2,8 | 0,600 | 0,190 | 1400 | 1120 | 450
TM-100/10 4,5 | 036 [ 1,970 2,6 | 0720 | 0,220 | 1470 { 1200 | 1800
TM-100/35 65 | 046 | 1,970 | 2,6 | 1,300 | 0,460 | 2200 | 1330 | 900
TM-250/35 ‘s 6,5 | 0960|3700 2,3 | 2,000 | 0,710 | 2320 | 1500 | 1250
TM-630/10  © 6,5 (2,000 7,600 [ 2,0 [ 3,500 | 1,000 | 2750 | 2100 | 1450

b) Kuchlanish klgssi 10 va 35 kV bo‘lgan ilki chulg‘amli

TM-1000/10 55| 245|122 | 1.4 | 470 | 1,54 | 2700 | 2700 | 1700
TM-2500/10 6,5 | 460 | 2500 | 1,0 | 800 | 2270 | 3250 | 2350 | 2150
TM-6300/10 6.5 | 900 | 465 | 0,8 |1690| 491 | 3800 | 4250 | 3650
TM-1000/35 65|27 | 122 | 1,5 | 570 | 1,95 | 2850 | 2600 | 1600
TM-2500/35 6,5 | 510 | 250 | 1,1 | 9,00 |-2,48 | 3400 | 3550 | 2200
TA-10000/35 7,5 | 14.50 | 65.0 | 0.8 | 21,20 | 520 | 4310 | 3000 | 3760
TAL-8D000/35 90 | 6500]330,0| 06 | 78,50 | 12,00 | 6050 | 5940 | 4550

d) Kuchlanish klassi 110 kV bo‘lgan ikki chulg‘amli
TMH-2500/110 105] 65 | 220 1,5 [ 245 | 102 | 4090 | 5120 | 3540
TPAIH-25000/100 10,5 | 36,0 [120,0| 0,8 | 67,2 | 200 | 5820 | 6580 | 4650
TPJICH-63000/110 - | 10,5 | 73.0 | 260,68 | 0,65 | 1072 | 28,5 | 6417 | 8300 | 4450

¢) Kuchlanish klassi 110-kV bo'lgan uch chulg‘amli
TATH-10000/110 — | 23 | 80 | 11 | 570 | 22,35 5865 | 7150 | 3380
TATH-25000/110 — | 45 | 145 | 100 777 | 236 | 6400 | 7400 | 4600
TALTH-800007110 | — | 102 | 390 | 0,8 | 46,3 | 37,3 | 7200 | 9600 | 4800

f) Kuchlanish klassi 220 kV bo‘lgan ikki chulg‘amii
TPAHI32000/220 | 12,0 | 125 | 215 | 45 | 150 | 50,5 | 8350 | 8900 | 3500
T/IL-4000007220 | 107 | 330 | 1300 | 15 | 297 | 50,5 | 8070 | 14600 | 8490




2.I-rasm. Tkki chulg‘amli uch fazali transformatorlar.

O'zgarib turishini (ko‘payishi yoki kamayishini) kompensatsiya
qilish va bakning transformator moyi bilan toliq to‘ldirilganligini
ta'minlashga xizmat giluvchi kengaytirgich (konservator) (16) lar ham
transformatorning asboblari turkumiga kiradi. Kengaytirgichning bo'lishi
moyning atmosfera havosi bilan tegib turish yuzasining kamayishiga va
shunday gilib moyning oksidlanishi va ho‘llanishidan muhofazalanishi

amalga oshiriladi.

2.2. Transformatorlarning nugsonlari bayoni
va bo‘laklarga ajratish

Transformatorning nugsenlari bayoni deb, alohida gismlarining
ishdan chigish darajasi va tavsifini belgilovchi ishlar kompleksiga aytiladi.
Nugsonlar bayonini tuzish juda masuliyatli ish bo'lib, bu jarayonda
ta'mirlash ishlari hajmini aniglash bilan bir gatorda, ta'mirlash ishlarining
texnologik ketma-ketligi ham belgilanadi. Shuning uchun nugsonlar
bayonini tuzuvchi transformatorlarda yuz beradigan nuqsonlarning
belgilari va sabablarini bilishi bilan birga, ularni tez aniglash va
bartaraf’ etish usullarini ham bilishi lozim. Transformatorlarning eng
ko‘p uchraydigan nugsonlari va ularni yuzaga keltiradigan sabablar 2.2-

jadvalda keltirilgan.
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2.2-jadval

Kuch transformotorlarida eng ko'p uchraydigan nugsonlar

Transformator-
ning elementlari Nugson Nugsonning sabahi
Chulg‘am O'ram|lar orasidagi Izolatsiyaning 1abiiy eskirishi va
tutashuy yemirilishi, transformatorning muntazam
Korpusga ulanib yugori yuklanishda ishlashi,

qolishi, fazalararo
tutashuv
Zanjirning uzilishi

teshib otgan gisqa tutashuvlardagi
dinamik zo'rigishlar

Izolatsiyvaning eskirishi yoki moyning
ho'llanishi

Chulg'am chigish uchlarining kuyishi,
chigish uchlarini sifarsiz kavsharlash yoki
payvandlash natijasida ulanishlarning
buzilishi

Kuchlanishni

Kontaktning yo'gligi

Almashlab ulagich qurilmasi rostlanishi

almn'shlub Kontuktli yuzaning buzilgan
lagis erishi Qisqa tutashuy vaqtida kontaktlarga
bo'lgan termik ta'sir ¥
Transformatorni
elk'm::lll:: = Nugson Nugsonnming sabahi

Chigish uchlari

Korpusga ulanib qolish
Ba'zi fazalarning chi-
qish uchlarining
o'zaro ulanib qolishi

Izolatorlarda darzning yuzaga kelishi,
izolatorning ichki qismi ifloslanishi
bilan bir paytda transformatardagi moy
darajasining kamayishi

Chigish uchlariga yoki almashlab
ulngu:hgn ulangan chiqish simlari

P PiEprers

ishdan chigs

Magnit otkazgichi

Salt yurish tokining
oshishi
Po'lat walangalanishi»

Magnit o'tkazgich po'lat listlari orasidagi
zichlik buzilgan

Ba'zi po‘lat plastinkalar orasidagi :
izolatsiyaning yoki tortuvehi boltlarning
izolatsiyalari ishdan chigganligi;
plastinkalarning zichligi buzilgan, magnit
o'tkazgich va po'lat xomut orasidagi
izolatsion oralig material izolatsiyasining
ishdan chiqqanligi natijasida gisqa
tutashgan konturning hosil bo'lishi

Bak va uning
moslamalari

Flansli birikmalardan,
kranlardan va payvand
choklaridan moyning
sizishi

Harorat va mexanik t@'sirlar natijasida
payvand choklarining buzilishi; kran ligini
yuxshi tortilmagan, fians ichki gatlami
ishdan chigq;
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Transformator tashgi detallarining (kengaytiruvchi, bak, bak
moslamalari, simlarning chigish uchlarining tashqgi qismi, teshuvchi
saqlagich) nosozligini ko'zdan kechirish vagtida oson aniglash mumkin.
lchki gismlarining nosozligini aniglash uchun esa turli sinovlarni
o'tkazishga to'g'ri keladi. Birog, sinovlar hamisha ham nosozliklar
to'g’risida to'liq axborot bera olmaydi. Shuning uchun, nosozlik bayonini
tuzishda, odatda, transformator bo‘laklarga ajratiladi, nosozlikning tavsifi,
sababi va nosozlik ko‘lamini aniglash bilan bir gatorda ta'mirlash uchun
gancha materiallar sarf bo‘lishi va qanday asbob va moslamalar kerak
ba'lishi ham aniglanadi.

Transformatorni bo'laklarga ajratishdagi ketma-ketlik transfor-
matorning konstruksiyasiga bog'liq. Transformatorni to‘liq bo‘laklarga
ajratishda  kengaytirgich orqali moy transformator qopgog’ining
zichlovehi qatlamidan quyi sathigacha bo‘shatiladi va avval kengayti-
ruvchi qopqoqdan ajratilib olinadi, so'ngra yechib olinadi. Agar
kengaytiruvchidan gopgoqqa ketuvchi trubkachaga gaz relesi o‘rnatilgan
bo'lsa, u holda bo‘laklarga ajratish gaz relesini demontaj qilish bilan
boshlanadi. Trubkachani olib, bak qopqog’idagi teshikni, bakdagi moy
ifloslanmasligi uchun tigin bilan berkitiladi. Transformatorni bo‘laklarga
ajratishda gaz relesi, termometr, termosignalizator, moy ko‘rsatkich,
rezina qatlamchalar va mahkamlovchi detallarni ehtiyot qilish choralari
ko'riladi.

Qopqoq va u bilan birga chiquvehi gismlari mahkam ushlagichlar
va ko'tarish mexanizmlari (tal, kran) yordamida ko‘tariladi. Ko‘tarish
halgalari yordamida mahkam ushlagichlar qopgogqa mahkamlanadi.
Transformator konstruksiyasida bunday halgachalarning bo'lishi
ko‘zda tutilmagan bo‘lsa, u holda qopqoqni bakka mahkamlashda
qo‘llaniladigan teshikchalarga vagtincha ofrnatilgan halgachalarga
metall tros mahkamlanadi. Qopgogni ko‘tarish uchun gopgoq perimetri
bo‘yicha gaykalar bo'shatiladi va boltlar olinadi. Qopgoq 10-15 mm
ga ko'tariladi, zichlovchi gatlamning holati ko‘zdan kechiriladi va
undan keyin ham foydalanish magsadida ehtiyotlik choralari ko‘riladi.
Ko'pincha gatlamga bakelitli lok surtiladi va shuning uchun ham u
bak ramasiga yoki transformator gopqog‘iga mustahkam yopishgan
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bo'ladi. Qatlamni shikastlantirib go‘ymaslik uchun uni bak ramasidan
pichoq yordamida asta ajratiladi. Bu ish bak bilan gopqoq ocrasidagi
tirgishga barmoglar kirib qolishiga yo'l qo‘ymaslik uchun ehtiyot
bo'lib bajariladi.

Chulg‘amlarining chigish uchlari qopgoqda emas, balki bak devo-
riga o'rnatilgan transformatorlarda qopqog'ini olishdan oldin chigish
uchlari izolatorlari ornatilgan teshikchalar sathidan 80-100 mm
pastga tushguncha bakdagi moy chiqarib tashlanadi, chigish uchlari
chulg’amlardan uziladi, izolator demontaj gilinadi va shundan so‘ngina
o'zak bakdan ko'tariladi.

Transformatorni ko'zdan kechirish, bo'laklarga ajratish va ichki
gismlarining nugsonlar bayonini tuzish ishlari yopiq, qurug va
shunday ishlarga mo‘ljallangan bino ichida amalga oshiriladi. Trans-
formatorni bo'laklarga ajratishni, atrof-muhit harorati transformator ichki
gismlari haroratidan past yoki juda bo‘lmaganda teng bo‘lgandagina
bajariladi. Atrof-muhit harorati transformator ichki gismlari haroratidan
yuqori be'lganida havodagi namlik chulg‘amlarning yuzasida suv
tomchilari holiga keladi va natijada chulg‘amlar izolatsiyasining elektr
mustahkamligini buzadi.

Transformatorni bir necha soat bo'laklarga ajratish uchun mo‘ljal-
langan xonada saglanib yoki o‘zakni qisqa tutashuv usuli bilan
qgizdirish natijasida transformator ichki gismlarining harorati oshiriladi
va keyin o‘zakni ko‘tarish amali bajariladi. O'zakni gisqa tutashuy
usuli bilan gizdirish uchun PK chulg‘ami uchlari gisqa tutashtiriladi
va YK chulg’ami uchlariga 127, 220 yoki 380 V kuchlanish beriladi,
ichki gismlari haroratining qiymati atrof-muhit haroratidan 10-15°C
yugori bo‘lishigacha erishiladi. Olinishi kerak bo‘lgan transformator
ichki gismlarining moydan chigarib olinganidan, to ta’mirlash
amalining tugash vaqtigacha have nam bo‘lganida 12 soatni va havo
quruq bo‘lganida esa 16 soatni tashkil etishi kerak. Bu cheklashlar
transformatorlarni ta’'mirlash uchun ketadigan umumiy vagt 10-15
soatni tashkil etadigan ta'mirlash ishlari uchun taalluglidir, aks holda,
chulg’amlarning gancha vaqt moydan tashqarida bo'lishidan qat’i
nazar, baribir quritish talab etiladi.
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Transformatorning olinadigan ichki gismlarini ajratib ko'tarishda
tekshirilgan troslar va mexanizmlardan foydalaniladi. Tros va
mahkam ushlagichlar ko‘tarish halgachalari yoki to‘sinlarga ishonchli
mahkamlanadi. Ko‘tarish amalini bajarishda transformator alohida
qismlarining shikastlanishidan va ta’mirlash ishlarini olib borayetgan
xodimlarni baxtsiz hodisalardan saglash choralari ke'rilishi lozim.
O‘zak bakdan to'lig 200 mm dan kam boimagan balandlikka
ko‘tariladi va bak chetga surib qo‘yiladi. Ko'tarilgan o‘zak tagiga
kirish va uni shu vaqt ichida ko‘zdan kechirish gat’iyan man etiladi.
Ko'zdan kechirish, keyinchalik bo‘laklarga ajratish va ta'mirlash
uchun transformatorning ichki gismlari randalangan yog'och taxtadan
yasalgan supacha ustiga qo‘yiladi. Supachaning balandligi 0,3-0,5 m
bo'lishi kerak. Chulg‘amlarni ko‘zdan kechirishdan oldin iflosliklardan
tozalanadi va 35-40°C gacha gizdirilgan transformator moyi ogimi
bilan yuviladi.

Transformator to‘liq bo‘laklarga ajratilganidan keyin har bir gismi
sinchkovlik bilan ko'zdan kechiriladi. Aniglangan nosozliklar nosozliklar

xaritasida qayd etiladi.

2 2-rasm. Transformatorlarning chulg'amlaridagi gisqa tutashuy joylarini
aniglovehi ashoblar:
a— seksiyali izlovehi; & = tirgishli izlovchi; o — seksiyali ta’minlovehi; e — indikator.
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Chulg'amlarning nosozliklarini aniglashda o‘ramlar orasidagi
qgisga tutashuvlarning borligi va gaerida sodir bo'lganligini bilish
muhim qiyinchiliklar tug‘diradi. Shu magsadlar uchun konstruktiv
sodda, ishlatish uchun qulay asboblar go‘llaniladi (misol wchun
Porozov asbobi). Bu o'lchov asbobi ko'p chulgfamli g‘altakka kiy-
gizilgan U-simon o‘zak seksiyali izlagich (2.2-a rasm) yoki uchlari
tor tirgichli C ko'rinishli o'zak-tirgishli izlagich (2.2-b rasm)
ko‘rinishda bo‘lishi mumkin. Bu asbobning ta'minlovchi gismi ikki
xil ko‘rinishda bo‘ladi:

Il-simon o‘zakli ta'minlovchi nisbatan quvvatliroq g'altakli bo‘lib,
seksiyali izlagichga monand, yon chekkasida gisqa muddatga ulanishni
bajaruvchi tugmasi ham bor (2.2-d rasm) yoki uzun sterjen bo'yicha zich
o‘ramlar o'ralgan sterjen konstruksiyali asbobning indikator gismi bir
korpusga to'g'rilagich, kuchaytirgich va sezgirlik rostlagichi o‘rnatilgan
va mikroampermetrdan iborat bo'ladi.

Bir simli seksiyali chulg’amlardagi qgisqa tutashuvlarni aniglash
quyidagicha amalga oshiriladi: sterjenli ta'minlovchi (2) kuchlanishi
giymati 36, 127 yoki 220 V bo‘lgan tarmoqqa ulanadi va tekshirishdagi
kabi ketma-ketlikda ko‘rilayotgan chulg’amga qistiriladi (2.3-a rasm),
so‘ngra ta'minlovehi qo‘yilgan tomonning teskari tomoniga navbatma-
navbat har bir seksiyasiga izlovchi (3) ulab chigiladi.

Oramlar orasida gisga tutashuv bo'lsa, o'lchov asbobi mili siltanib og'a-
di. Radius yo'nalishi bo‘yicha qgisqa tutashgan joyni aniglash uchun, izlov-
chini shikastlangan seksiyaning yonidagi seksiyasiga qistirilib va mikro-
ampermetr milini kuzatgan holda uni asta harakatlantiriladi (2.3-5 rasm).

36V s
2 Qisga
I [ 3 tutashuy

al e b)

2 3-rasm. Kuch transformatorlari chulg'amlaridagi gisga tutashuviari
joylashuvini aniglash.



Izlovehi uchlarining chulg'am ichkarisiga kirib bnnsh.l
mikroampermetening ko'rsatishi ham  oshib bm’al’il va 121- g
uchlari xuddi qisqa tutashtirilgan oframlar ustiga kelganida,

ichkariga kirib borganligi va chulg‘am o'ramlari kengligini bilgan
chulg'amlarning har qanday diametridagi o‘ramlarning gisqa tuta
Joyini aniglash mumkin,

Silindrli bir qatlamli chulg'amni tekshirish uchun kud
giymati rostlanadigan har qanday manbaga ulanilib, undan 5-10 A
o'zearuvehan tok o'tkaziladi. So'ngra tirgishii izlovehini clmi_
o'rzmlari  ustidan gorizontal bo‘yicha chulg’am boshidan |
o’thzziladi, so'ngra ulangan tomonga qarab sekin herakatlantiriladi.
Mikroampermetrning birinchi eng katta giymatni ko‘rsatishi
schegarasiniy bildiradi, Shundan so‘ng izlovchi uchini o'ram qadm
Beyichz  mikroampermetr ko'rsatishi kamayishi boshlanguncha
'ﬂﬂ&'ﬂM':iadf O'ramlarning gisqa tutashuv nugtasi mikroamper
metr  kofrsatiski pesavgan nuqtada, vertikal yo‘nalishdagi bitta
3 tzpesidasl simdz Bo'ladi. Bu usulni har ganday parailel somli
g zmiar sches hem go'llash mumkin.

2.3. Kuch transformatorlarini kapital
t2’mirlash texnologiyasi

§ vz 11 gabaeali kuch transformatorlari yirik korxonalaming elekir
sk sexlarids tmirlanadi, Tegishli bazasi bo'lmagan kichikrog
Korsomaiaria wWminash uchun transformatorlar maxsus ta'mir zavodlariga

yeboriladi

Kuch trznsformarorar shartli ravishda yuqori kuchlanish chulg'a-
wiiting kuchlanish klassiga va quyvatiga ko'ra 7 ta gabaritga bo'linadi
#emds ZDSt 9680-77E ga binoan ular quyidagi ketma-ketlikdal
Klassiarga bo'linadi: @ — birinchi gabarit, kuchlanish klassi 35 (6. 10) KV
Blgzn 10, 16, 25, 40, 63 KV-A nominal quvvatlarni: & — ikkinchi gabarit, E
Kachtanish kiassi 35 (6, 10, 35) kV bo'lgan, 100, 160, 250, 400, 630 kV-A
sominal quvvatlami d ~ ychinchi gabarit, kuchlanish klassi 35 (6, 10,

;: ) KV bo'igan, 1000, 1600, 2500, 4000 kV-A nominal quvvatlarni, e —




to‘rtinchi gabarit, kuchlanish klassi 35 kV bo'lgan, 10000 dan 63000 kV-A
gacha nominal quvvatlarni o'z ichiga oladi.

Il gabaritdan boshlab kuch transformatorlari maxsus korxonalarda
yoki ishlatilayotgan joyida jihozlangan xona bo‘lsa, maxsus brigada
tomonidan ta'mirlanadi, 2.1-jadvalda kuch transformatorlarining turlari
berilgan. Keltirilgan harfiy belgilanishlar to'liq emas, chunki barcha tur
va vazifalardagi transformatorlarning belgilanish tiplariga qo‘shimcha
harflar kiritiladi, ular yugorida ko‘rsatilgan harflardan keyin ko'rsatilishi
kerak.

Kengaytirgichsiz azotli yostiqcha yordamida himoyalangan, moy
bilan tabiiy sovitiladigan gilib ishlangan transformator sovitish turidan
keyin qo'shimcha 3 harfi bilan belgilanadi (masalan, TM3); past
kuchlanish chulg'ami ajratiladigan transformator esa fazalar sonidan
keyin qo'shimeha P harfi bilan belgilanadi (masalan, TPIH).

Kasr ko'rinishidagi ragamli belgilanishlarda, suratda transformator-
ning nominal quvvati, kV-A da, maxrajda esa yuqori quvvati beriladi.

Eski konstruksiyadagi transformatorlarda magnit  o‘tkazgichlar
plastinalarining teshiklaridan o‘tkaziladigan va magnit o'tkazgichning
po‘latdan izolatsiya gilingan gorizontal shpilkalar bilan tortib qo‘yilgan.
Hozirgi vaqtda 250-630 kV'A bo‘lgan transformatorlarda «shpilkasizy»
konstruksiyadagi  magnit o'tkazgichlar  qgo'llanilmogda.  Ularda
sterjenlarning plastinalari silindr bilan magnit o'tkazgich orasiga
qogiladigan plankalar va ponalar vositasida presslanadi. Bularning
hammasini ta'mirlanayotgan paytda hisobga olish kerak.

Magnit o‘tkazgich ta'mirlanayotganida tortib turuvchi shpilkalarni
izolatsiya qilish uchun OzDST 8726-72 pa binoan ichki diametri

6—80 mm va uzunligi 2000 mm bo‘lgan TB markadagi gog'oz bakelit
trubkalardan foydalaniladi.

2.4. Transformatorlar podstansiyalari ekspluatatsiyasi haqida
umumiy tushunchalar

Qishlog xo'jaligidagi elektr iste’molchilarni elektr energiyasi
bilan ta'minlab turish uchun transformatorlar podstansiyalari
xizmat qiladi. Ular 110 kV kuchlanishai 35, 10, 6, 0.4 kV

27



kuchlanishgacha pasaytirib, iste’molchilarni yetarli quvvatlar bilan

ta'minlab turadilar. Transformator podstansiyasi pasaylirvuv"hl
kuch transformatoridan va tagsimlash qurilmalaridan iborat
bo‘ladi. Kuch transformatorlari moyli Kkonstruksiyaga egd
bo'lib, quvvati 25, 40, 63, 100, 160, 250, 400, 630 kVA va und.ar}
yuqori bo‘ladi. Ularda moy transformatorning asosiy qisml‘aﬂr?l
izolatsiyalaydi va birdaniga sovitish uchun ham xizmat qllfid‘-
Barcha kuch transformatorlari tagsimlash qurilmalari bllai}
jihozlangan. Qishloq xo'jaligi elektr ta’minoti tizimlarida tasth
maydonlarda o‘rnatiladigan tagsimlash vositalari komplektlari
qo‘llaniladi (KPYHlar). Iste’molchilarga o'rnatilgan qurilmalar 110:
35, 10 kV kuchlanishni 10, 6, 0,4 kV kuchlanishga tushirib beradi
va turli ulash-ajratish, himoya amallarini bajarib turadi. Ular
atrof-muhit harorati —40° +45°C gacha bo‘lganda normal ishlab
turadi, Tagsimlash vositalari komplektlaridan transformatorlar
podstansiyasi qurilmalari yig'iladi. Shkaflarda BMI-10, BMK-10K.
BMM-10 va boshqa tipli moyli ajratgichlar, A37 tipli avtomatlar,
[IHB, [PC, HII, LA tipli saglagichlar, rubilniklar o‘rnatiladi.
Qishlog aholi yashash punktlarini elektr ta’minoti uchun
transformatorlar podstansiyasi komplektlari ko'plab ishlatiladi.
Qishlog xo‘jaligi obyektlari uchun P¥Y-10, PY-35 komplektlari
ishlab chiqilgan. Ularda quvvati 630-6300 kVA bo'lgan kuch
transformatorlari o‘rnatilgan.

Nasos stansiyalari uchun 110/35/10 yoki 6 kV li transformatorlar
ishlatiladi. Qishlog va suv xo'jaligi obyektlari uchun yopiq transfor-
matorlar komplekti qo'llaniladi. Ular himoyalangan, xavfsiz, texnik
xizmati engil bo'lishi, eshik va tirqishlari zich berkitilgan bo'lishi, tomi
50z bo'lishi zarur. Yopiq tagsimlash punktlarining ichki harorati va
namligi qurilmalarda kondensat suv tomchilari paydo bo'lishini oldini
olishi, izolatsiyasi nam tortib golmasligi va bino havosi ventilatsiya
qilib turilishi zarur. Transformatorlar podstansiyasi eksplutasiyasida
quyidagilar bajariladi:

— iste’'molchilar, qurilmalarning texnik ko'rsatkichlariga garab ular-
ning ish rejimlarini ta'minlab turish, qurilmalarning normal faoliyatini
nazorat qilish, kuzatib borish:
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— ularni artib tozalash halokat (halokaf)ga olib kelishi mumkin
bo‘lgan nosozliklar va defektlarni zudlik bilan yo'qotish;

— profilaktik qarovlar, sinovlar va ta’'mirlarni o'z vagtida o‘tkazib
turish,

— yerga ulanish konturi, yashin gaytargichlarning soz bo‘lishini ta’-
minlash;

— texnik hujjatlarni to‘g’ri olib borish.

Transformatorlar buyurtmachiga to'liq yig‘ilgan. moy bilan to‘ldirilgan
holda yetkaziladi. Transformator bilan birga pasporti, ekspluatatsiyasi
bo'yicha yo'rignomasi, gradusnik, gaz relesi va harorat signalizatori
beriladi.

Transformator montajigacha usti yopig joyda saqlanishi zarur. Agar
uzoq muddat saqlansa, undagi moy sathi va sifati nazorat gilib turiladi,
termosifon filtrdagi silikagel holati garaladi, zichlanish joylaridan moy
ogsa, mahkamlovehi boltlar qo‘shimcha tortib qo‘yiladi. Transformatorlar
qurilmalariga xizmat ko‘rsatuvchi xodimlar uchun xavfsiz va qulay
sharoitlar yaratilishi zarur.

2,5, Transformatorni ekspluatatsiyaga gabul gilish

Iste’molchiga keltirilgan transformator dalolatnoma bo‘yicha eks-
pluatatsiva xodimi tamonidan qabul gilinadi. Bunda transformator
ko'zdan kechiriladi, barcha mahkamlanishlar, zichlanishlar tekshi-
riladi, kran va tiginlardagi plombalar butunligi ko'riladi, farfor
izolatori butunligi, moy oqmayotganligi tekshiriladi, Aniglangan
barcha nosozliklar haqida transport xodimi ishtirokida akt tuzilib,
zavodga xabar beriladi.

Kuch transformatorini ishga tushirish oldidan bajariladigan ish
hajmini uning quvvati, tipi, germetikligi, chigarilgan yili, transportirovka
sharoiti, saqlanish muddati va sifatiga qarab aniqlanadi. Transformatorni
ishga tushirishdan oldin quyidagi tadbirlar bajarilishi zarur:

— ko*zdan kechirish:

— izolatorni benzinda quriglab artish;

— termometrni o‘rniga o'rnatish;
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— moyni fizik-kimyoviy tahlil qilib, elektr mustahkamlikka

sinash;

— bakni yerga ulash;

— chulg'amlarning garshiligini doimiy tokda o‘lchash;

— yuqori va past kuchlanishli chulg‘amlar orasida va chulg‘am bilan
korpus oralig‘ida izolatsiya qarshiligini o'lchash;

— transformator ulagichi ishehi holatda turishi kerak;

— havo quritgich vilkasini yechib olish;

— havo tozalagichning ishchi holatini indikatorli silikogel va seolit
bilan tekshirib ko'rish;

— transformatorning gildiraklarini «transport»
holatiga o'tkazish;

— moy ogmaganligi tekshiriladi, agar zichlanmagan joylari bo'lsa,
bolt-gaykalarni mahkamlab tortiladi;

— moy sathi meyorda bo'lishi va harorati tekshiriladi;

— agar zarur bo'lsa, transformator quritiladi,

Quvvati 1000 kVA gacha va kuchlanishi U/<35kV bo'lgan birinchi

holatidan «ish»

gabaritli kuch transformatorlarini o‘rnatishdan va ishga tushirishdan oldin
quydagilar bajariladi:

— transformator ko‘zdan kechiriladi, plombasi tekshiriladi;
— moy tahlilga olinadi va tahlil gisqartirilgan dasturda bajariladi;
— izolatsiya qarshiligi =15 va t=60 s dan keyin oflchanadi va

absorbsiya koeffitsiyenti aniglanadi K., = 2.
15

Kuch transformatorlarini quritmay ishga tushirishda quyidagilarga

amal gilinadi:
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— moy sathi me’yorida bo'lishi kerak;

— may tarkibi va sifati me’yoriy ko‘rsatgichlarda bo'lishi kerak;

— 30-60sda oflchab aniglangan absorbsiya koeffitsiyenti moy
harorati 10-30°C bo'lganda K, =1,3 bo'lishi kerak;

— agar biror shart bajarilmasa, izolatsiya qarshiligi (R,) yana
tekshiriladi, g va C,/C,, nisbat aniglanadi. Dielektrik isroflar
tangensi va sig'imlar nisbatining chegaraviy qiymatlari 2.3 va 2.4-
jadvalda keltirilgan, Olingan natijalar ruxsat berilgan giymatlar
bilan solishtiriladi.



2.3-jadval
Dielektrik isroflar (tg6) ning chegaraviy giymatiari

Moyli kuch transformator chulg‘amlarining
haroratida (°C) tgh ning (%) da maksimal ruxsat
ctilgan qiymatlari

Kuchlanishi
Tr.|  35kV gacha bo'lgan
transformatorlar

10 20 30 40 50 60 70
1 | Quyvati 6300 kVA gacha 1,2 1,5 20 2,6 34 45 | 60

2 Quyvati 10000 kVA va
undan ortiq

08 | 10 | 13| 17 | 23 | 30 | 40

Quvvati 100 kVA gacha bo‘lgan transformatorlarni, agar moyida suv
izlari ko'rinmasa, teshilish kuchlanishiga sinab ko'rish yetarli bo‘ladi.
Megommetrda R, qarshilik miqgdorini oflchab, uning giymati sinov
bayonnomasiga yozib qo‘yiladi. Agar moy namligi flixsat etilgan darajada
bo'lsa, transformator to'g'ridan tog'ri tarmogga ulanadi.

2.4-jadval
C,/C,, sigfimlar nisbatining ruxsat etilgan giymatlari
Transformator chg*amlarining
Kuchlanishi 35 kV gacha bo‘lgan kuch heriigazn haroratida _Cr‘rcsn '_‘i’h’h'i“_g
transformatorlarining quvvati, kKVA maksimal ruxsat etilgan giymatlari
10°C 20°C 30°C
6300 va undan past L1 1:2 1.3
10000 va undan yuqori 1,05 115 1,25

Agar transformator kapital ta'mirlashdan chiggan bo'lsa, salt ish-
lash toki (1), ulanish sxemasi (guruhi aniglanadi) tekshiriladi,
transformatsiyalash koeffitsiyenti va fazirofkasi aniglanadi. Birdaniga
transformatorning birlamehi va ikkilamchi ulanishlari tarmogi ko'-
riladi, izolatsiya garshiligi oflchanadi va uni oshirilgan kuchlanishda
nazorat-o‘lchov asboblari, rele himoyasi vositalari, ajratgichlarning
ishlashi tekshirib ko'riladi. Transformatorni tarmoqgqa ulab, nominal
kuchlanishda ishlab turishi, kontakt sistemalar tekshiriladi.
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Yangi transformatorlar Chirchiq transformator zavodida chiga-
rilmogda. Ular aluminiy va mis chulg’amli bo'lib, chiqishlari misdan
bajarilgan bo'ladi va transportirovkada zararlangan bo'lishi mumkin.
Noto'g'ri tashishda transformatorning boshqa joylari ham zararlangan
bo'lishi mumkin. Masalan, po'lat o‘zagining presslanishi buzilsa, salt
ishlash isrofi ortib ketadi, foydali ish koeffitsiyenti pasayadi. Bu holda
transformatorda o'ziga xos shovgin paydo bofladi. Ma'lum bir vaqt
ishlagach yarogsiz holga keladi.

2.6. Transformatorni quritish

Ko'p holatlarda transformatorlar izolatsiyasi nam tortib qolgan bo'ladi.
Transformatorni quritish moyi bilan yoki moyini bakdan to‘kib bajarilishi
mumkin,

O'z bakida induksion quritish. Transformatorning oz bakida
clektromagnit maydon quvvat yo'qolishlari natijasida issiqlik ajratib
chiqaradi. Bakni bir tekis qizdirish uchun unga past tomonidan 60%
gacha qismiga qo'shimcha magnitlovchi chulg'am o‘raladi. Yugqori gismiga
oramlar siyrakrog o'raladi. Magnitlovehi chulg'am ko'rsatkichlari
quyidagi tartibda aniglanadi:

O'ramlar soni

W= LA (21}

bu yerda: | —bak perimetri, m;
U~ manbaning kuchlanishi, V3
A — doimiy koeffitsiyent 2.5-jadvaldan solishtirma quvvat (AF)
£a garab olinadi;
AP=K, %(rt —t), 22

K, — bak ning issiglik o'tkazish koeffitsiyenti, issiglik izolatsiya o‘ral-
gan bakda K.=5; o'ralmagan bakda — 12 kW/m*grad;

#= bakning to'liq yuzasi, m?;

£~ bakning chulg'am o‘ralgan yuzasi, m*

1,=bak harorati, ruxsat etilgan gizish harorati °C, 1,=957;

Iy~ atrof-muhit harorati, °C.
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2.5-jadval
A doimiyning (konstanta) solishtirma quvvat isroflariga bog'ligligi

AP A AP A

0,75 2,33 14 1,74
0,8 2,26 1,6 1,65
0,9 2,12 1.8 1,59
1.0 2.02 20 1,54
L1 1,92 2.5 1,42
12 1,84 3.0 1,34

Magnitlovchi chulg'amdagi tok:

AFy
Vcosp @3)

bu yerda: cosp=0,5-0,7 — tekis yoki trubkali transformator baklari
uchun, cosp=0,3 — qobirg'ali bak uchun,

Bak galin bo‘lsa, cosp yuqoriroq bo'ladi.

Quritish paytida transformator bakining harorati kuchlanishni,
o‘ramlar sonini va gizdirish vagtini o*zgartirib rostlanadi.

Nol ketma-ketlik toki bilan quritish. Bu uslubda transformatorni
quritishda uning biror fazasi chulg’amlaripa tok manbasi ulanadi.
Chulg’am nol ketma-ketlik sxemasida ulanadi. Qishlog va suy
xo'jaligidagi transformatorlar odatda nolli sxemada ulanadi va uning
ikkilamchi (past kuchlanishli) chulg’amining noli bilan fazalar boshi
ulanishi mumkin bofladi. Chulg‘amlarning magnit maydoni o‘zak
va bakdagi energiya yo‘gotishlari hisobiga issiglik ajratib chigaradi.
Transformatorning barcha metall qismlari qiziydi va izolatsiyani tez
quritadi., Bu uslub birdaniga ikki yoglama quritish uslubi be'lib, gisga
tutashuv toki bilan va o'z bakida qizdirish vslublarining qo‘shilishidir.
Nol ketma-ketlik toklari bilan transformatorni quritish ko‘rsatkichlari
quyidagicha aniglanadi (2.4-rasm).

Magnitlovehi chulg'amning iste'mol quvvati quyidagi ifodadan
aniqlanadi:

P =APF, 249

bu yerda: AP — solishtirma quvvat isrofi, KW/m®.
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4 B cC ABie
ijibc ‘gi/i
a) b

2. d-rasm. Nol ketma-ketlik toki bilan transformatorni quritishds uning past
kuchlanishli chulg‘amlarini ulash sxemasi:
a) yulduzcha, b} uchburchak,

Atrof-mubhit harorati 20°C be'lib, quritishda transformatorning aktiv
qismining harorati 100-110°C bo‘lganda, bakida qo'shimcha issiglik
izolatsiyasi bo‘lmagan transformatorlar uchun AP=0,65-0,9 kW/m? deb
qabul gilinadi. Solishtirma quvvat isrofining kichik migori kamroq quyvatli
transformatorga tegishli bo‘ladi.

Chulg'amlar «yulduz» sxemasida ulangan bo‘lsa, beriladigan kuch-
"y botladi, bu yerda: Z,—nol ketma-ketlik faza

Jeosipy
chulg’amining to'la qarshiligi, €, tajriba yo'li bilan aniqlanishi mumkin.

Transformator qancha katta quvvatli bo'lsa, bak devorlari qalinroq bo'lsa,
magnit o'zak bakka yaqinroq bo‘lsa, cosg, shunchalik yugoriroq bo'ladi.

Trubkali baklari bo'lgan transformatorlar uchun o‘tkazgich
simlarning kesim yuzalarini va o‘lchov asboblarini tanlash uchun faza

toki =/ —“ ifodadan aniglanadi. Bu yerda I, S — mos ravishda

transformatormng nominal toki (A) va quvvati (kVA). Ichki issiglik
manbalari bo'lsa, transformatorni nol ketma-ketlik toklari bilan
quritish o'z bakida quritishga ko'ra kamroq quvvat sarfi va vagti bilan
harakterlanadi (40% gacha). Transformatorni nol ketma-ketlik toki bilan
quritish uslubida nostandart kuchlanishli tok manbasi zarur bo‘ladi, bu
holda, masalan, payvandlash transformatori ishlatilishi mumkin,
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Transfomatorning quritish jarayonini tezlatish uchun, ichki issiglik
olish maqsadida, yugori kuchlanish chulg’ami ulangan holda past
kuchlanish chulg'amlari (fazalari) navbat bilan gisqa tutashtirilishi
mumkin. Bunda gisqa tutashtirilgan chulg’amda gisga vagtda yetarli
miqdorda issiqglik ajralib chigadi,

Quritish paytida izolatsiya garshiligi me’yorlanmaydi, shuning uchun
uning vaqt bo‘yicha o‘zgarish grafigi olinib, tahlil gilinadi (2.5-rasm).
Harorat ortganda izolatsiya qarshiligining o‘zgarishi uning namligiga
bog'lig bo‘ladi. Avval qarshiligi tez pasayadi, ma'lum bir migdorga
yetgach bir xil bo‘lib goladi, quritish davom ettirilsa, keyin garshiligi
ortib boradi va me'yoriy qiymatiga yetganda jarayon to‘xtatiladi. Odatda,
izolatsiya quriganidan keyin 6-8 soat bir xil garshilikda goladi. Izolatsiya
qarshiligi zavod ko‘rsatgichlari bilan solishtiriladi. Berilgan haroratda
uning 30% gacha kamayishiga ruxsat efiladi. Transformatorlarni
quritishda albatta gayd qilish jurnali olib boriladi va har 1-2 soatda
quritish ko‘rsatgichlari yozib boriladi (, R, ...).

Transformatorni ishga tushirganda ko'pincha quydagi nosozliklar
yuzaga kelishi mumkin: yuqori kuchlanish va past kuchlanish tomonidan
fazalarning shitda, tagsimlash shkafida yoki transformator ichida gisga
tutashuvlari, yugori va pastki kuchlanish chulg’amlarida uzilishlari,
transformator magnit o‘zagining pressovkasi bo'shashgan bolishi
mumkin. Barcha nugson (defekt)lar transformatorlarda quydagicha
tagsimlanadi: zavodda yo'l go‘yilgan nugsonlar — 50%, montaj yoki
ta'mirlash paytidagi bilan bajarilgan ishlarning =xatoliklar — 10%,
ekspluatatsiva xodimlari xatoliklari — 15%, izolatsiyaning eskirishi — 5%,
atmosfera o'ta kuchlanishlari — 5%, boshga sabablar — 15%.

CAR,

T

2.5-rasm. lzolatsiya qarshiligining quritish muddatiga bog‘ligligi egri chiziglari:
R~ izolatsiya qorshiligining o'zgarishi; 1 — transformatorning qizish grofigi,
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2.7. Qishloq xo‘jaligi transformator podstansiyalari
ekspluatatsiyasi

Qishloq xo'jaligi korxonalari va aholi yashash punktlaridagi transfor-
mantorlar ekspluatatsiyasining o'ziga xos tomonlaridan biri, fazalar
nosimmetriyasidir. Bir fazali iste’molchilarni fazalaroro to‘g'ri tagsimlash
va ularning ish grafiklarini hisobga olish nosimmetriya holatini
yaxshilashi mumkin. Transformatorning quyvvati oshgan sari uning
nosimmetriyasi ham kamaya boradi. Lekin bir fazali iste’molchilarning
ko'pehiligi, yoritish iste’molchilari bilan birga kuch iste’'molchilari ham
(payvandlash agregatlari, qol asboblari, elekir maishiy qurilmalar, suy
qizdirgichlar ...), ularning bir tekis tagsimlanishini va ishlab turishini
ta’'minlash imkonini bermayvdi.

Texnik ekspluatatsiya qoidalariga ko'ra fazalar bo‘yicha toklar assim-
metriyasi 20% dan kam bo'lishi zarur (K _ <20%). Fazalar bo'yicha
yuklamalar nosimmetriyasi quyidagicha aniglanadi:

K, = ==l 1000 < 20%, @5)
Lot
bu yerda: / _—maksimal yuklangan faza toki. A;
1. — uch faza toklarining o‘rtacha migdori.

Qishlog transformatorlar podstansiyalarida toklar nosimmietriyasi
o‘rtacha 30-50% ni tashkil gilishi kuzatilgan. Fazalarning notekis
yuklanishi ularda kuchlanishning o'zgarishiga va oxir-ogibat
iste’'molchilar  ko‘rsatkichlarining pasayishiga olib keladi. Elektr
iste'molchilar uchun aynigsa oshirilgan kuchlanishlar xavf tugdiradi,
ularning xizmat muddatlarini kamaytiradi. Fazalarda kuchlanishning
past bo'lishi esa gurilmalarning ish ko‘rsatkichlarini pasaytiradi, cosg
pasayadi, magnitlovchi tok migdori ortadi (kuchlanish yugorirog bo'lsa),
elekir tarmoglar va transformatorlarda quvvat isrofi ortadi, joylarda
qizishlar bo‘lishi mumkin. Fazalar nosimmeteriyasi kichik quvvatli
iste’molchilar uchun xavf tug'diradi, fazalarda kuchlanish o‘zgarib,
iste'molchilarda energetik ko'rsatgichlarining pasayishiga, ularning
yomonlashuviga olib keladi. Nosimmetriya koeffitsiyenti & =0,3
va fazadagi tok 1,2 / bo'lganda, transformator moyining harorati
20°C pa ortishi kuzatilgan. Chulg'amlarning pastki qismi 22-25°C
gacha gizishi mumkin. Hozirda chigarilayotgan aluminiy chulg‘amli
transformatorlarda nol ketma-ketlik garshiligi eskilariga nisbatan
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(mis chulg‘amli) 1,5 barobar ortgan bo‘lib, nosimmmetriya rejimlarida
kuchlanish formasining buzilishi yanada ortadi. Shuning uchun yangi
ishlab chiqarilayotgan transformatorlarda nosimmetriyalik chegaralarini
kamaytirish zarur. Nosimmetriyalikni kamaytirish uchun hozirda
elektrotexnik sanoat gishlog xo'jaligi uchun faza chulg‘amlari «yulduz-
nolli zigzagyn va «uchburchak-nolli yulduzy sxemalarida ulangan
transformatorlar ishlab chiqarmoqda. Bunda nosimmetriya rejimlarida
ham kuchlanish yugqori sifatli bo'lib goladi. Masalan, quvvati 100 kVA
bo'lgan eski seriyali transformatorlarda nol ketma-ketlik garshiligi gisqa
tutashuy garshiligidan 10 marta ertiq va yangi seriyalilarida — 17 marta
bo'lsa, chulg'amlari «uchburchak-zigzign ulangan transformatorlar
uchun ular bir xil bo'ladi.

Qishlog xo‘jaligi va aholi yashash punktlaridagi kuch transfor-
matorlarining yana bir xususiyati, ular sutka davomida notekis
yuklanadi. Kechki va ertalabki paytlarda maksimumga ega, kunduzi
va tunda yuklama past bo'ladi yoki bo‘lmaydi. Ularning o‘rtacha
sutkalik yuklanishi 20-30% ni tashkil giladi. Bu yuklanish yil
fasllarida turlicha bo'lishi mumkin. Transformatorlarning dastlabki
yuklanishini hisobga olib, ularni tarmoqning halokat rejimlarida
ma'lum bir darajada ortigcha yuklanishi ruxsat etiladi. Masalan texnik
ekspluatatsiya qoidalari bo'yicha kuch transformatorlari 30% ortigcha
yuklanish bilan 5 sutka davomida, 40% ortiqcha yuklanish bilan 6 soat
davomida ishlab turish mumkin. Kuch transformatorlarining halokat
rejimlarida gisqa muddatga ortiqcha yuklanish chegara giymatlari 2.6-
jadvalda keltirilgan. Bunda transformator moyining harorati nazorat
gilib turiladi. Agar transformatorda yozgi maksimum uning nominal
quyvatidan past bo'lsa, qishki maksimum soatlarda 15% doimiy ortigcha
yuklanish bilan ishlab turishga ruhsat etiladi. Transformatorlarning
yuklamasini nazorat qilib turuvchi ampermetrlar shkalasi ham shu
tokni qayt qila olishi zarur. Statistik ma'lumotlar ko‘rsatadiki, kuch
transformatorlarida ko‘proq yoz mavsumlarida halokat sodir bo‘ladi.
Bunga asosiy sabab ular gishki ortigecha yuklanishlaridagi gizishlari,
yozgi issiq atrof-muhit haroratidagi qizishdan ko‘ra pastroq bo‘ladi. 2.7-
jadvalda transformatorni yozgi mavsumiy haroratining o'zgarishlari
ko'rsatilgan. Bu jadvaldan ko‘rinib turibdiki, transformator yuklanishi

50% bo'lsada, yoz oylarida transformator moyining harerati yugorirog
bo'lar ekan.
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2.6-jadyal

Transformatorlarning chegaraviy ortigcha yuklanishi

Transformatorning ruxsat etilgan
Nominal quvvatiga nishat ortigcha yuklanish muddati, min
T.r. | ortigcha yuklanish karraligini =
ruxsat etilgan migdori Moyli Qurug
transformator transformator
1 1.20 z l 60
2 1,30 120 ] 45
3 1,40 90 ! 32
4 1,50 70 | 18
5 1,60 65 | 5
6 175 20 f -
? =
L7 2,00 10 |

2.7-jadvaldagi natijalardagi yillik o‘rtacha haroratning o‘zgari-
shidan foydalanib, transformatorning yuklanish rejimini to‘g‘irlash
mumkin bo‘ladi, podstansiyaning yuklanish rejimi o‘rnatiladi. Issiglik
yuklama gradientini (ishlab chigarish va maishiy iste'molchilar
bolganda) hisobiy davrdagi ofrtacha sutkalik haroratning har bir
gradusiga to'g'ri kelgan miqdori 0,5- 102 dan 2.6 107 gacha bo‘ladi.
Yan.a shuni ta'kidlash joizki, transformator moyining sovitish im-
knm)‘rati uning quyuqligiga va u o'z navbatida transformator haroratiga
— uning yuklamasiga va atrof-muhit haroratiga bog'liq bo'ladi.

Agrosanoat majmuyi obyekilarining elektr ta'minoti ochiq trans-
formator podstansiyalarida amalga oshiriladi va transformatorlar
quyos.h nurlari va shamol ta'sirida bo‘ladilar. Quyosh nurlari ta'sirida
l'rfoynmg yuqori qatlamlari giziydi. Uning harorati pastki qatlamlariga
nisbatan, transformator bakining o'lchamlariga qarab (8-15)°C ga
Yugori bo'ladi. Quyosh nurlari ta'sirida moyning eskirishi tezlashib.
::s‘prdamlsiya muddatlari qisqaradi. Transformator baki qu‘shimchi‘:
Ol::sou:a}::m quyosh nurlaridan to'silsa, uning qizishi va eskirishining
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2 7-jadval

Transformator haroratining mavsum davemida o'zgarishi

O'rtacha oylik harorat
Yil oylarida T::;:’:::"::lm‘f: Harora, °C
Havonine Transformator | Haroratlar

moyining fargi
May 0,65 26 56 30
Iyul 0,49 34 65,5 31,5
Avpust 0,48 29 61 32
Sentabr 0,66 22,5 51 28,5
Oktabr 0,84 20,0 50 30
Noyabr 0,96 17 58 41
Yanvar 1,05 2 56 54
Mart 09 16 59 43

Doimiy shamollar transformatorning issiglik rejimini yaxshilaydi.
Shamol tezligi 2 m/s dan oshsa, transformator yuklamasini oshirish
mumkin bofladi. Shamol tezligi ortgan sari transformatorning sovish
sharoiti yaxshilana boradi. Shamol ta’sirida transformator moyining
harorati (5-10)°C ga pasayishi kuzatilgan (2.6-rasm),

Arf 1L
05 L
0,6
0.7
08 |

0,9

1.0
0

B
4 5 mis

2 6-rasm. Transformator moyining yuqori gatlami haroratining shamol
tezligiga bog'liglik grafigi.
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Transformator yuklamasi fazalarda turlicha l?CP.‘lgE}ﬂda:l ;“l;; :::’:2
sxemalarida, transformator chulg’amlari turlicha qrz:yd:’. Ttlo et .
toklarini kamaytirish uchun gishlog xo‘jaligi elektr lammo_t tizi .
transformatorlarning faza chulg‘amlari «yuldt}z—yufduz :1c;l]»,\ﬁs;c::;1 e
«yulduz-nolli zigzag» sxemasiga o‘lkaziliadl. BlJI"ldﬂ :ran:t o
qizishi kamayadi. Bak ichida harorat fargi kamayib, haror
tekislanadi. ” )

Transformatorning yuklamasi 0.2, bo‘lganda, bakning miljz;l'l!l;!
va minimal haroratlari fargi (5-10)°C ni tashkil qil;a, .0.45,, Y; -
bilan ishlaganda haroratlar fargi As/=40°C gacha bo'ladi. Transio e
chulg‘amlari «uchburchak-nolli yulduzy sxemasida' ulansa har;l ks
qizishi pasayadi. Umuman olganda, transformatorning fazalar El:;ani—
nosimmetrik va notekis yuklamalarida qizish darajasi fazalar y e
shiga, nosimmetriya darajasiga, chulgamlarning ulanish sxemasiga
ulanish guruhiga bog'lig boladi. o

Yupi%] transforrnalc?r podstansiyalarida transformator xona‘larlzmg
ventilatsiyasida tabiiy sovuq binolardan va inshootlardan foydalanish ham
muhim rol o*ynaydi,

TEKSHIRISH UCHUN SAVOLLAR

1. Kuch transformatorlarining nechta gabariti mavjud?

2. Kuch transformatorlarini ta'mirlash bosgichlarini ayling. b1

3. Kuch transformatorlarining texnik ekspluatatsiya muddallaf:nl aylr‘ngt-m
4. Kuch transformatorlarini kapital ta'mirlashda nimalarga c'tibor beriladi?
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IIT BOB. ELEKTR MOTORLARNI
TA'MIRLASH

Elektr motorlarni uzog muddat ishga yarogli holatda saglash uchun
ta’'mirlashlar oralig’ida ularga texnik xizmat ko'rsatish katta ahamiyatga
ega. Texnik xizmat ko'rsatishga sexning, uchastkaning navbatchi
xodimiga ruxsat etiladi. Uning vazifasiga motorning harorat rejimini,
uning cho‘tkalari kontakti, kollektori va kontakt halqalarining holatini,
vibratsiyani, podshipniklar holatini va ularda moy borligini kuzatish
kiradi.

Smena davomida navbatchi xodim motorni bir marta ko'zdan
kechiradi va motorni chang hamda iflosliklardan tozalaydi, bunda u
ish rejfimi og'ir (tez-tez yurgiziladigan va to*xtatiladigan, mexanizmi
o'giga katta nagruzka tushadigan, atrof-muhit harorati yugori bo‘lgan)
motorlarga alohida ahamiyat beradi.

Jihozlar ta'mir ishlarini bajarish uchun to'xtatilganda navbatchi xodim
mashinani sigilgan havo bilan tozalaydi, muftalar holatini boltlarning
mahkamligini, podshipniklarda moy bor-yo‘qligini tekshiradi. kollektor
va kontakt halgalarini tozalaydi, cho'tka tutqichlarning ishini, izolatsiya
holatini tekshiradi va yerga ulovehi qurilmalarni, ko'rib chigadi,

cho‘tkalarni neytral holatga o'rnatadi va shamollatish kanallarini toza-
laydi.

3.1. Elektr mashinalarni ta’mirlashga tayyorlash

Ta'mirlash ishlarining hajmi va tavsifi mashinani ko'zdan kechirib,
ta'mirdan oldingi sinovlar va gismlarga ajratish jarayonida, shuningdek,
alohida qismlarini ko‘zdan kechirib aniglanadi.

Ko'zdan kechirish oldidan mashina kir va changlardan tozalanadi,
tashqi sirti, chulg‘amlari, kontakt halqalari, kollektorlari va qol yetadigan
boshqa qismlari sigilgan havo bilan tozalanadi.
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Odatda, but mashinalar, ya'ni barcha yig'ish biriiki'a.\ri bor _bo“l_gml:
mashinalar t2’mirlash uchun qabul gilinadi. Korpusi Y"kf p.odshtpml‘ﬂﬂl."
to'sig'i singan, ikkitadan ortiq panjasi bo‘lmagﬂﬂ‘ ’k":h'k_ va. Ong
quvvatli elektr mashinalar ta’mirlash uchun gabul qllmmrfydl.‘ﬁf-mdfy
mashinalarni twmirlashdan ko'ra yangisi bilan almashtirish igtisodiy
jihatdan ma'qul variantdir. P al

Mashinaning mexanik qismi tuzish va qismlarga ajratishdan avv
chulg'amlarini gayta o‘ramasdan ta'mirlash mumkin bo‘lgan h?]!a.rd.ﬂ
mashina ta'mirdan oldin 30 min davomida salt yurgizib sinab_ ka riladi.
Motorni tarmogqa ulashdan oldin rotorining erkin yo'li, pOdSh'Pmklarda
moy borligi tekshiriladi, izolatsiyaning qarshiligi o‘lchanadi va elekir
mustahkamligi sinab ko'riladi.

Ta'mirlashdan oldin salt yurgizib sinashlar vaqtida uch fazali moFol_'lB"
fazalaridagi tok, titrashlar oflchanadi, mashina mexanika gismining
ahvoli, podshipniklarining gizish darajasi, cho‘tka kollektorli qurilmaning
ishlashi va boshqga gator ishlar bajariladi. 3

Qismlarga ajratish jarayonida havoli tirgish, |:!0C!Shii'mi"‘l*“’d_a‘g.I
havoli tirgishlar, kontaki halgalari, cho‘tka tutgichlarining Yﬂyﬂ'shf
darajasi olchanadi. O'lchangan havoli tirqish o'lchamlari kataloglardag!
ma’lumotlar bilan taqqoslanadi.

Asinxron motorlardagi havoli tirgishlarni .o‘lchashga katta e'tibor
beriladi. Stator va rotor oralig'idagi havoli tirgishning kattalashuvi
mashinaning guvvat koeffitsienti, FIK va quvvatning kamayishiga olib
keladi. Motorning bu tirqishi 25% dan ortiq kattalashgan bo‘lsa, u holda
bu motor ta’mirlash uchun qabul gilinmaydi.

Agar mashinaning podshipnikli to'siglarida teshiklar bo‘lmasa, havoli
tirgishlar mashina gismlarga ajratilganidan so‘ng o'lchanadi. Dumalash
podshipniklaridagi radial havoli tirgishlar mashinaning o'qi gorizontal

holatdaligida tashqi halganing yuqori nugtasida dumalash jismi bilan ana
shu halganing dumalash yo‘lakchasi orasiga shehup tigib o'lchanadi.

Vkladishlari ajralmaydigan sirpanish podshipniklaridagi o'g bo‘yni
bilan vkladish orasidagi yuqorigi havoli tirgish ham shchup bilan
o‘lcha_na‘di. buning uchun shchup imkoni boricha vkladishning butun
uzunligicha oflchanadi. Yon havoli tirgishlar ham o'lchanadi, u yugori
qismdagi havoli tirgishning yarmisidan katta bo‘lmasligi kerak.

o i sl wig i sl gl
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va mazmuni aniqlanadi hamda yarogli-yarogsizga ajratish kartasi tuziladi.
Ayni karta asosida ta'mirning marshrut texnologik kartasi tuziladi.
Ta'mirdan oldin nosozliklar va shikastlangan joylarni aniqlash ishlari
yarogli-yarogsizga ajratish deyiladi.

Agar kollektorlar va kontakt halqalari yo'l qo‘yilganidan ortiq yeyil-
gan bo'lsa, ular almashtiriladi.

Qayta o'rash kerak bo'lgan stator ariqchalaridan chulg'amni chigarib
olishni osonlashtirish uchun izolatsiyasi kuydiriladi. Stator zich gilib
berkitilgan elektr pech ichiga joylanadi va u yerda 4-6 soat qoldiritadi.

3.2. Elektr mashinalarni gismlarga ajratish

Elekir mashinalarni ta'mirlash davomida deyarli hamma vaqt ularni
batamom yoki gisman qismlarga ajratishga to‘g'ri keladi. Mashinalarni
kapital ta’'mirlash vaqtida tarkibiy gismlarini qismlarga ajratish, yana
yig'ish va rostlash hamda ta’'mirdan chiqgan mashinani sinashga jami
ta'mirlash vaqtining 30% ga qadari sarflanadi, Mashinalarning te'mirda
bo'lish vagtini gisqartirish va mehnat unumdorligini oshirish uchun
yig'ish-qismlarga ajratish ishlari aniq tashkil gilinishi hamda eng yugori
darajada mexanizatsiyalashtirilishi zarur,

Boltlar, gaykalar va vintlarni burab kiritish hamda chigarish uchun
elektr gayka buragichlar va elektr shurup buragichlar ishlatiladi.
Elektrlashtirilgan asboblar (elektr parmalash mashinalari, elektr gayka
buragichlar, elektr shurup buragichlar va h.k.)) mos ravishda 50 va 200 Hz
chastotali 220 V va 36 V o'zgarmas tok kuchlanishiga mo ljallab ishlab
chigariladi.

Juda tig'iz qilib biriktirilgan detallarni olish uchun katta kuch talab
etiladi, Shkivlar, yarimmufialar, vtulkalar, podshipniklar valdan vintli
ajratkichlar yordamida presslab chigariladi. Detallarni ajratib olishni
osonlashtirish magsadida ularning konstruksiyasida maxsus elementlarni
o'rnatish ham ko'zda tutilgan. Masalan, vtulkalarning tashqi yuzasida
ajratkich panjalariga moslab aylana arigcha o'yiladi. Ventilatorlar
vtulkalarida shpilkalar burab kiritish uchun rezbali teshiklar ochiladi.
Podshipnik to'siglarining flanesli gismida, korpusga tegib turadigan
joyida, qismlarga ajratish vaqtida boltlar burab kiritiladigan rezbali
teshiklar ochiladi. Diametral qarama-garshi nuqtalardagi boltlarni navbatl
bilan aylantirib, to‘siq korpusdan ajratiladi.
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Qismlarga ajratishda ishlarni zarbsiz va asbob hamn:la_detaﬂarm_
urintirmasdan, muayyan izchillikka amal gilgan holda bauarltsh kt_erf!k-
Buning uchun avval mashinaning yig‘ish chizmasini o‘rganib chigish
asosida qismlarga ajratish rejasini tuzib olish lozim. -

Qismlarga ajratish jarayonida vallarning podshipniklarga mo ljal-
langan kollektorlar, cho‘tkalar, ventilatorlar va chulg‘amlarni shfkm.?ﬂ&'
nishdan ehtiyot gilish zarur, Sinib qolmasligi uchun ventilatorni ajrat-
kich bilan yupqa diskidan ushlamaslik darkor. Bu magsadda vtl.i'lkﬂ
chetidagi aylana o'yiqchalar va rezbali teshiklardan foydalanish Iazm_l:
Ventilatorning o'rnatilish giyaligi o‘zgartirilganda rotorning muvoz?ﬂﬂﬁ
buzilishi mumkin. Shu sababli, agar u valga shponkasiz o‘lqazilgan
bo'lsa, gismlarga ajratishdan avval uning giyaligini val va SUPChakka
belgi chiziglar chizib yoki kerner yordamida belgilab olish kerak. 1

Padshipnik tayanchlarida qopqoglari bo‘lmagan elekir mashinalarnt
qismlarga ajratish qiyin emas. Chunonchi, rotori qisqa tutashtirilgan
asinxron motor quyidagi ketma-ketlikda gismlarga ajratiladi: avval sirtn!
to'sigga mahkamlab turuvchi vintni burab chiqarib, sirt olinadi; keyin
boltmi bir-ikki aylanishga bo‘shatib, ventilator olinadi; mahkamlash
boltlarini burab chiqarib, tosiglar olinadi; oxirida rotor statordan chigarib
olinadi va podshipniklari presslab ajratiladi. Qismlarga ajratish shu bilan
tugaydi.

Ikki podshipnik qopqoglari bo‘lgan 100 kW gacha quvvatli asinxron
moforlarda rotor odatda statordan to'sig'i bilan birga chiqarib olinadi
Buning uchun podshipnik qopqoglarini fagat yuritma tomondan
mahkamlab turuvchi bolt yoki gaykalar burab olinadi. Keyin yuritma
tomondan old to'siq olinadi va rotorni ikkinchi (ketingi) to'siq tomon
yengil-yengil itarib chiqarib olinadi. Rotor Ketingi to'sigh bilan birga
O zagini pasiga qaratib taglikka qo'yiladi, so‘ngra podshipnik gqop-
qoq‘larmj mahkamlash boltlari yoki gaykalarini burab chiqarib, ketingi
to'sig olinadi. Faza rotorli elektr motorlarda ketingi to'signi olishda avval
fou ikt halqalarining ustki qopqog'i olinadi, chotkalar chigarib olinadi
va ko{pngm mahkamlash boltlari burab chiqarilib, kontakt halgalari
korpusi olinadi.
shayfﬁfz:;ﬂl’kk:?iqm:”ihkﬂrpllSdan chigarib olayotganda ularni giy-
Buning uchun kuchn,i daiafn {.-L:;?a PUdSh'Pﬂlkllar shikasﬂanis}ji m‘u:.'nkf‘n.
VOO B e, A e, osid 0
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Cho'tkali mashinalar gismlarga ajratilayotganda tok olish qurilmasini
shikastlamaslik uchun ehtiyotkorlik bilan ishlash kerak. Qismlarga
ajratishdan oldin cho'tkalar cho'tka tutgichlar gardishlaridan chigarib
olinadi. Ba'zi mashinalarda cho‘tka tutqichlarni mashinalarni gismlarga
gjratmasdan oldin olish ko‘zda tutilgan.

O‘zgarmas tok mashinalarida to'siglarni olishdan ayval cho'tka
tutgichlarni qo‘shimcha qutblar chulg'amlari bilan cho'tka tutgichlarni
gisqichlar chuqurchasi bilan bog‘lovehi, simlar (agar chuqurcha mashina
korpusida joylashgan bo'lsa), shuningdek, to'signi korpusdan olishga
xalagit boruychi boshqa simlar uzib gofyiladi. Cho'tkalar cho'tka
uyalaridan chiqarib olinadi, kollektorga esa karton o‘rab, tasma bilan
bog'lab qo'yiladi. Cho'tkalar va kollektorlarga qo'lni olib borish mumkin
bo'lishi uchun tuynuklardan tasmalar olinadi. To'siglar olingach, yakor
mashinadan ventilator tomon surib chigariladi.

Mashinaning bundan keyin gismlarga ajratilishi uning qanday ta'mir
gilinishi yoki almashtirilishiga bog'liq. Yakor chulg'amini ta'mir gilish
uchun podshipnik va ventilator olinadi. Tok olish qurilmasini ta'mir
gilish uchun traversani podshipnik to'sig‘iga mahkamlab turgan boltlar
burab chiqariladi, lekin oldin uning o'rnatilish qgiyaligi belgilab olinadi.
Keyin cho'tka barmoqlarining traversaga mahkamlanishi bo‘shashtiriladi
va zarur bo'lsa, cho'tka tutgichlar cho'tka barmoglaridan olinadi. Qutb
glaltaklarini ta'mir qilish uchun qutblarni korpusga mahkamlash boltlari
burab chiqariladi, qutblar gfaltaklar bilan birga olinadi va oxirida
g'altaklar qutblardan olinadi.

Elektr birikmalarni gismlarga ajratayotganda zarur boisa, ularning
ajratilgan uchlariga maxsus belgili birkalar osib go'yiladi, ular keyin
sxemani to'g’ri yig'ishga yordam beradi.

3.3. Elektr mashinalarning chulg‘amlarini ta’mirlash

Chulg‘amlar haqgida asosiy ma’lumotlar. Elekir mashinaning
arigchalariga ma’'lum sxema bo‘yicha yig'ilib joylashtirilgan o‘tkazgichlar
elektr mashinalarning chulg'amlarini tashkil etadi. Chulg'am o‘ramlar,
g'altaklar va g'altaklar guruhlaridan iborat.

Ofram — qo‘shni turli qutblar ostida joylashgan o'zaro ikki ketma-ket
ulangan o'tkazgichdir. Chulg‘am o‘ramlarining soni mashinaning nominal
kuchlanishiga, o'tkazgichlarning kesim yuzasi esa mashina ishlaydigan
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tokka bog'ligdir. O‘ram bir necha parallel o‘tkazgichlardan iborat bo'lishi
mumkin. o
Gtaltak — bu bir necha o‘ramlarning o'zaro ketma-ket ulanib, ikki
ariqchaga mos tomonlari bilan joylashtirilgan o‘ramlardir. G‘almk!ammg
o'zak ariqchasida joylashtirilgan gismi glaltakning an'qc}ra‘ yo.kl vﬂ»"ﬁ;
gismi, ariqchadan tashqaridagi qismi esa g'altakning chethi qismi del
ataladi.
Glaltaklar guruhi — biror fazadagi ketma-ket ulangan g'altaklar
yig'indisi.

Chulg‘am — bir gancha g‘altaklar guruhlari yig'indisi. i

Qutblarning bo‘linishi — bir qutbga to'g'ri keluychi arigchalar soni.

G‘altak gadami — arigchalar markazlari orasidagi qutblar bo'linish
soni. Qutblarning bo‘linishiga teng g'altak (chulg’am) gadami diametral
g'altak gadami va uning g'altak (chulg‘am) gadamidan bir gancha kam
bo'lishi gisqartirilgan g'altak gadami deyiladi. )

Elektr mashinalar ariqchalarining to‘ldirilishiga garab bir gatlamli va
shuningdek, ikki gatlamli bo‘lishi mumkin.

Chulg'amlarning bajarilishi bo'yicha elektr mashinalarning chul=
g'amlari sochilma va tortilgan turlarga bo'linadi.

Elekir mashinalarning arigchalari quyidagi turlarga bo‘linadi:

— yopiq ariqcha, bu ariqchalarga simlar o‘zakning chet gismidan
kirgiziladi;

— yarim yopiq ariqcha, bu ariqchalarga g'altakning simlari bittalab
arigchaning tor ochiq joyidan joylashtiriladi;

— yarim ochiq ariqcha, bu arigchaga har qatlamida ikkiga ajratilgan
qgattiq g'altaklar joylashtiriladi:

B P T s s s e
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3.4-rasm, Elel(lr hinalaming eng ko'p tarqalg arigchalarining turlari:
a = statorning; b — rotor va yakorlarning; / — ochig; 2-5 - yarim ochig,
68 — yarim yopig.
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— ochiq ariqcha, bu ariqchaga qattiq g'altaklar joylashtirilib va ularnl
ariqchadan chiqib ketmasligini ta'minlash uchun yog'och yoki boshga
izolatsion materiallardan tayyorlangan ponalar bilan ariqchaning ochig
uchi yopiladi.

Elekir mashinalarning turli rusum va shakldagi arigchalari 3.1-rasmda
tasvirlangan.

Elektr mashinalarning chulg’amlari sxemasi shartli ravishda stator,
rotor yoki yakor aylanasida chizilgan chizmalar asosida tayyorlanadi.
Bunday sxemalar chulg'amning jeyig svemasi deyiladi. Elektr
mashinalarni ta'mirlash amaliyotida ikki qatlamli stator chulg‘amlarini
ta'mirlashda soddalashtirilgan chekka yoki aylana sxemalari qo‘llaniladi.

3.2-a rasmda to‘rt qutbli mashina stator chulg'amining aylana sxe-
masi keltirilgan, 3.2-b rasmda esa shu chulg‘amning yoyiq sxemasi
keltirilgan,

3 2-rasm. Uch fazali ikki gqatlamli chulg‘amning
aylann (a) va yoyiq (&) sxemalari.
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Chulg'amning sxemasi, odatda, bitta proeksiyasi ko‘rinishid
tasvirlanadi. Galtaklarning o‘zak arigchalarida joylashgani aniq 1:'0'1@I
uchun ikki qatlamli chulg'amlar galtaklari tomonlari ikkita yonma-yoh
joylashgan uzluksiz va uzlukli chiziglar tarzida tasvirlanadi; uz]uhl!
chiziq arigchaning yuqori gismida joylashgan g‘altak tomonini bildirsa.
uzlukli chiziq ariqchaning tag gismida joylashgan g‘altakning )ﬂﬂﬂ
tomonini anglatadi. Vertikal chiziglarning uzilgan joylariga 07
arigchasining tartib ragami yoziladi. Chulg’amning yon chetlarining
pastki va yuqori qatlamlari ham mos ravishda uzluksiz va uzlukli
tasyirlanadi.

Stator chulg'ami fazalarining boshlanishi va oxiri quyidagichd
belgilanadi: 1-fazaning boshlanishi — CH, 2-fazaning boshlanishi — ck
3-fazaning boshlanishi — C3; 1-fazaning oxiri — C4, 2-fazaning oxiri —C3
3-fazaning oxiri — C6. 3

Sxemada chulgamning turi va, shuningdek, uni ifodaloyehl
ko'rsatkichlari ham berilgan bo‘ladi: z — arigchalar soni; 21 — qu:blaf
jufiligi soni; b — arigchalar bo'yicha chulg'am qadami; a — fazadag!
paralle] simlar soni; m — fazalar soni; 7(yulduzcha) yoki A (uchburchak) =

fazalarning ulanish sxemalari.
3.4. Chulg‘amlarni ta’mirlash texnologiyasi

Stator chulg‘amlarini ta’mirlash. Stator chulg'amlari alohida
g‘a]taklarjning shablonlarini hozirlash bilan stator chulg‘amini ta'-
Mirlash boshlanadi. Ta'mirlanayotgan elektr mashinaning ishdan
chiggan chulg'amlari ulchamlari asosida almashtirilishi zarur bo‘lgan
E:aﬂaklarning o‘lchamlari aniglanadi. Elekir mashina chulg‘amlarining bir
49ismi ishdan chigqan holdagina bu usul bilan galtaklarning o‘lchamlarini
aniglash mumkin. Agar elekir mashina chulg'ami deyarli butunlay
¥arogsiz holga kelgan bo‘lsa, u holda bu usuldan foydalanib bo‘Imaydi.

9'pgina hollarda ta'mirlanishi kerak bo‘lgan elektr mashina chulg‘amlari
o'grisidagi ma’lumotlar katalog va ma'lumotnomalarda topilmasligi
“'EUmkin, u holda gfaltaklarning o'lchamlari murakkab bo‘lmagan hisob-
Kitoblar asosida aniglanadi.

G i paltaklar guruhini of IR
ol arlr:::hiﬁi:n : il}::l |g'amgf - unlgao ;?jhﬁ?sl b?]]ﬁmb[m mir]anayﬂiga{l
bilan §i ol 1l an tawiafib chiiah fozie. itoblar bayonnomasi
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Hisob-kitoblar bayonnomasida elektr motorning quvvati, nominal
kuchlanishi va rotorining aylanish tezligi; chulg'amning turi va konst-
ruktiv xususiyatlari; g'altakdagi o‘ramlar soni va o‘ramlarning o'zidagi
o'tkazgichlar soni; chulg’am simining markasi va diametri; guruhdagi
g'altaklar soni; ghaltaklarning ulanish ketma-ketligi; qo‘llanilgan izola-
tsivaning isishga chidamlilik klassi, shuningdek, chulg’amni tayvorlash
uchun zarur bo‘lgan boshqa bir qancha ma’lumotlar ko'rsatilgan bo‘ladi.

Stator arigchasini simlar bilan to'ldirish koeffitsiyenti 0,7-0,75
oraliqdagi qtymatlarga ega bo'lishi kerak,

Ikki gatlamli chulg'amlarning g'altaklari shablonda qanday yig‘ilgan
bo'lsa, shundayligicha o'zak ariqchasiga gurnhlar bo'yicha joylashtiriladi.
G'altaklarni arigchalarga joylashtirish quyidagicha amalga oshiriladi.
Simlar bir gatlam qilib tagsimlanadi va ariqchaga tagalgan gialtakning
tomonlari ariqchaga yolgiziladi; g'altakning boshga tomoni, toki
chulg‘am gadami oralig‘idagi g'altaklarning pastki tomonlari arigchalarga
joylashtirilmaguncha, ariqchalarga joylashtirilmay turiladi. Keyingi
g'altaklarning pastki va ustki tomonlari bir paytning o'zida ariqchalarga
joylashtirilib boriladi.

G'altaklarning yuqori va pastki tomonlari orasidagi arigchalarning
ichiga elektrokartondan yasalgan skoba shaklida bukilgan izolatsion
gatlamlar joylashtiriladi, chetki qismlari orasiga lakotkan qo‘yiladi
(3.3-rasmda).

3 3-rasm, Sochiluvehi chulg‘amlarning simlarini stator o‘zagi
arigchalariga joylashtirish.



Kuchlanishi 500 V gacha bo‘lgan normal mubhitda !shlayc:nga]n alem
mashinalar chulg‘amlarining chetki gismlari lz?lats::yam ‘tzftz)’ak ot
dan tayyorlanadi. G'altaklar guruhining har bir g a'ltag1 M ;
bosh}aiJ, quyidagi ketma-ketlikda taftyan lenta bilan

avval

arigchadan chigib turgan izolatsiyali gilza glsml lenta !bllan oelif;lniﬁl:tw_
g'altakning yeygilgan qismigacha o‘raladi, so n%ra Fnt& ¥ iy qatlon
bilan biriktiriladi. G'altakli guruhning kallak o rla.m‘ur.rlut_ﬂh? ikl
kiperli lenta bilan tigtiz qilib o‘raladi. Lcnf.anmg OKITE! U;ul =
yelimli tarkib bilan yelimlanadi. Miqchaga joylas_htm.]gai_'l conaglarmnmbim
simlari chiqib ketmasligi uchun arigchaning och_lq q:srr:l P rochidat
berkitiladi. Ponalar, asosan, buk (qoraqayin) yoki qarag'ay yog ardal
tayyorlanadi. Ponalar mos qalinlikda boshqa izolarsm‘rl materia
Jjumladan, tekstolit yoki getinakslardan ham tayyorlanadi, . ialadied

Ponalar kichik va o'rta quyvatli mashinalarning o‘?.al'_: il Siin
bolg'a va yog'och moslamalar yordamida gogib k|rgrzﬂad‘1i o
ariqchalariga g'altaklar joylashtirilib va chulg‘amlar ponalab bo g‘a.mlaﬁ
so'ng chulg’amning ulanish sxemasi tuziladi. Agar faza Cl_TUIg sk
alohida galtaklardan tashkil topgan bo'lsa, u holda chulg‘amning u di
sxemasini g'altaklar guruhi g*altaklarini ketma-ket ulashdan bO‘ShTﬂn“; -

Chigish uchlari paneliga yaqin joydagi arigchalarda joyla§ s.:g
galtaklar guruhining chigish uchlari fazaning boshlanish u-:fhlal'l =
qabul gilinadi. Har bir fazaning g'altaklar guruhlari uchlari ulana “;
chigarish uchlari izolatsiyadan tozalanib va egib stator korpusiga chigar
qo‘yiladi.

Chulg'amning ulanish sxemasi yig'ilganidan keyin fazalararo hamda

fazalar bilan korpus orasidagi izolatsiyaning elektr mustahkamligi
tekshiriladi.

3.5. O‘zgarmas tok mashinalarining quth
galtaklarini ta’mirlash

O'zgarmas tok mashinalarini ta’mj
tayyorlash eng murakkab amallardan h
maxsus  dastgohlarda tayyorlanadi.
chulg'amlari ma’lumot]ari asosida bosh qutb galtaklari karkaslarga yoki

shablonlarga o*raladi. Karkaslar elektrokarton varaqlardan, shablonlar esa
Yog'ochdan yoki po‘lat listdan tayyorlanadj,
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Bosh qutb gialtagini o‘rash quyidagi ketma-ketlikda amalga oshi-
riladi. Bir necha gatlamli mikofil bilan karkas uzunligi bo‘ylab go‘lda
izolatsiyalanadi, keyin esa unga chulg’am uchi kavsharlangan chigish
plastinali izolatsiyalangan lakotkan mahkamlanadi, Karkas dastgohga
o'rnatiladi va g'altak o'raladi. G'altakni o'rash vagtida simlar bir
tekis joylashishi, simlar orasida ochiq joy bo‘lmasligi va o'ralayotgan
o'ramlarning birining ustiga ikkinchisining chiqib ketmasligiga katta
e'tibor qilish talab etiladi. Oxirgi sim gatlamini o‘rashdan oldin ikkinchi
chigish plastinasi karkasga o'rnatiladi va unga g'altakning ikkinchi uchi
kavsharlanadi. Ofralgan g'altak quritiladi va shimdirilganidan so'ng
lok bilan qoplanadi va havoda 10-12 soat quritiladi. Tayyor bo‘lgan
graltak qutbga kiygiziladi va yogochdan tayyorlangan ponalar bilan
mahkamlanadi.

Qutb galtaklarini to'gridan to'g'ri izolatsiyalangan qutblarga ham
o'rash mumkin.

Kichik va o'rta quvvatli elektr mashinalarning go‘shimcha qutb g'al-
taklari izolatsiyalangan gismlardan o'ralsa, katta quvvatlilarniki esa to'g'ri
to‘rtburchak kesim yuzali izolatsiyalanmagan shinali o‘tkazgichlardan
oraladi. Qo'shimeha qutb g'altaklarining misi emas, izolatsiyasi
shikastlangan bo'ladi va shuning uchun ham ta'mirlash jarayonida fagat
g'altakning izolatsiyasini tiklash kerak bo'ladi. Oframlar orasidagi
izolatsiya vazifasini qalinligi 0,3 mm bo'lgan ramka ko‘rinishida o‘ram
o'lchamida kesilgan va har bir o'ralzgan ofram orasiga qo'yilgan asbest
qog‘oz bajaradi, G'altakning tashqi izolatsiyasi ustma-ust qo‘yilgan asbest
lentalar va mikalentalar gatlamidan iborat bo'lib, taftyan lenta bilan
mahkamlangan bo'ladi.

Qistirmalar asbest qog'oz, elektrokarton yoki mikanitlardan
tayyorlanadi. Qistirmalarning soni o‘ramlar soniga teng bo'lishi kerak.
Gealtak oramlari surilib, ular orasiga ikki tomoniga yupqa bakelit lok
surtilgan gistirmalar qo'yiladi. So'ngra galtak chit lenta bilan tortiladi va
metall moslamada presslanadi.

G'altakni presslash quyidagi ketma-ketlikda bajariladi. Metall
moslamaga izolatsiyalangan chekka shayba o‘rnatiladi, moslamaga
ghaltak o'rnatiladi va ikkinchi shayba bilan berkitiladi, shundan keyin
g'altak sigiladi. So‘ngra galtak payvandlash transformatoriga ulanadi,
120°C gacha qizdirilib, bir muddatga siqib, oxirgi marta presslanadi va
shu holatda 25-30°C gacha sovitilib, moslamadan olinadi. Sovitilgan
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g'altak lok bilan qoplanadi va 20-25°C haroratli havoda 10-12 soat ichida .
sovitiladi. . ; o

Presslangan g'altakning yuzasi asbest bilan u({lﬂﬁlyéjlana;!‘*sum
taftyan lenta bilan mustahkamlangan mikanit lenta bilan Ol:ﬂfﬂ’ E]ad.i. i
loklanadi. Tayyor bo'lgan gfaltak qo‘shimcha qutbg,a kiygizt "
yog'och ponalar bilan qo‘shimcha qutbga mahkamlanadi.

3.6. Ta’mirdan chiqgan chulg‘amlarni quritish
va lok shimdirish

Chulg'amlarda atrofmuhitdagi namlikni o‘ziga tortish xu.SDSIYa:ﬁ
ega bo'lgan ba'zi izolatsion materiallardan (elektrokarton, chit lﬁ!};ﬂﬂ
va b)) ham foydalaniladi. Bunday materiallar gigroskopik materk in
deb ataladi. Elektroizolatsion materiallarda oz miqdorda ham suvii v§
bo'lishi shimdiriluychi loklarning izolatsion materiallarning ﬁ‘ovﬂkhun
kapillarlariga chuqur kirib borishiga to'sqinlik giladi va shuning uc
chulg'amlar lok bilan shimdirilishidan oldin quritiladi. : )

Stator va yakor chulg'amlari lok bilan shimdirilishidan oldin maxsus
pechlarda 105-200°C haroratlarda quritiladi. Chulg‘amlarni iﬂf‘l’aqlzll' 1?“1;‘
chigaradigan maxsus cho‘g‘lanuvchi lampalar yordamida ham quritis
mumkin. y

Quritilgan chulg‘amlar, alohida so‘ruvechi-shamollatuvehi ventila-
tsiya jihozlariga ega va o't o'chirish vositalari bilan jihozlangan maxsus
xonalarga o‘rnatilgan lok shimdiriluvchi vannalarda lok bilan shimdiriladi.

Shimdirilish elektr mashina gismining lok to‘ldirilgan vannaga
toliq botirish bilan amalga oshiriladi va shuning uchun ham vannaning
o'lchamlari ta’mirlanayotgan mashina o'lchamlariga hisoblangan katta-
likda bo'lishi kerak. Lokning shimdirilish xususiyatini va shimdirilish
jarayonini yaxshilash magsadida vanna lokn qizdirish qurilmalari bilan
jihozlangan bo‘ladi.

Chulg*amlar moyli, moyli-bitumli va suvemulsion loklar, alohida
i i - s i i, S
chugur kirib ot g 4. bo'lishi va izolatsiyaning g'ovaklariga
Xususiyatiga ega bcn‘!'sh'‘ﬁikmmlamShl ot Y asiainaskich b.crlsh
salbiy ta'sir etuvch;j e Lokn.m‘g tarkibida sim va izolatsiyaga

ishehi o moddalar bo'lmasligi zarur, Shuningdek, loklar uzoq
muddat ishchi harorat ta’sir natijasida h izolatsi iyatlarini
yo'qotmasligi kerak. am izolatsion xususiyatlari
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Elektr mashinalarning ish rejimi va ish sharoiti, izolatsiyaning
elektrik mustahkamligiga qo‘yiladigan talablar va boshqa sharoitlarni
hisobga olgan holda ularning chulg'amlari 1, 2 yoki 3 marta lok bilan
shimdiriladi.

Elektr mashinalarning chulg'amlari lok bilan shimdirilganidan keyin
alohida quritish kameralarida gizdirilgan havo bilan quritiladi. Quritish
kameralaridagi havo elektr gizdiruvehi elementlar yordamida gizdiriladi.
Quritish jarayonida kameraga kiruvchi va kameradan chigayotgan
havoning harorati uzluksiz nazorat qilib boriladi. Quritish vaqti lok
shimdirilgan chulg'amning oflchamlariga, izolatsion material va lokning
turiga, quritish harorati va quritish kamerasi ichidagi havo almashuviga,

shuningdek, kam=raning issiglik quvvatiga bog'liq. Havo almashuvining
tezkor bo'lishi quritish jarayonini tezlashtiradi.

3.7. Ta’mirlangan chulg‘amlarni sinovdan o‘tkazish

Chulg'am izolatsiyasining qarshiligi va elektr mustahkamligi ko'r-
satkichlarining talablar darajasida bo'lishi, elektr mashinalarning
ishonchli va uzoq muddat normal ishlashini ta'minlaydi. Shuning uchun
ham chulg’amlarni ta'mirlash jarayonining har bir bosgichlarida kerakli
sinov amallari olib boriladi.

Sinash kuchlanishlari shunday tanlanishi kerakki, sinov vagtida
izolatsiyaning nosoz joylari aniglansin-u, lekin izolatsiyaning soz joylari
zararlanmasin. Chulg‘amni t&@'mirlash jarayoni bosgichlarida sinov kuchla-
nishining qanday aiymatlarda bo'lishi kerakligi 3.1-jadvalda keltirilgan.

3.I-jadval

‘ \-lashmanmg nominal Imt]llnm-_l
T lash jarayoni Jagi sinov kuchlanishlari, V
[230 gacha| 400 | sso |

G'altak arigchalary  wylashtirilgan va ponalangan,
ammo ulanish sxem. Ji amalga oshirilmagan

\ 2000 ‘ 2300 ‘ 2600
Kuddi shuningdek, ulanish sxemasi m-nulgn l

37 T 1700 \ 2000 2200
oshirilgan, kavsharlangan va sxema izolatsiyalang
G'altak sinash arigchalaridan chigarilmagan 1300 ! 1600 1800
Chulg® am joriy ta' mlrl_apgnnd:m 50'NE ulamsh‘ b 100 l 1300 1600
sxemakiri amalga oshirilgan butun chulg‘amni sinash

Eslatma. Sinov vaqti 1 minutni fashkil etadi.
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Chulg‘amlar Iok bilan shimdirilishigacha, ?himdirilg.aflildar;chf;j qﬂ-
ritilganidan keyin ham chulg‘amlar iznlatsiyasim_ng qarshiligi I;li chayihe
Bundan tashqari, chulg‘am izolatsiyasining elekirik mustahkamligl yu§ss

kuchlanish ostida ham sinovdan o‘tkaziladi. e ;

i ishi 500V gacha bo'lgan € :
Nominal kuchlanishi gacha . trgd . 10(}0Vkuchlamshdﬂ

chulg'amlari izolatsiyasining garshiligi megom 100 ,
Jok bilan shimdirilgan va quritilganidan keyin quyidagi giy matlardan ket
bo‘lmasligi kerak: 3

3 Q — stator chulg‘amlari uchun va 2 Q@ — rotor chulg amlari uchut
(chulg‘amlar to‘lig o‘ralganidan keyin);

1 © — stator chulg’amlari uchun va 2 Q
(chulgamlarning bir gismi o‘ralganidan keyin).

_ rotor chulg‘amlari uchun

3.8. Kollektorlarni joriy ta’'mirlash

O'zgarmas tok mashinasining ishonchli ishlashi ko'p jiha.tdllg
sirpanma kontaktning yaxshi ishlashiga, o'z naybatida, kontaktning za!a
etilgan darajada ishlashi esa, asosan, kollektor ish sirtining ahvoligd
bog'lig. !

Ish jarayonida cho‘tkalarning ishqalanishi natijasida Kkollektorn e
ish sirti notekis yeyiladi, buning ogibatida uning silindrsimon shakli
buziladi. Mashina to'g'ri ishlatilganida uzluksiz ishlagan kollektorlarnife
yeyilishi yiliga 0.1-2 mm ni tashkil etadi. Kollektorda quyidagi nugsonlar
uchraydi: plastinalarning kuyishi, plastinalarning bir-biriga va korpusga
tutashib qolishi, xo'roz tojiga o‘xshash chigiglarning sinishi hamda
kavs!;arla.ngan joyidan ajralishi, kollektorda alanga chigishi natijasida
plastinalarning suyuqlanishi va hk. Ana shu nugsonlardan birortasi
paydo bo'lganida tegishli ta'mirlashni o‘tkazish uchun elektr mashina
to'xtatilishi kerak.
Utinlarin q;]raga.ndlaglka:tzlm’ aks h?lda. kuchli bosilgan cho‘t:ka!ﬂl_'d:f]
shul;i;gdck, kollektor nateki:r}'ﬂ;i‘loai: tef Nanjada e S
Sl o i el S
tok yoki cho‘tkaning tok o‘lka_zos a’_‘h‘_b qolfshlga prujina orqali o'tuvehi
bo'ladi. uvehi simlari uchliklarining gizashi sabab
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3.4-rasm. Kollektorning ish sirtiga ishlov berish amallarini bajarish ketma-ketligi:
I = yo'nish; 2 — yo'lehalar (arigchalar); 3, 8 - sigilgan havo bilan tozalash; 4 — faskalar
ochish; 3 — jilvirlash va sayqal berish; 6 — cho‘tkalarni ishqalab joyiga moslash;
7 — latta bilan tozalash.

Kollektor, kontakt halgalari va cho‘tkalarga
xizmat ko‘rsatish

Kollektor va kontakt halqalarining holatini tekshirish. O‘zgarmas
tok elektr mashinalarining normal ishlashi ko'p darajada kollektorning
holatiga bog'lig. U esa puxta garovni talab giladi.

Aylanganda kollektorga ko'mir va metall changlari o'tirib, uning
cho’tka kontaktini ifloslantiradi, Bu esa cho‘tkalarning kollektor plasti-
nalariga tegish joyida uchqun chigib, uning sirpanuvchi sirtida qurum
hosil bo‘lishiga olib keladi. Uchqunlanish ortganda kellektor sirtida
wdoiraviy alangan paydo bo‘lishi, ya'ni turli qutbli cho'tkalar orasida
kollektor orgali gisqa tutashuv yuzaga kelishi mumkin.

Elektr mashinalar kollektoridagi uchqunlanish darajasi cho‘tkaning
tutashuvchi cheti tagida aniglanadi (3.2-jadval). Motor normal rejimda
ishlanganda uchqunlanish darajasi 1,5 dan oshmasligi kerak.

Kollektor va kontakt cho'tkalari sirpanma kontakti sirtining
shikastlanishi (shilinishi, tirnalishi, keskichlardan iz qelishi, kollek-
tor plastinalari orasidan mikanit izolatsiyaning chigib golishi)
motorlar katta chastotada aylanganda cho‘tkalarning titrashiga, kuch
zanjirining uzilishiga, ogibatda sirpanma sirtning kuyishiga olib keladi.
Kollektorning tepishi 0,02 dan 0,1 mm gacha bo'lishiga ruxsat etiladi
(katta giymat kollektorining diametri katta va aylanish chastotasi kichik
bo‘lgan, ko‘proq gizigan mashinaga taalluglidir).
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.

0'zgarmas tok motori kollektoridagi uchqunlanish f=rajasi

Uchqunla- Uchqunlanish darajasining Kollektor va cna‘tkalar holatini
nish darajasi tavsifi bildiruvehi t2shgi alomatlar L
1 Uchqunlanish yo'q. Kollektorning hevi gaeri qoraymaydi
va cho‘tkalarda grrem bo*lmaydi.

1,25 Chotkalarning bir gismi tagida Shuning o'zi.

kuchsiz nugtali uchqunlanish sodir

bo'ladi.

L5 Cho'tkaning butun cheti tagida | Benzin bilan osongina y
kuchsiz uchqunlanish sodir tozalanadigan qurum va gorayish
bo'lait. izlari paydo bo‘ladi.

Kollektor benzin bilan tozalab

Qisqa muddatli yuklanishda va
o'ta yuklanishlarda cho'tkaning
butun cheti tagidan uchqun
chigadi.

3 Kuchli uchqunianish ogibatida
yirik=yirik uchqunlar otilih
chigadi (mashinaning fagat ishga | buzilishi.
tushirish va reverslash rejimida

ishlash mumkin),

(=]

bo‘lmaydigan darajada qorayadi

Kollektorning kuchli qomyishi,
cho‘tkalarning | uyishi va gisman

Kollektor va halgalar smena davomida bir marta quruq toza latta
bilan artiladi. Agar kollektor va halqalarning sirpanma sirtida qurum
va tirnalish izlari paydo bo‘lsa, ular shisha qumqog‘oz bilan jilvirlanadi.
Qumgog'oz ichki tomoni kollektor yoki kontakt halqasi sirti shaklida
o'yilgan yog'och kolodkaga mahkamlanadi. Elektr maskinalar ishlaganda
kollektorning mis qismi plastinalar orasidagi qattiqroq siyuda izolatsiyaga
qaraganda tezroq yeyiladi. Natijada kollektor sirtiga izolatsiya chigib
qoladi, cho‘tkalar titrab ishlaydi va cho'tka kontaktida qo‘shimcha
uchqunlanish paydo bo‘ladi.

Chigib qgolgan izolatsiyani yo'qotish operasiyasi artacha hosil gilish
deb ataladi; bunda izolatsiyani |2 mm, chuqurlikda frez=!ab yoki arralab
olib tashlanadi. Katta mashinalar kollektorida ariqchalar maxsus frezalar
bilan ochiladi; ariqchaning chuqurligi enidan 1,5-2 me:ta katta bo'lishi
kerak. Quyvati katta bo'lmagan elektr mashinalarda izolaisiya gardishga
mahkamlangan maxsus asbob yoki dastarra polotnos: yordamida qo‘l
bilan olib tashlanadi. Ishlov berilgan Kollektor jilvitiauadi, bir tekis
yaraglaguncha yaltiratiladi va sigilgan hayo bilan tozalanadi.
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Cho‘tkalar holatini tekshirish. Cho‘tkalar tayyorlovehi zavod tav-
siyalariga binoan to'gri tanlanishi, cho'tka tutgichlarda ishonchli
mahkamlanishi hamda butun sirti bilan kollektor va kontakt halgalariga
tegib turishi kerak. Yaxshi jilvirlangan cho'tkada kontakt birikmaning
butun sirti oynadek yaltiraydi. Cho'tkalar cho'tka tutqich gardishida erkin
surilishi lozim. Bunda cho'tka bilan cho‘tka tutqich orasida 0,1-0,2 mm
zazor bo'lishiga ruxsat etiladi.

Elektr mashinaning hamma cho'tkalari bir xil kuch bilan bosilib
turishi kerak, shunda ular bir tekis yeyiladi. Kuchli bosilgan cho'tkalar
tezroq yeyiladi. Solishtirma besish kuchi cho'tkalarning markasiga
bog'liq bo'lib, odatda 15-25 kPa oshmaydi; ayrim cho‘tkalarning bosilish
kuchidagi farq 10% dan oshmasligi kerak. Bosish kuchi dinamometr bilan
o'lchanadi, Cho‘tka tagidagi kollektorga qog'oz bo'lagi qo‘yiladi, keyin
bir vaqtda bir qo‘l bilan dinamometr yordamida cho’tkani, boshga qo'l
bilan esa qog'oz bo'lagini tortiladi va cho‘tka tagidan qog'ozni osongina
tortib chigarish mumkin bo'lgan paytdagi dinamometrning ko'rsatishi
gayd qilib qo'yiladi. Yeyilgan cho‘tkalarni oz vagtida almashtirish
lozim, Cho‘tkalarning balandligi yoki kontakt sirtining yuzi kontakt
geometrik sirtining o'z o‘lchamlaridandan kamrogq kichiklashganda ular
almashtiriladi.

Kontakt sirti shikastlanganda yoki cho‘tkalar almashtirilgandan keyin
ularni kollektor yoki kontakt halqalari sirtiga ishqalab moslash kerak,
chunki ishlab chiqgarilayotgan cho'tkalar sirti profillanmaydi. Buning
uchun cho‘tka tagiga elektr korunddan yasalgan, donadorligi NelS0
yoki 180 bo‘lgan qumqog'oz sirtini cho‘tka tomonga qaratib qo‘yiladi
va cho‘tka tutgichning prujinasi bilan gisib qo‘yiladi. Qumgog'ozning
harakat yo'nalishi cho‘tkaning shakliga va mashinaning aylanish
yo'nalishiga bog'liq. Keyin kollektor elektr mashinaning o'qi aylanadigan
tomonga burib go‘yiladi. Agar o'gni qo'l bilan aylantirish qiyin bn‘lsala,
abraziv qog'oz dastlab turli yo'nalishlarda, uzil-kesil ishkalashda esa bir
yo'nalishda harakatlantiriladi. Cho'tkalar dastlab yirik zarrali, keyin esa
mayda zarrali qogoz bilan ishgalanadi. Kontakt sirtlaridagi chang qurug
latta bilan ketkaziladi. Ular kollektorga uzil-kesil ishgalanib, moslanishi
uchun elektr mashina nagruzkasiz 3—4 soat ishlatiladi.

Cho'tkalar o‘rnatilgan traversa neytral holatni epallashi kerak, bu.n'da‘
yakor induksiyasi nolga teng bo'ladi, bu esa kommutas‘iya Si.'iﬂ.mitill“
yaxshilaydi, Cho'tkalarning neytral holati qo‘zg‘almas mashinada induktiv
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usulda aniglanadi. Bu usul EYK hosil bo'lishiga asoslangan. Uyg'otuv?hl.-
chulg'am LM zanjiri ta’minloychi manbaga ulanadi va uning 5-10% iga
teng uyg'ofish toki o'rnatiladi. Har xil qutbli cho‘tkalarga nol belgist
o'rtada bo'lgan shkalali millivoltmetr ulanadi. Uyg’otish zanjirini “Zib v
ulab millivoltmetr strelkasining og'ishi kuzatiladi. Cho'tkalarni keragiﬁh‘}-
surib ashob strelkasining eng kam og‘ishiga erishiladi. Kollektorning turli
holatlari uchun bu operasiya bir necha marta qaytariladi. Keyin cho'tka
traversasi mahkamlanadi. Kollektorda cho'tkalar va cho‘tkalarni nsytl'al
holatga joylashtiriladi. Cho'tkalar kollektor aylanasi bo'ylab bir tekis

joylashishi zarur.

3.9. Motorlarning harorat rejimini tekshirish

Izolatsiyalovchi materialning klassiga karab, atrof-muhit haror_sti
40°C ligida elektr motorlar uchun ruxsat etilgan haroratlarning oshish
chegarasi turlichadir (60° dan 125°C gacha), Elektr motorlarning in]'b
ketishi birinchi navbatda chulg'amlarning izolatsiyasi uchun xavflidir
chunki bu holda ularning xizmat muddati gisqaradi, ba'zan esa elektr
mashinalar batamom buziladi. Motorning qizishi nagruzka va ish rejimiga
bog'liq. Qizib ketishning asosiy sababi motorlarning naguzka toki bilan
o'ta yuklanishidir. Bu hodisa uzoq muddatli rejimda o‘zgaruvehan
tok motorlari uchun stator zanjiridagi, o'zgarmas tok motorlari uchun
yakor zanjiridagi tokni nazorat tarzida o‘lchab ko'rib aniglanadi. Qisga
mudtjlatli takroriy rejimda isklovchi motorlarda tok doimo o‘zgarib turadi,
shumn‘g uchun ularning nagruzkasini shchit asboblari yordamida aniglash
munTkm emas, Bu holda maxsus asboblar (ossillografiar) yordamida
l(‘ka.]Ing ossillogrammasi olinadi va uning asosida mexanizmning ish
SIk-II uchun tokning ekvivalent giymati aniglanadi. Yuklama normal
bo lgand_a _motorning gizib ketishiga uning yomon sovitilishi (ventilator
qé}rfullarlr{lng shikastlanishi, shamollatish kanallari va tuynuklarining
to'lib qolishi) yoki atrof-muhit harorati 40°C dan ortib ketishi sabab
bo'lishi mumkin,
da“l\i;l;:‘);la;'n:lglqiz.ish .daraéasi_lermometr bilan yoki quvvati 100 kV.V
Bunday asbogl:;r :Lg‘r o'matiladigan maxsus asboblar bilan aniglanadi.
tekkizib  tekshiriladi migmr‘lda motorning gizish darajasi, odatda, go‘lni
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ta'sirida xatoga yo'l qo'ymaydi. Termometrning aktiv qismi aluminiy
folga bilan zich gilib o'raladi va motor sirtidagi o‘lchanadigan joyga sigib
qo'yiladi, ustidan esa izolatsiyalangan joyi issiglikni izolatsiyalovchi
paxta bilan o‘raladi.

3. 3-jadval
O'zgarmas tok mashinalari chulg'amlari chigish uchlarining belgilanishi
Chiqish uchlari Chigish uchlari
Chulg*amning chigish uchlari boshining oxirining
belgilanishi belgilanishi
Yakorniki Y1 2
Qo'shimeha qutblarniki D1 DI
Kompensatsiyalovehi chulg‘aminiki Kl K2
Parallel uyg'otish chulg’aminiki Shi Sh2
Ketma ket uyg'otish chulg'amininki sl 82
Maustagil uyg'otish chulg'aminiki NI N2

Elektr motorlar vazifasiga garab turli ulash sxemalariga ega (3.5-
rasm, a, b, d). Yakor chulg’amining boshi Y1 har doim musbat qutbli
cho‘tkalarga ulanadi.

Ofngga aylanish Chapga aylanish

+¥1 .vz DL_D2 - +¥1 “ Dll D2 -
a)

b
+¥1 !YZDI D2 +Y1 !\.’QDI D2
d)

3.5-rasm. Elektr mashinalarning uygotuvehi chulg‘amlarini parallel (), ketma-ket
(b) va aralash () ulash sxemalari,
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Chulg‘amlarning (yakor, qo‘shimcha qutblar chulgamlari va komj
sasiyalovchi chulg‘amlarning) bir-biriga nisbatan to'g'ri ulanganini tek:
rish motor yaxshi ishlashi uchun muhim ahamiyatga ega. T

Yakor va qo'shimcha qutblar OO chulg‘amlarining to'g'ri ulangar
tekshirishda (3.6-a rasmda) yakor va qutblar magnit ogimiarin
yo'nalishi aniglanadi. Ular bir-biriga qarama-qarshi yo‘nalgan
kerak. Yakor bilan qutblar orasidagi zazorga millivoltmetrga ulangan ko'p
sonli o'ramlari bolgan yassi g'altak go‘yiladi. Keyin yakor ‘?hlllg'nmﬁﬁ
manbaga ulab, undan nominal tokdan ko‘pi bilan 10% ortiq bo'lgan tok
c'tkaziladi va zanjirni uzib, millivoltmetr strelkasining og‘ish yo'n
kuzatiladi. Shundan so'ng galtaklarni zazorlardan olmasdan, 3
rasr_nda keltirilgan qutblilikka rioya qilgan holda QOO chulg‘amiga ok
beriladi. 90 chulg‘ami zanjirini uzib, millivoltmetr stre!kasining-og-‘m_h;
kuzatiladi. Agar strelka yakor zanjirini uzgandagi og'ishiga nisbatan
qalran_:aqamhi tomonga og'sa, yakor va qo‘shimcha qmblar chulg'am[tﬂ‘i
0°g'ri ulangan bo'ladi, ¢

Kompensatsiyaloyehi chulg'am (KC#) va qo‘shimcha qutblamng
(rasmda) to'g'ri ulanganini tekshirishda ularning magnit oqimlarining;
ED na{!:sm aniglanadi, Ular bir-biriga garama-qarshi yo‘nalgan boflrsln

erak. Ko'rib chigilayotgan chulg'amlar to‘g'ri (mos) ulanganda KCh
1'11. p‘asl kuchianish!i o'zgarmas tok manbayiga gisqa muddatli ulaganda
millivoltmegr (P¥) ning strelkasi o'ngga, uzganda esa chapga suriladi.

+’ ’_

e

—
==
f TR ]
4 Y2 pj DI
Ty

m,
ckutg‘.mlrh::“" Y2 qo'shimcha qutblar 3. 7-rasm. Kompensatsiyalovehi
4 yakor dlula.am;'nlf'"lshini tekshiri sxemalari: chulg‘am va qo'shimeha
Quiblyy th}gt;::r_sh. bilan, b) go‘shimeha quitblarning ulanishini
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3.8-rasm Yakor chulg'amining garshiligini o'lehash sxemasi.

Yakor chulg'amining uzilishga va qisqa tutashishga tuzukligi chulgam
seksiyalarining qarshiligini oflchash bilan tekshiriladi (3.8-rasmda).
Kollektor cho'tkalarini ko'tarib, ikkita plastina obkali tok o‘tkaziladi va
kuchlanishning pasayishi millivoltmetr bilan o'lchanadi. Chulgamda
uzilish yoki qisqa tutashish bo'lsa, o'lchangan garshilik boshga seksiyalar
qgarshiligidan ancha farq qgiladi.

O‘zgaruvchan tok mashinalari. O'zgaruvchan tok mashinalari
statorining chulg'ami asinxron va sinxron elektr motorlarda bir xil
belgilanadi, Stator chulg'amlari ochig, yulduz va uchburchak sxemalarda
(3.9-a, b, d rasm) ulanishi mumkin. Bu sxemalarda 3.4-jadvalda berilgan
belgilashlar ko'zda tutilgan.
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3.9-rasm. Stator chulg'amlarining ulanish sxemalari:
a) ochiq usulda, 5) yulduz usulida, d) uchburchuk usulida.
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Stator chulg‘amlarini ochiq sxemada ulash eng kop tarqalgan.
Odatda motor pasportida ikki xil kuchlanish ko‘rsatiladi: 220/380 va
380/660 V. Ta'minlovchi tarmogning vazifasiga qarab, chulg‘amlardan
chigarilgan oltita sim chulg‘amlarni osongina yulduz usulida ulash
(buning uchun CI, C2 va C3 uchlar o‘zaro tutashtiriladi) yoki uchburchak
usulida ulash (buning uchun mos helda Cl-C6, C2-C4 va C3—C5 uchlar
o'zaro tutashtiriladi) imkonini beradi (3.9-a rasm). Masalan, 220/380 V
kuchlanishga mo'ljallangan motorlar statorining chulg’amlari 380 V'
li tarmoq uchun yulduz usulida va 202 V li tarmoq uchun uchburchak
usulida ulanishi mumkin. Agar stator chulg‘amida belgi bo‘lmasa, 0'zga-
ruvchan tok mashinalari chulg‘amlarining uchlari to'g‘ri ulanganini

tekshirish kerak (3.9-rasmda).
3 4-jadval

Asinxron motorlar chulg*amlari chigish uchlarining belgilanishi

Chigish uchlari boshining | Chigish uchlari oxirining

Chulg*amlarning ulanish
sxemasi belgilanishi belgilanishi
QOchiqg sxema:
birinchi faza Cl1 Cc4
ikkinchi faza c2 (&)
uchinchi faza Cc3 c6
Yulduz sxemasi:
birinchi faza Cl
ikkinchi faza c2
uchinchi faza c3
Uchburchak sxemasi:
birinchi faza Cl
ikkinchi fazp G2
uchinchi faza Cc3

; _Ta’minl'ovchi manba (akkumulator yoki quruq element) fazalardan
hlrl[::,a qayta ulagich yordamida ulanadi (3.10-a rasm), boshqga fazalarning
cf?|q!sh uchlariga esa voltmetr PV ni shunday ulash kerakki, bunda
ta 131[1'1lovchi manbadan kuchlanish berilganda asbob strelkasi o‘ngga
sur:lssrf‘ lBu holda batareyaning «plusi» va voltmetrning «minusi»
fazalarining bir xil nomli chigish uchlariga ulanadi.
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3.10-rasm. Stator chulg‘amining chiqish uchlarini tekshirish sxemalari:
@) bitta-bittadan ulab, b) juft-juft ulab: B va O — chulg'amning boshi va oxiri.

Chigish uchlari belgilarining to'g'riligi fazalarni juft-juft gilib ulash
bilan ham tekshiriladi. Ikkita ketma-ket ulangan chulgamlar yoki fazalar
ta'minlovchi manbaga, uchinchisi esa voltmetrga ulanadi. Agar birinchi
ikkita chulg'am bir xil nomli chigish uchlariga ulangan bo'lsa (3.10-5
rasm), batareya ulanganda voltmetr strelkasi og'maydi.

3.10. Elektr motorlarning podshipniklariga
xizmat ko‘rsatish

Podshipniklarni ishlatish davomida ularning qizishi va moyining
holati tekshiriladi, zazorlari va rotor (yakor) ming ofq yo'nalishida
siljishi oflchanadi. Elektr mashinalar konstruktiv jihatdan bir-biridan
farg giluvchi sirpanish va dumalash podshipniklariga ega. Sirpanish
podshipniklarining ustki vkladishi bilan o'q bo‘yni orasida radial zazor
bo'lishi kerak, uning o‘lchami moyli ponaning ko‘tarish kuchiga bog'liq.
Zazor kichiklashsa, podshipniklar kuchli qiziydi, zazor kattalashganda
esa ma'lum moy gqatlami hosil bo'lish sharoiti yomonlashishi ogiba-
tida podshipniklar tez ishdan chiqadi. Ajralmaydigan sirpanish podship-
niklaridagi radial zazor o‘g bo‘yni bilan vkladish orasiga shup kirgizib
ko'rib oflchanadi. Ajraladigan podshipniklardagi radial zazorni o'lchash
uchun rux simlar a va b-b, dan foydalaniladi (3.11-rasm). Sirpanish
podshipniklari uchun ruxsat eulgan radial zazorlarning Tuxsat stllgan‘
standart qiymatlari belgilangan bo‘ladi.
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3.11-rasm. Ajraladigan sirpanish podshipniklaridagi zazorni o‘lchash.

Sirpanish podshipniklarining o'q yo‘nalishida simmetrik zazorlar
bo'lishi kerak. Mashina ishlayotganda magnit kuchlar tasirida rotor
(yakor) o'qda surilib, zazorni yo'qotishi mumbkin, natijada podshipniklar
qizib ketadi. Rotor (vakor) ning surilishi tayyorlovchi zavod tomonidan
ko'rsatiladi, Bunday ma'lumotlar bo‘lmasa, elektr mashinalarning
diametri 200 mm gacha bo‘lgan o'glari uchun rotorning o'qda surilishi
2-4 mm ni, diametri 200 mm dan katta bo‘lgan o'glar uchun o'g bo'yni
diametrining 2% ini tashkil etadi.

Zazorlar olchash chizg'ichi bilan mashinaning har qaysi tomonida bir
necha joydan oflchanadi, bunda ularning oflchangan o'rtacha arifmetik
qiymatlari teng bolishi kerak. Sirpanish pedshipniklarining ishini doimiy
tekshirish harorat rejimini, moyning sifati va migdorini ko'zatishdan
iborat,
Sirpanish podshipniklarining 80°C dan ortiq gizishi xavflidir, chunki
bunda ular jshdan chigishi mumkin. Bunga moylash sharoitlarining
Yomonlashuyi sabab bo‘lishi mumkin.

Sexning navbatchi xodimi podshipniklardagi moy sathini doimo
ko'zatib borishi lozim. U moy sathini ko‘rsatkichning tekshirish chizig'i
bo'yicha aniglanadi, agar u bo'lmasa, moylash halgasi bo‘yicha aniglanadi:
Moy sathi normal bo‘lganda moylash halqasi diametrining 4/5 qismigacha
MOyga botib turishi kerak. Hatto sirpanish podshipniklari gizimasa ham
halqalarning aylanishi va moyning tozaligini smenada kamida ikki marta
tekshirib turilish zarur, Halgalarning sekin aylanishi podshipniklarning
mMoylanishi yomonlashib, ishdan chiqishiga olib keladi. Ishlash davomida
:’:dshlpnikfardagi moy ifloslanadi va quyuqlashadi, Har 3—4 oyda (ko'pi



bilan 6 oyda) moyni butunlay almashtirish tavsiya gilinadi; bundan oldin
podshipniklarni tozalash kerosin yoki har doim ishlatiladigan markadagi
moy bilan yuvish lozim.

Dumalash podshipniklari, odatda, konsistent tarkib bilan moylanadi;
tarkib podshipnikka kamerasi hajmining 1/3-2/3 qismi gadar solinadi
(katta giymat podshipnikning 1500 ayl/min gacha aylanish chastotasiga
tegishli). Kamerani moy bilan limmo-lim to'ldirish tavsiya qilinmaydi,
aks holda moy podshipnik korpusidan ogib tushadi. Ish sharoitlariga
qarab moyni har 3—6 oyda almashtirish kerak. Bunda podshipniklar
spirtda yuvib tozalanadi, keyin siqilgan havo bilan tozalanadi va yangi
moy bilan to'ldiriladi. Moyning markasi tayyorlovchi zavod tavsiyalariga
muvofiq tanlanadi.

Yangi seriyadagi elekir mashinalarda mexanizmni to‘xtatmasdan
podshipniklar moyini almashtirish ko'zda tutilgan. Podshipniklar kons-
truksiyasida pressmoydon bo'lib, unga bosim ostida yangi moy kiritiladi.

Shunda eski moay siqilib, podshipnikdagi boshqa teshik orqali tashgariga
chiqadi.

3.11. Elektr motorlarni ekspluatatsiyaga qabul gilish

Barcha elektr motorlar ekspluatatsiyaga qabul qilib olinishi zarur.
Kichik quvvatli motorlar yog‘och tarada olib kelinadi. Yirik motorlar
esa yog'och voki metall romlarda transportirovka qilinadi. Tashish va
ortish-tushirishda barcha ehtiyot choralari ko'rilishi, motorlarni mexanik
zararlanishdan saglash zarur, Elektr motorlarni ekspluatatsiyaga qabul
gilishda u ko‘zdan kechiriladi. Motor bilan texnologik agregat va
uzatma bir karkasda bo'lsa, hammasi ko'rib chiqiladi. Bundan tashqari,
boshqarish shkafi, ishga tushirish-himoya vositalari ham ko'rib chigiladi.
Valning erkin aylanishi tekshiriladi, motorning aylanish yo‘nalishi strelka
bilan ko‘rsatilgan bo‘lishi kerak. Motorning mahkamlanish boshmoglari
tekshirib ko'riladi, ularda yoriglar bo'lmasligi zarur. Ulanish qutisi
mexanik zararlanmagan bo'lishi zarur. Boshqarish-himoya vositalari
motor oldiga o'rnatilishi zarur, agar boshqarish pulti boshqa yerda
bo'ladigan bo'lsa, uning ishchi holati va ko'rsatkichlarini ko'rsatib
turuvehi signal elementlari bo'lishi zarur.
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Elektr motor o'rnatiladigan fundament massiv bo'lishi, kamida elekir
motor vaznidan 15-20 barobar massaga cga bo'lishi zarur. Tarmogq kuch-
lanishini olchab turuvchi voltmetr, yuklamasi uchun esa ampermetr va
signal lampalari soz bo‘lishi zarur. U

Elektr motorni eksplutatsiyaga gabul qilishda izolatsiya q:arshrlzgi
o'Ichab ke'riladi. Izolatsiya qarashligi kamida 0,5MQ bolishi kerak.
Odatda, zavoddan kelib tushgan motorlarda izolatsiya qars!'n!lgl
R =20 MQ atrofida boladi. Ishga tushirish, himoya vositalarining
izolatsiyasi ham kamida R >0,5MQ qarshilikda bo'lishi kerak
Ofrnatilganda molorlarni fazalaridan tashgari korpusi JEies uiamsl‘f
tarmog'iga ulanadi: R_<4MQ bo'lishi zarur. Yerga ulanish konturt

zararlanishlardan himoya qilingan bo‘lishi zarur. ‘ e
Elektr motorni ishga tushirishdan oldin fazalarining boshi va oxirlart

tekshiriladi. Valning erkin aylanishi ko'riladi. Izolatsiyasi qar.sl.u'llg_l
oflchab ko‘riladi, ishga tushirish-himoya vositalarining sozligi tekshiriladi.
Tarmogq kuchlanishi va motor fazalar ulanishi mosligi tekiriladi, fazalar
simmetriyasi olchab aniglaniladi.

Uch fazali asinxron elektr motorlar tarmogqa to'lig kuchianishg'a
to'g'ridan to'g'ri ulanadi. Motorni ishga tushirishda tarmoq kuchlani-
shining pasayishi aniglaniladi yoki kuchlanish isrofi quyidagicha
aniglaniladi,
AU =125 100% (7.

Zrtzp oy

bu yerda: z, — tarmogq qarshiligi, ).
z,— taminlovehi transformator garshiligi, Q.
2, — motor qarshiligi, z, = U”/(ﬁ Iy )
U, — tarmoq nominal kuchlanish, V:
1, — motorni ishga tushirishdagi tok migdori, A.

Agar kuchlanishning pasayishi 15-20% dan kam bo‘lsa, asinxron
elektr motorlar tarmogga to'liq kuchlanishga to'g'ridan to‘g'ri ulanishi
ruxsat efiladi. Aks holda maxsus sxemalar yoki vositalar qo‘llaniladi.
Elektr motorni ishga tushish holati ish mashinasi bilan birga ham
tekshirib ko'rilishi zaru. Motorni ishga tushirishda tok migdori nominal
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tokga nisbatan 5-7 barobar ko‘tarilishi mumkin. Motorning tokini
ishga tushirishda chegaralash uchun qisqa tutashtirilgan rotorli asinxron
motorlarda bir necha uslublar qo'llaniladi: agar normal ish rejimida
motor stator chulg‘amlari uchburchak sxemada ulangan bo‘lsa, uni ishga
tushirishda yulduz sxemasida ulanadi, ishga tushirib bo‘lgach, uchburchak
sxemasiga o'tiladi; motor ishga tushirishda avtotransformator yoki reaktor
orqali ulanadi, yirik elektr motorlarda; agar rotori faza chulg'amli bo'lsa,
rotor chulg'amlariga qo‘shimcha garshilik ulanadi. Yugoridagi uslublar-
sxemalar motorni to'xtatish yoki tezligini o'zgartirishda ham qo‘llanilishi
mumkin,

3.12. Motorlarning ish rejimlari va izolatsiyasi

Qishlog xo'jaligida turli texnologik jarayonlar va texnologik
mashinalar bo'lib, ularda foydalanilayotgan motorlar ham xilma-xil ish
rejimlarida va ekspluatatsiya sharoitlarida bo‘ladilar. Aynigsa, nasos
stansiyalarida, chorvachilik fermalarida ishlab turgan motorlar og'ir
ckspluatatsiya sharoitida va ish rejimlarida bo‘ladilar. Paxta va don
qabul qilish punktlarida changli muhitlar, omborlarda, issiqxonalarda
yuqori namlik, chorvachilik va parrandachilik fermalarida yugori
namlik va kimyoviy agressiv muhit mayjud bo‘lib, elektr uskunalar
izolatsiyasiga alohida talablar qo‘yadi. Yoz maysumlarida atrof-muhit
haroratining 40-45°C bo'lishi motorlarning yuklanish rejimlari va
haroratini nazorat qilish va zarur bo'lsa, qayta ko'rib chiqishni tagozo
giladi.

Motorlarning yuklanishi. lzlanishlardan ko‘rinadiki ke'pehilik
texnologik jarayonlarda elektr motorlar to‘liq yuklanib ishlamaydi. Bular
suv nasoslari, vakuum nasoslar, sog'ish apregatlarining yuritmalari,
shluzlar, ventillar, oziqa tarqatish, paxta, den transportyorlari, ventila-
torlar va boshqalar.

Bunday qurilmalarda past yuklanish bilan ishlayotgan elektr
motorlarda foydali ish koeffitsiyenti va aktiv quvvat koeffitsiyenti
pasayadi. Odatda, elektr motorlarning qizish harorati chegarasi 70°C
gacha bo'ladi, ya'ni elektr mofor anchagina harorat zaxirasiga ega
bo‘ladi, jumladan, 4A, AH seriyali asinxron ‘motorlarda ham deyarli
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barcha elektr motorlarda (quvvati 50 kW gacha bo‘lgan) harorat zaxirasi
ko‘proq bo'ladi, ya'ni ular ko‘prog yuklanib ishlay oladilar va o'z xizmat
muddatini saglab qoladilar,

Qishlog xo'jaligida ko‘pchilik jarayonlar mavsumiyligi bilan ajralib
turadilar. Ularda elektr motorlardan foydalanish koeffitsiyenti sutka
va yil davomida past bo'lib qoladi. Masalan, sug'orish nasoslari yiliga
150180 sutka ishlab tursa, meliorativ drenaj nasoslari 120-150 sutka
davomida ishlatiladi. Tuzatish ustaxonalaridagi metallga ishlov berish
stanoklari gisqa muddatli, qayta ishga tushadigan qisqa muddatli
rejimlarda ishlatiladi. Paxta va don gabul gilish punklarida ham ko'plab
transportyorlar, prisep ag‘dargichlar, saralagich va tozalagichlar qisga
muddatli rejimlarda ishlaydi va ular yilning ma’lum bir mavsumlarida
ishlatiladi (kuz, gish) yoki bir, ikki, uch smenada ishlaydi. Chorvachilik
fermalarida ham motorlardan foydalanish koeffitsiyenti 0,15-0,25
ni tashkil giladi. Fagat tuzatish ustaxonalaridagi yordamchi xojalik
obyektlaridagi ventilatorlar, fermalardagi ba'zi bir motorlar yil davomida
ishlab turadilar. Butun qishlog va suv xofjaligidagi elektr motorlar
quwa}iaridan foydalanish koeffitsiyenti 0,25 ni tashkil giladi. Ularda
o'rnatilgan elektr motorlar esa doimiy ishlab turish rejimida foydalanishga
mf)‘U:a‘I]angan bo'lib, ularni gisga muddatlarga ortigcha yuklash ruxsat
ctiladi. Elektr motorning yuklanish rejimi uning gizish va namlik
almashinish jarayoni dinamikasini belgilaydi. Mocgor ishlab turganida
49_5.00': haroratda bo'ladi va issiglik va namlik gradienti motordan atrof-
mulntga. ¥ o‘na.lgan bo'ladi. To‘xtab turganida esa motor havodan pastroq
il'?:]‘:l:::“ ba'lib, namlik gradicnt% moforga yo'nalgan bofladi, motor
5 yagied “_th singa boradi. Agar motor tez-tez ishga tushirib
ishlatilsa, issiglik ortigcha yuklanishi ta’sirid ing i S i
boradi. Ba'zida ishga tushayotgan =5 un.mg ol cskm‘a
el Tokads: T A motor Zajln:llanda kuchlanish mudati

ty: q muddatda ishga tushish toki motorning gizib
qolishi va tarmoqdagi boshqa iste'molchilar zajimi d S
pasayishi, aynigsa, ta'minlovchi o a. ku:chlanishnlng

: : ! I transformator quyvati nisbatan past
bo‘lganda ko'zga tashlanadi. Ba'zi bi i : p

- : : r texnologik h
yog'och kesish stanogi) salmogli bo'lib, kat g b mﬂ,h?r Cagbal
¢ga bo'ladi va motorni ishga tushish mj}m?nt'a btfhk Qi?rshlhk omEnte
muddatini uzaytiradi, 1 oglirlashtiradi, ishga tushish
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. Qishloq xo'jaligining og'ir sharoitlarini motorlar ekspluatatsiyasida
hisobga olish zarur. Qish mavsumlarida past haroratda ba'zi bir
texnologik agregatlarning ish mashinalari va detallari (go'ng tozalash
Transporterining girg‘ichlari) muzlab yoki gotib qolishi mumkin. Ularni
ishga tushirishda motorlar qarshilikni yenga olmay, gisqa tutashuy
rejimida qolishi mumkin. Agar texnologik mashina avvalgi texnologik
operatsiyani oxiriga yetkazmagan bo'lsa ham, masalan, don mashinasi
bunkerlari va ish kameralari don bilan to'la holatida to'xtab golgan
bo'lsa, qisqa tutashuy rejimi kuzatilishi mumkin. Bunday manzara,
masalan, tarmogda bexosdan kuchlanish yoqolib, texnologik qator
to'xtab qolganida bo‘ladi. Yana texnologik mashinaning ishchi organiga
begona jism tushib qolsa (tosh, temir bo'laklari), u agregatni to‘xtatib
qo'yadi va elekir motorlarning himoya vositalari uni tarmoqdan
ajratadi. Yuqorida sanab o'tilgan holatlarda motor izolatsiyasi katta
issiglik va dinamik ta'sirlarda goladi (ishga tushish toki). Elektr
motorlar chulg'amlari puxta bandaj gilinib, izolatsiyaga shimdirilgan
bo'lsa, unga dinamik ta’sir xavf tug‘dirmaydi, Lekin issiglik ta'sirida
chulg‘amning gismlari chizigli o‘lchamlarini oshiradi. Tok o‘zgarganda
motor chulg'amlari kengayib-torayib turishi natijasida uning izolatsiya
qoplamasi bilan oraligda ajralish bo'lishiga olib keladi. Yangi elektr
motorda izolatsiya qoplamasi yetarli elastiklikka ega bo'ladi va
o'tkazgich bilan yaxlitligini saglaydi. Motor eskirgan sari, uning
izolatsiyasi asta-sekin yumshoglik va elastikligini yo'qota boradi va
izolatsiyada yoriglar paydo bo‘ladi. Bu yoriglardan motor ichiga namlik,
chang va ifloslanishlar singib o'tadi va izolatsiyaning qatlamlanish
jarayonini tezlashtiradi. Yuklama ta'sirida chulg'am simlari uzatib-
torayganidan izolatsiya qoplamalari parchalanib boradi. Izolatsiya
qatlamidagi mikroyoriglar kengaya boradi. Mikroyoriglarga atrof-
muhitdan agressiv havo komponentlari va namlik singib kiradi. Begona
komponentlar tok o'tkazuvchi bo'lib, namligi ortib borishi natijasida
ularning qarshiligi kamayib boradi. Bunday joylarda tok yo'llari
paydo bo'ladi, tok o'tkazuvchi ko'priklar paydo bo'ladi, natijada gisqa
tutashuy (chulg'amlararo va keyinchalik fazalararo) bo‘ladi. Bandajlar
va chulg'amlarning mahkam o'rnatilishi bo‘shashgani natijasida
motor magnit maydoni va mexanik aylanishi ogibatida titrab ishlaydi.
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Motorning titrashi uning yemirilgan iz?lit_szala:“\;akbe?:g?arg:;z:g;ﬁ

ik ta’sir ko‘rsatib, uning tez yemirilis ga ‘- a5
?;?})c(iilli[:ihi motorning tokli gismlarini iz?iatsiyasm yaJon]g Ocif:l qc’:;f;’::
va qisqa tutashuv xavfiga olib keladi. E‘Iektr omutor an:hu]g .
chigish sabablari o'rganilganda, to'xtashlzfrnmg 80% stator hulg‘amida
nosozligi ogibatida yuzaga kelichi aniglangan. Stator c]jkgsingiﬁ
o‘ramlararo gisqa tutashuv bo‘lishi uchun chul.g‘amiga. mlmI /il
kirgan va izolatsiya gatlamida tok D‘tki‘l.Z'LlVChl klo prllkc_l;a ar mpmm-y
qgilgan bo'lishi kerak. Qishlog xo‘jaligi lsh}ab C.hqullrlshl a l;rmetik
ishlangan himoyalangan asinxron motorlar |shla_t1!ad|. UIardg bt
bo‘lmay, ichiga namlik havodan o'tib. bevosita kontalft E'l o
turadi. Motor ishlab turganida u o‘zidan namlikni hayda}fdl,_o 0 i
quritadi. Ishlamay turganida esa, namlik uning ichiga singib boifa aIE
Shuning uchun motor izolatsiyasining holatini aniglash .uchjun i
qarshiligini emas, balki uning o‘zgarishi ham o‘lchab ka‘r?ladl.. OXI:E'
ka'rsatkich izolatsiyalarning absorbsiya koeffitsiyenti orqali amqla_na 4
Ya'ni izolatsiya qarshiligi 15 va 60 sekund davomida o‘lchab .olmadl
va ularning nisbati olinadi, uning giymati 1,3 dan katta bo‘lishi zarul‘
Megommetr bilan izolatsiya qarshiligi olchanganda uning qarsl‘{lll’gl
(R, =0,5MQ) o'rta borishi zarur. Izolatsiya qarshiligining dolm!'}'
bo'lib qolishi izolatsiyaning yarogsizligiga yaginligini ko'rsatadi.
Demak, elektr motorning ish rejimlari uning izolatsiyasi holatiga
bevosita ta'sir qiladi. Bu tasir motor yugori namlik sharoitida ish‘lab
tursa kuchayadi. Muhitda kimyoviy aktiv moddalar bo‘lsa, izolatsiya
yemirilishi jarayoni yanada tezlashad;.

Motor izolatsiyasi bilan atrofmuhit orasida doimo namlik almashinish
jarayoni ketadi. Namlikni o'ziga singdirish yoki atrofga chigarish
imkoniyati motor konstruksiyasiga va ish rejimlariga bog‘liq bo'ladi,
yana izolatsiya strukturasi va tarkibiga bog'liq bo‘ladi. Namlik izolatsiya
massasida eritma ko'rinishida, kolloidlar, absorbsiya gatlami holatida
bo'lishi mumkin. Namlik bilan izolatsiya massasining o‘zaro ta'sirini
ko'rib chigishda jarayonni soddalashtirish uchun izolatsiya tarkibidagi
suv molekulalarini bog‘langan va bog'magan — erkin ko‘rinishda bo‘ladi
deb tasavvur gilamiz. Yopiq tipda ishlangan motorlarda erkin, yani
bog‘lanmagan suv, izolatsiya vstida yigiilgan suv tomchiar ko'rinishida
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bo'ladi. Bog'langan suv molekulalari gigroskopik izolatsiyali motorlarda
bo'ladi (makro va mikrokapillarlardagi yirik bo'shliglarda, namlanish
izlari). Oddiy sanoat uchun ishlangan motorlar germetik bo‘lmaydi
va oddiy ish rejimida nam havo uning ichki gismiga o'tib, izolatsiya
qobig'i bilan bevosita kontaktda bo'ladi. Motorning ish rajimiga garab, u
namlanib borishi yoki qurishi mumkin. Motorning namlanish jarayonini
ko'rib chigamiz. Materialdan namlikning atrof-muhitga bug‘lanishi
tashqi diffuziya natijasida ketadi. Diffuziya jarayonining intensivligi
izolatsiyadagi bug‘ning parsial bosimi bilan atrof-muhitdagi bug® bosimi
orasidagi farqqa bog'liq bo‘ladi. Jarayon tashqi diffuziya shaklida
ketadi. Bug' bosimi gradienti (izolatsiyadagi bug’ va havodagi bug'
bosimlarining fargi) diffuziya yo‘nalishini aniglaydi, motor izolatsiyasi
quriydi yoki namlanadi;

Motor izolatsiyasining ichki gismida ham ichki diffuziya jarayoni
ketadi, ya'ni namlik izolatsiyaning bir qatlamidan ikkinchi gatlamiga
otadi. Namlik ko‘proq gizigan gatlamdan harorati pastroq gatlamga
o'tadi (termodiffuziya). To'la namlik ogimi quyidagi ifoda bilan
aniglanadi;

m=m,+m,+m,. (12.1)

Bunda m_ — tegishli gradient ta'sida birlik yuzadan vagt birligi ichida
o'tgan namlik migdori. Uning har bir tashkil etuvchilari quyidagicha
aniglanadi:

m =k gradP, m =k, gradw, m =k gradt, (12.2)

bu yerda: kJ_. k,, k, — mos ravishda bug'ning molyar o'tish, namlik o't~
kazuvehanlik va harorat-namlik almashinuv koeffitsiyentlari.

Motor izolatsiyasining namligi darajasining o‘zgarishi ekspluatatsiya
davrida uning qarshiligining o‘zgarishiga qarab aniglanadi. Atrof-muhit
sharoiti og'ir, ya'ni havo namligi 100% ga yaqin bo‘lgan og'ir rejimda
ishlab turgan motarning izolatsiyasidagi namlik almashinish jarayonini
ko‘rib chigamiz. Agar motor ishga tushirilmagan bo‘lsa, u fagat
namlik gradienti ta'sirida namligi orta boradi. Motor izolatsiyasi atrof-
muhitdan namlikni o'ziga singdirib, qarshiligi kamaya boradi, izolatsiya
namligi orta boradi, Avval izolatsiyaning tashqi gatlamlari, so'ngra
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«chki qatlamlariga namlik o'tib boradi. Motor izolatsiyasining namligi
orta boradi. Izolatsiyalovehi materialning dielekirik ko'rsatkichlari

aya boradi, elektr mustahkamligi yo'qola boradi. Motor ishlamay

pﬁS
2-rasmda

turganida uning dielektrik ko‘rsatkichlarining o‘zgarishi 3.1
ko' rsatilgan. Barqarorlashgan—muvozanatlashgan holatda elektr motor
izolatsiyasining qarshiligi kattaligi stabillashadi va doimiy bo'lib
qoladi. Motor ishga tushirilsa, uning chulg'ami gizib, izolatsiyasi
o'zidan namlikni haydaydi. Motor dastlab ishlay boshlaganda uning
stator chulg‘amlariga yagin izolatsiya qatlamlari qiziydi, keyin paZ
izolatsiyasi va boshqa qatlamlar ham gizib, namlik izolatsiya ichidan
yuza qatlamlarga qarab chigib keta boshlaydi (3.12-rasm). Bu halat
motorning namlanib qolishidan himoya vositasini ishlab chigish uchun
asos bo‘ladi va motor izolatsiyasining minimal qiymatlarida tezlik
o‘zgarishiga asoslanib ishlaydi. Motor chulg'amining gizishi davom etsa,
namlik avval chulg’am yuzasidan buglana boshlaydi, bug’ yp‘nulishi
bilan harorat ogimi yo‘nalishi mos fushadi. Issiglik va namlik o'tkazish
gradientlarining qo‘shilishi issiglik va namlik o' tkazuvchanligini
keltirib chiqaradi. Havoning va izolatsiya qatlamlari orasidagi namlik
(slw]. hn.rnrat‘ining ortishi ular bosimining ortishiga va qo‘shimcha bosim
gradienti hosil bo'lishiga olib keladi. Bu vaqtda namlik bug'lari moter
izolatsiyasidan atrof-muhitga chigib keta boradi.

W R A

3. J’f-’ﬂ-"’"- “M:T'“ turgan fl«‘:klr motor izolatsiya qarshiligining o‘zgarishi va
. mlilrlqior.l?n_lhglmng vagt buyicha o'zgarish grafigi:
rining o'zgarishi, 2 - i; iy Jitsiing o'zgarishi
% garishi, 2 —izolatsiys qarshigining o'zgarishi.



Izolatsiya qarshiligi kamayib boradi. Motor uzoq muddat ishlab tursa,
uning qurish jarayoni ma'lum bir barqarorlashgan holatda to*xtaydi.
Motor izolatsiyasi shu harorat uchun turg'un garashilikda to*xtaydi. Maotor
to'xtatilgach uning harorati pasaya boradi va atrof-muhit haroratidan
pastroq qiymatlariga keladi. Bundan keyin teskari jarayon boshlanadi,
ya'ni motorga namlik singa boshlaydi, izolatsiya namligi ortib, garshiligi
kamayadi.

Demak, normal ishlab turgan motorda namlanish va qurish jarayon-
lari ketadi. Namlikning motorga singish va bug'lanish tezligi quyidagi
faktorlarga bog'liq bo'ladi: izolatsiyalovchi materialning gigroskopik-
ligiga, izolatsiyaning namlanish darajasiga, motorning yuklanish rejimiga,
atrof-muhit harorati va namligiga.

Suvli emulsiyali lok shimdirilgan chulg'amlarni ta'mir paytida 1.5~
2,0 soat davomida o'z toki bilan quritish mumkin. Ekspluatatsiya paytida
quritish vaqti kamrog bo‘ladi. Ba'zi bir shartlar bilan quritish vagtini
mashina haroratiga proporsional deb gabul gilish mumkin. Minimal
quritish vaqti motorning turg'un haroratgacha gizish vagtiga yagin
bo‘ladi. Lekin namlik ketishining inersiyaligini hisobga olib, quritish
vagti motorni to'la gizish vagtidan ko‘prog qilib olinadi. lzolaisiya
namligi gancha yuqori bo'lsa, uning bug'lanib chigib ketish vaqgti shuncha-
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3./3-rasm. Kuehli zaxlangan elekir motor izolatsiyasi garshiligining quritish
paytida o'zgarish grafigh )
I — gizdirish harorati; 2 — izolatsiya qurshiligi.



lik ko'proq bo‘ladi (3.13-rasm). Motor ishga tushirilgach, ko'prog bw
qarorlashadi. Uning izolatsiyasining qarshiligi 28 barobargacha e
Ishlab chigarish sharoitida ishlamay turgan motorlar izolatsiyasiniis
qarshiligi kamayib boradi. Izolatsiyaning namlanish darajasi umll'ﬁ
ishlamay turganidagi barqaror rejim haroratiga teskari proporsional bo=
ladi.

Qisqa muddatli rejimda ishlab turgan motorlar izolatsiyasi ancha 0.3_‘"'
sharoitda bo‘ladi. Motor doim ishlab turganida u ishchi haroratda b"‘]"&
va izolatsiyadan namlik haydab turiladi, motorning quruq izolatsiyt
issiqlik ta’sirida eskirib boradi. Agar motor izolatsiyasining haromli
ruxsat etilgan qiymatidan past bo‘lsa, motor uzoq vaqgt ishonehli ish
turadi. 3.14-rasmda bir sutkada 3 marta bir soatdan ishlﬂli[ﬂfot.g?f'
transporter motori izolatsiyasining o‘zgarish grafigi berilgan. Nam muﬁﬂ
bo'lganligidan izolatsiya namlikni o'ziga tez oladi va qarshiligi ham
harorati bilan birgalikda o'zgarib boradi.

_ Motor izolatsiyasining har qanday namlanishi kerakmas, bund
1z:u!atsiya qarshiligi pasayib, xavfilik chegarasidan pastga tushishi mumm=
E:a:_‘"lﬂdi- Bu _i.arayor? a}'f?i‘-lﬂ- ha.vm_ia kimyoviy faol muhit bolsa, €
setadi va motor izolatsiyasi tezroq eskiradi — tezroq yarogsiz holga kelit
ishdan chigadi.

\
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3.14-rasm. Transportyordagi elekir motor izola
0‘zgarish grafipi:

1 - ikki sutka ishlab turganda; 2 — o'n s cp e

3 — yigirma sutkadan so'ng agandan so‘ng;

tsiyasi qarshiligining
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IV BOB. AVTOMATIK UZGICHLAR, KANTAKTORLAR
MAGNITLI YURITGICH VA SAQLAGICHLARNI
TA'MIRLASH

4.1. Yurgizib yuborish va himoyalash qurilmalarini
ta’mirlash

Boshqarish va himoyalash qurilmalarining quyidagi qismlaﬂ. et
ta'mir gilinadi: kontaktlar, yoy so‘ndirish kameralari, magnit "Ltkwd]!m
g'altaklar, mexanik qismi (blokirovka, o'glar, prujinalar, uzgichlarning
fiksatorlari, paket ulagichlar va almashlab ulagich), izolatsion detallar
va korpuslar. Qurilmalarning joriy ta’mirida issiqlik himoyasi sozlana d
Ta'mirlash ishlari tamom bo‘lgandan keyin qurilma ishi kuchlanish 0stiG8
tekshirib ko‘riladi.

Kontaktlarni ta’mirlash. Ta'mirlashda qurilmalarning kontakl
birikmalarining holati MUUCIL stendi yordamida tekshiriladi, bunda
kontaktlar orqali 2-4 V kuchlanishli o'zgarmas tok o'tkazilganda ularda
kuchlanishning pasayishi o‘Ichanadi. Boltlj va parchin mixli kontakt
birikmalari normal holatda bo'lsa, kuchlanishning pasayishi quyidagilarni
tashkil etishi kerak: nominal toki 300 A gacha bo'lgan qurilmalar uchun—
2,5%0,5 mV, nominal toki 300 A dan katta bo'lgan qurilmalar uchun —
L5 mVY dan kichik. Sirpanuvchi kontakdj qurilmalarda (uzgichlar, paket
o'girgichlarda), normal holat — ggp da bo'lgan holda, kuchlanishning
pasayl_sh_i 1020 mV ni, uchma-uch tutashadigan kontaktli qurilmalarda
(magmth yurgizib yuborgichlar, avtomatlar) — 70 mV gachani tashkil
etadi. AITS0 turidagi aytomatik o'chirgichlar ychun kuchlanishning
]1(.) mV gacha pasayishiga Yo'l qo'yiladi. Kontakt birikmalarni tekshirib
ko nshd'a, termik ajratkichlar millivoltmetr shi kastlanishning oldini olish
rkrfalqsamda: ajra}kich tokidan kichik tokka o'rnatish yoki uni ajratkichga
76 Y1 qurilma uchun kamida 0,25 hissa tokda o'lchash lozim.



Kontakt birikmalarning holati qoniqarsiz bo‘lganda, bo'shab golgan
boltlar yoki gaykalarni tortib qo'yish kerak; gorayib qolgan kontakt
yuzalar yoki tovlanish rangiga ega bo'lgan yuzalar shishali qog'oz yoki
duxoba egov (juda mayda tishli egov) bilan tozalanishi kerak; ishdan
chiqgan boltlar, paykalar, shaybalar va boshqa detallar almashtiriladi,
Birikmalarning boltlari ko'pi bilan 150 H kuch bilan tortib buralishi
kerak, Ajratuvchi kontaktlarning holati yaxshilab tekshiriladi. Misdan
tayyorlangan va metall toshmalari yoki sachratmalari, rakovinalari yoki
kuygan joylari bo‘lgan kontaktlar juda mayda tishli egov bilan tozalanadi.
Ishdan chiqdan kontaktlar yangilariga almashtiriladi. Kumush yoki
metallokeramika ustqo‘ymali qilib yasalgan magnitli yurgizib yubor
gichlarning va aviomatlarning kontakilarini tozalashga ruxsat etilmaydi.
Bu holda kontakt yuzalardan metall sachratmalarini nadfillar yordamida
olib tashlashgagina yo'l go‘yiladi. Chuqur rakovinalar bo‘lgan hollarda,
shuningdek, kontakt ustqo'ymalar qalinligi 0.5 mm dan kam bo‘lgan
kontaktlar yangisiga almashtiriladi. Kontakilar tozalangandan yoki
yangisiga almashtirilgandan keyin ajraluvchi kontaktlarning urinish
darajasi 0,05 mm galinlikdan shchup bilan tekshirib kutarilish zarur.
Shehup kontakt yuzaning 1/3 hissasidan ortiq bo‘Imasligi kerak. Kontakt
yuzalarning eniga siljishi ko'pi bilan 1 mm bo'lishi kerak. Uz?gidl'llar
qo'zg‘aluvehi kontaktlarining giyshaypan-giyshaymaganligi yold qo'z-
galmas kontaktlari ichiga ketgan-ketmaganligi tekshirib kuriladi. Mav-
jud giyshayishlar pichoglarni yoki lablarni bukib go‘yish yo'li bilan
to'g'rilanadi.

Yoy so‘ndirish kameralarini ta'mirlash. Yoy so‘ndirish kameralarini
ta'mirlash kameralar ko'zdan kechiriladi va darzlar, kuygan joylar
yoki kameralarning materiali bo'rtib chigdan joylari yo'gligiga i'.z.th.unn]"t
hosil qilinadi. Ishdan chikdan kameralar yangisiga almashtml.adl.
Kameraning ichki gismi duddan, qurumdan va metall sachratma]anfia.n
shaber bilan tozalanadi va quruqg latta bilan artiladi. Deion panjaca
plastinalaridan metall sachratmalari va ogmalaridan egov yﬁki.e’fin?el_’
yordamida tozalanadi. Plastinalarning kuygan joylari shishali yoki P]v.uh
qog'oz bilan tozalanadi. Kuchli darajada kuygan plastinalar yangilariga
almashtiriladi. -

Magnit sistemaning ta'miri quyidagilardan iborat: magnit n‘LknzngEh
po'latida mavjud bo‘lgan korroziya asarlari shishali gog'oz bi!an qm!:
olinadi, tozalangan joy lok bilan qoplanadi va u havoda quritiladi, magnit
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o‘tkazgichning qo‘zp‘aluvchan va qo‘zg‘almas gismlari unmbn“'ﬂd’gm
joylardagi korroziya asarlari shaber yordamida magnit o‘tkazgich l"ﬂ"
bo'ylab tozalash yo'li bilan yo'qotiladi va u joylar mashina moyl bﬂm
moylanadi. Qisqa tutashgan o‘ramning holati sirtqi ko‘zdan kechm-’:h_Y-'?:l‘.
bilan tekshirib ko‘riladi. Shikastlangan oram yangisiga almaShtlﬂlde
Magnit sxemaning qanchalik oson aylanishi qo‘l bilan tekshirib };o‘nlaﬂ
Uning qo'zgaluvchan gismi g'ajilmay va qiyshaymay siljishi kerak
Aniglangan buzugliklar tuzatiladi. ;
Gfaltaklarni ta’mirlash. G'altaklarni ta'mirlash vaqtida UNIoE
seksiya izolatsion qavati ko‘zdan kechiriladi. G'altakda tekis, yaltirod Lok
qoplami bo'lishi, lok ogmagan bo'lishi, kuygan izolatsiyaning o'zigd m’
hidi kelmasligi lozim. Izolatsion qatlam sirtida arzimagan qavaﬂ}jl}ﬁl}
Va darzlar bo'lsa, galtak olinib, unga havoda qotadigan lok shimdi
kerak. Izolatsiyasi ko‘mirga aylangan yoki uvalanib tushadigan g‘ﬂl'“fk
yangisiga almashtirilishi kerak. Gfaltakning chiqarish simlari teksi! b
ko'riladi. Simlarning izolatsiyasi elastik bo‘lishi, unda darzlar va ochilid
golgan joylar bo'lmasligi kerak. Nugsonli chigish simlari yangisls*_l
ﬂ!mashtiri]adi. G'altakning izolatsiyasining korpusga va tok keltiru
qQismlarga nisbatan qarshiligi 1000V £a mo'ljallangan megommetr bilan
O'lchanadi. Izolatsiya qarshiligining qiymati 0,5 M@ dan kam bo‘lmasligl
1021_"_1. Izolatsiya qarshiligi bundan kam bo‘],sa g'altakni chiqarib olib,
qQuritish zarur, Paltak quritish shkafida lOO—Ifﬂ"C temperaturada
Soat davomida quritilishi lozim. G'altakning o'zakka anday zichlik bilan
D'llfazi!ganligi tekshirib quriladi. O‘zakda bemam]q turadigan galt
&etinaks yoki tekstolit yelim bilan mahkam|ab qo'yiladi
: Y_m.'gizib yuborish va himoyalash qlll'ilmnjn.rjning aeaalt
?m.nl‘lnl .tzf‘mirlnsh- _ Ta'mirlash vagtida qurilmalar mexanizo-
cOlan i v bt o la Skl koriladi, Boshab
tigilib qol ceotiladi. vo Yiadi. Birikmalardagi qiyshigliklan
ﬂszashf?;lilhlar }im?onlad;‘ Yeyilgan vtulkalar, o'qlar va prujinalar
iriladi. Ishqalanuvchi yuzalar . R i
Avtomatik ulash mexanizmining Sh&miﬁ::jhz%gmy i bilan sg}eg«ala;z;l‘;;
blfﬂl} moylanadi. Uzgichlarning, paketl; lagi ma_rk =i ab
Ulagichlarning ganchalik aniq ishlash; te.. - Sico/arming va almashl
bollarda fiksatorlarning ishi rostlang d.‘d‘f’h{nb koriladi. Zarur bo‘lgan
V2 prujind a0l Yeyilgan ishqalanuvchi detallar
)’l!bnrgiih t;aar yangisiga al_mashtmladL Reversiy magnitli  yurgizib
% arda mexanik bloklrovkanmg qanchalik puxta ishlashi tekshirib



ko'riladi. Blokirovka reversiv yurgizib yuborgich kontaktlaridan birining
qo’l bilan bemalol ulanishiga qarshilik ko‘rsatmasligi lozim, ammo
ikkinchi kontaktor bir vaqtda ulanmogehi bo‘linganda uning kontaktlari
orasida kamida 3 mm zazor qolishi kerak. Bu talablar buzilganda
blokirovka nugsonlarining sababiga barham berilishi lozim.

Elektroizolatsion detallar hamda korpuslarni ta’mirlash. Detal-
lar izolatsiyasining holati tashqi ko‘zdan kechirish yo'li bilan tekshirib
ko'riladi. Kichikroq darzlar va qavatlanishiar lok bilan yoki B® yelim
bilan berkitiladi, Murakkab qiyofali, anchagina nugsonlari bo'lgan
izolyasion detallar yangilariga yoki eski qurilmalarning yarogli
detallariga almashtirilishi lozim. Kuygan yoki ko‘'mirga aylangan
uchastkalari bor asoslar almashtirilishi zarur. Asbest-sement, tekstolit,
fibra yoki getinaksdan tayyorlangan asoslar lokdan yoki elektroemaldan
himoyaviy pardalar bilan qoplanishi kerak. Izolatsion panellardagi tok
eltuvchi shpilkalarning qanchalik puxta mahkamlanganligi tekshirib
ko'riladi. Izolatsion materialining ko‘mirga aylanganligi tufayli ligillab
qolgan yoki tushib ketgan shpilkalari bo‘lgan panellar almashtiriladi. Tok
eltuvchi gismlar orasidagi izolatsiyalarning qarshiliklari giymati 1000 V
kuchlanishga mo‘ljallangan megommetr bilan oflchanadi. Izolatsiyaning
qarshiligi kamida 1 MQ bo‘lishi kerak. Izolatsiyasining garshiligi undan
ortig bo‘lgan qurilma demontaj gilinishi va izolatsiyasi quritilishi kerak.
Qurilma izolatsiyasini quritish rejimi gfaltaklarni quritish rejimi kabi.
Qurilmalarning korpuslari va himoya kojuxlarining holati tekshiril:!
ko'riladi. Deformatsiyalangan metall korpuslar tekislanishi va bo'yalishi
lozim.

Elektr asbob-uskunalarini himoya qilish qurilmalarini sozlash 1311!
elektrikning MMHCIT konstruksiyasidagi universal stendi Wrﬂ&ﬂfl‘}ﬂ
stenddan  foydalanish instruksiyasiga binoan bajariladi. YHIEIZIb
yuborish-himoyalash qurilmalari sifatida komplekslarida ITME tipidagi
magnitli yurgizib yuborgich va AII-S0 avtomatik o'chirgichlardan
foydalaniladi, himoyani sozlashga oid tavsiyalar ana shularga mb"!‘“}
berilgan. Termik himoyali ITME tipidagi yurgizib yuborgichlarda ikl
qutbli TPH tipidagi rele bo'ladi. Nol gabaritli yurgizib yuborgichlarda
(TIME-012 va boshqalarda) TPH-BA, TPH-10A relelari whlatf]adl. bu
relelarda 0,32 A dan 32 A gacha nominal tok uchun mo‘l_llf]lﬂl'lgﬂl_'l
termik elementlar bo'ladi. Birinchi gabaritli yurgizib yuborgichlarda
(TIME-112 va boshqalarda) TPH-8, TPH-10 relelaridan foydalaniladi, bu
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relelarda yugqorida ko'rsatilgan nominal toklarga mo‘j_]:aliangan termik
elementlar bo‘ladi. 1kkinchi gabaritli yurgizib yvbﬂfﬁ!ﬂ!ﬂgﬂdﬁ 0
212 va boshqalarda) TPH-20, TPH-25 relelari ishlatzladl,.bu mleelnﬂ e
5 A dan 25 A gacha nominal toklarga mo‘ljallangan termik el?m ik
bo'ladi, Atrofdagi muhit haroratiga garab, relening Ustﬂ"k’_‘ t‘_’k’ 1R
clement nominal tokining 0,75 dan 1.3 hissasigacha o‘zgarishi m“mkm
TPH relelarida ustavka tokining regulatorida nol chiziqchadan “hqﬁi
5 bo'linma va o'ngga 5 bo‘linma bor. Har bir bolinma termik Elem-kj
nominal tokining taxminan 5 prosentiga to'g'ri keladi. Ustz.wka 1okl
regulatorini nol chizigchaga qo'yish isitkichning atrofdagi mu!‘llf harorati
+35°C bo'lsandagi nominal tokiga sozlanishiga muvofiq ekanligl nazarg?
olinsa, yuqorida ko'rsatilgan giymatidan farg qiladigan haroratda ustavkd
tokini tegishlicha sozlash lozim bo'ladi.

TPH.8A va TPH-I0A relelarida almashinmaydigan gizdirish ele-
mentlari TPH-8, TPE-10, TPH-20, TPH-25 relelarida csa bu elementey
almashtirilishi mumkin, Releni sozlashda uning qizdirish cle:n'ltiflﬁ?‘"_“Ji
stend klemmalariga ulash va u orqali tegishli kattalikdagi tok O‘Ikaﬁ_“bi
relening ishga tushish vaqtini sekundomer vositasida o'lchash loz'll‘ﬂ-
0'zDSt 16308-70 «Termik tok relelarin ga muvofig, ustavkaning nomind
tokida barqaror issiqlik (termik) rejimida ishlamasligi kerak. Usta\ﬂfa'
toki bilan oldindan qizdirilgan rele tok 20% ortgandan keyin 20 mlll.
davo‘mida ishlashi lozim. Bu talab TPH-8A, TPH-10A relelari uchun V&
gizdirgich elementlarini rele tayyorlagan zavod o‘rnatgan TPH-8, TPH-
10, TPH-20, TPH-25 relelari uchun qondirilishi kerak. Agar TPH-8, TPH-
10, TPH-20, TPH-25 relelarida gizdirish elementlari bevosita kompleks
xizmati tomonidan o'rnatilgan bo'lsa, u holda relelarning ishlash vaqtt
tok I?G% ortganda 20 min dan oshmasligi kerak. TPH relelarining ishlash
vage reledan o'tadigan tokning karraligiga qarab, ustavka tokiga nisbatan
hll.'lncl}‘ﬂ xarakn_eristikas; bo'yicha o'rmatilishi mumkin, Relening ishlab
g o g v i 13 i b ek Al
K E ot termik ajratkichning har bir elementint tekshirib
vintlarni almashlab qo* li,.hlm-m‘k ajhratkmh eeal et ol Plasn[mamrd'ai;
tokka rostlanishi muqrnlf‘s yordamida 1:5 A dan 50 A gacha nomit
T in. Dastavval avt it faz langanda va
ko'rsatilgan element orqali tegishli a _omat. bir faf,aga' ulang 5
ajratkichning har qaysi ele gishli _kaltgllkdagf tok o‘f,kaz:lgar[da FErm1
qaysi rele alohida mkshiribmgn}'f”ng ishlashi tekshirib kO‘I'.liadll. 'Hflr
SLI o'rilgan va rostlangandan keyin issiglik



himoyasini hamma uchala fazaga bir vaqtda nagruzka berilganda sinab
ko'rish kerak. Bu narsa avtomatning uchala fazasidan bir vagida tok
o'tkazilganda bajariladi. Termik ajratkich ustavka toki 1,1 A be‘lganda
| soat davomida ishlamasligi kerak. Tok 1,35 A bo‘lganda ustavka tokidan
uning ishlash vakti 30 min dan ortiq bo*Imasligi kerak.

4.2. Havoli avtomatik uzgichlar

Havoli avtomatik uzgich (avtomat) — elektr zanjirida o'ta yuklanish
yoki gisqa tutashuv sodir bo‘lganida yoki kuchlanish giymati ruxsat
etilmagan darajada kamayib ketganida yoki kuchlanish to'liq yo'qolib
qolganda elektr qurilmalarni avtomatik ravishda tarmoqdan uzuvehi
qurilma. O‘chirish jarayonida kontaktlari orasida hosil bo'ladigan elekir
yoyi muhit havosida so*ndirilgani uchun bu avtomatlar haveli aviomatlar
deyiladi.

Avtomatik uzgichlarning kontakt fizimining yey so‘ndiruvchi
kontaktlari yuqori haroratli elektr yoy ta'sirida ko‘proq ishdan chigadi.
Ishdan chiggan kontaktlarning belgilari ularning kuyishi, yonishi va
yedirilishi tarzida namoyon bo‘ladi. Uncha qattiq kuymagan ishehi
kontakt yuzasidan kuygan qismlari mayda tishli egov yordamida
sidirib tashlanadi. Qattiq kuygan kontaktlar yuzasidan misning kuygan
qismlarining iloji boricha kamroq qismini olib tashlashga harakat gilinadi.
Kontakt o‘lchamlarining 30% dan ko*p gismi sidirib olinadigan hollarda
shikastlangan kontaktlar yangisi bilan almashtiriladi.

Avtomatik uzgichlarning uzoq vaqt davomida ulanish va o‘chirish
amallarining juda ko‘p bajarilishi natijasida kontaktlari yeyilishi bilan bir
gatorda rostlanishi ham buziladi, bu esa o'z navbatida kontaktlarning o'ta
qizishiga olib keladi va kontaktlar tez ishdan chigadi. Avtomat kontaktlar
tizimini rostlash amali ta'mirlash jarayonining eng mas’uliyatli amali
bo'lib, bu amalning sifatli bajarilishi avtomatning ta'mirdan so'ng uzog
muddat normal ishlashini ta'minlaydi.

Kontakili tizim shunday rostlanishi kerakki, yoy so‘ndiruvehi
kontaktlarning bir-biriga tegishi vagtida go'zg'aluvchi va qo‘zg‘a!m?s
kontaktlar orasidagi oraliq 5 mm dan kam bo‘lmasligi kerak, ﬂrﬁ{lﬂl
kontaklarning bir-biriga tegish vagtida bosh qo‘zg aluvchi ’\'? qo'z-
g'almas kontaktlari orasidagi oraliq 2,5 mm dan kam bo‘lmasligi kﬁ“‘k-
Rostlangan avtomatik uzgich ulangan holatda bosh kontaklar orasidagi
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oraliq giymati 2 mm dan kam bo‘lmasl‘igi lferak. Avtﬁusmat () ::l]nkli?ﬁ
holatida yoy so‘ndiruvchi kontaktlar orasidagi masofa 65 mm

‘Imasligi kerak. ; |
- zjtsung}atik uzgichlarni ta'mirlash dasturida kt:'rm.aklla,lz:"t'ung[.I al:::ila
lang‘ich va oxirgi bosilish kuchlarini rostlash amali hmln E ar.i e
Kontaktlarning boshlang‘ich va oxirgi bosilish kucIjl_ar_l hiq : e
pasportida keltirilgan qiymatlardan 10% gacha farq gilinishig s
etiladi. e . o
Avtomatik uzgichlarni ta'mirlash vaqtida uzuvehi ﬂ?haéf‘afm{'i titl 5;1;
turishi va richag vali bilan ajratuvchi mos[ma_qragldagl trrclg f
etilgan masofada bo‘lishiga alohida e’tibor berilishi kcl:ai(‘ ;a begl
qgiyshiq va surilgan holda bo'lishi kerak emas. R_n:hag bilan aj
moslama orasidagi masofa 23 mm bo'lishi talab etiladi. . [

Ta'mirlash jarayonida blok kontaktlarning holat‘larl h‘arfl 0 ;
kechiriladi. Ta'mirlangan avtomat harakatlanuvchi gismlarining }’e:"ug A
harakatlanishi tekshiriladi va buning uchun a\;tnmat 10-15 marta tug
masini bosib ishga tushirilib va o‘chirilib ko'riladi, :

Ta’mirlash 'Lsﬁari to°g'ri bajarilganligini tekshirish m{lqsadIC{& BVIETI&S‘
yuklanishsiz tarmogqa ulangan holda va to'liq yuklanish ostida o
marta ishga tushirilib va o‘chiriladi, O'chirish toklarining _tala.b el‘l gan
qiymatlari uchun rostlovchi qurilmalari sozlanadi va tekshiriladi, so HE‘N
qurilmani ishlab  chiqargan korxonaning belgilagan dasturi asosida
aviomat t0'liq sinovdan o'tkaziladi.

4.3. Kontaktorlar

Kontaktor — normal ish rejimidagi kuch elektr zanjirlarini masofadan
turib ulovehi va o'chiruvehi elektromagnit kommutatsion qurilma. gt s

Kontaktorlarni joriy ta’mirlashdan oldin uni o‘rnatilib qo'yilgan joyiga
keluvchi barcha simlar, kabellar va shinalar oldindan uzib qo’yiladi.
Kontaktorlarni kapital ta'mirlash elektrota’'mirlash ustaxonalarida amalga
oshiriladi. sy

Kontaktorlarni ta'mirlash, asosan, ishdan chigqan yoki yedirilib ket
gan detallarini yangisi bilan almashtirishdan iboratdir. Ta’mirlangan
kontaktorning ko'rsatkichlari rostlanadi va sinovdan o‘lka?_iladi._ Kon-
taktorlarning bosh kontaktlari, egiluvchan ulanuvchi ulagichlari, Yoy
so‘ndiruvchi Kamarlari, elektromagnit g'altaklari, prujinalari va qisqa
tutashtirilgan o'ram|ari eng ko'p ishdan chigadigan gismilaridir.
2



Bosh kontaktlarni almashtirish uchun ularga kiygizilgan yoy
so'ndiruvchi kamerani chigarib olish kerak. Buning uchun go‘zg‘aluvchan
kontakini egiluvchan ulagichpa mahkamlovehi vintini burab, qo'z-
galuvchan kontakt chiqariladi. So‘ngra qo‘zg‘almas kontaktning ajraluvchi
gismini mahkamlovchi vinti bo'shatilib, qo‘zg'almas kontakt chigarib
olinadi va kontakt yuzalari, ba'zi hollarda esa barcha ajratib olingan boltli
kontakt birikmalarning yuzalari ham benzin bilan artib tozalanadi va
yupga qilib texnik vazelin surtiladi. Bundan keyin olib tashlangan eski
kontakt o‘rniga yangisi go‘yiladi va boshga shikastlanmagan gismlari
qaytadan o'z o'rinlariga o‘rnatib chigiladi.

Egiluvehan ulagichlarning ishdan chigishi ba'zi mis plastinalar
yoki simlarning sinishi tarzida namoyon bo‘ladi. Bunday hollarda shi-
kastlangan plastina mos materialdan tayyorlangan yangi plastina bilan
almashtiriladi. Agar plastinalarning 20% shikastlangan bo‘lsa, u holda
plastinalarning hammasini yangisi bilan almashtirish tavsiya etiladi,
Buning uchun galinligi 0,2-0,3 mm boflgan mis listidan tayyorlangan
plastinalar go‘llaniladi.

Yoy so‘ndiruvchi kameralarni ta'mirlash shikastlangan yonoglarni
almashtirish va yoy so‘ndiruvchi panjaralari plastinalaridagi qurumlardan
hamda metall cho‘g‘langanligida hosil bo‘lgan zarrachalarni tozalashdan
iborat. Teshib chiqgan yorigli kameraning yonoglari mos o'tga bardosh
materialdan gilingan yangisi bilan almashtiriladi. Yoy so‘ndiruvchi
panjaralarning plastinalaridagi qurum yog'och kurakeha yoki yumshog
po‘lat cho'tka yordamida olib tashlanadi, so‘ngra benzin bilan artiladi.
Kuchli %uygan plastinalar yangisi bilan almashtiriladi. Tashqi va ichki
gismlari kuchli shikastlangan be‘lsa, u holda bu kameralar yangisi bilan
almashtiriladi.

Elektromagnit g'altaklarining shikastlanishi izolatsiyaning yomon-
lashuvi va uning natijasi sifatida chulg’amning o‘ramlari orasida gisga
tutashuvlar yuzaga kelishi bilan ifodalanadi. Shikastlangan galtaklar
yangisi bilan almashtiriladi yoki chulg’ami beshqgatdan o‘mi.adl. Kon-
taktorlarning, g‘altaklari karkasli yoki karkassiz kenstruksiyaga ega
bo'lishi mumkin. %

G'altagi karkasli chulg'am shikastlangan bo'lsa, gfaltak eski chul-
g‘amdan chiqarib olinadi, karkas eski izolatsiya goldiqlaridan tnza'.lana‘dl,
bakelit lok qatlami bilan qoplanadi, quritiladi, shundan so'nggina
karkasga markasi va kesim yuzasi olib tashlangan simnikiga mos bo‘lgan
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yangi chulg'am o'raladi. Agar g'altakning karkasi ham shikastlangan
bo'lsa, u holda shikastlangan karkasning birlamchi olchamlarini va
konstruksiyasini o‘zgartirmasdan yangi karkas tayyorlanadi.

Yangi karkassiz p'altakni o'rash uchun, shakli eski g'altakka
mos bo'lgan va o'lchamlari kontaktor o‘zagidan izolatsiya qalinligi
bilan farq qgiluvchi yog‘ochdan shablon yasaladi. Shablonning chetki
qismlariga g'altak balandligidagi (tashqi izolatsiya hisobga olinmagan)
oraliqda fanerli yonoglar o‘rnatiladi. Shablonga simlar o‘raladi, gial-
takni shablondan chigarib olishda sochilib ketmasligi uchun, ofralgan
oramlarni biriktirish magqsadida birinchi qatlam ostiga to'rt bo‘lak
qattiq 1p tashlanadi. O‘ram o'ramga zich qilib o‘raladi, har bir qatlam-
ning namlikka garshi chidamliligini oshirish uchun izolatsion lok bilan
gopian_lb boriladi. Agar eski g'altakning o‘ramlari gatlamlari orasiga
izolatsion qog'oz qistirmalari qo'yilgan bo'lsa, u holda yangi gfaltak
qatlan‘ﬂan orasiga kondensator qog‘ozidan qo'yish mumkin.

Graltakning  chiqish uchlari karkasga qattiq ip bilan mustahkam
ﬂTahkﬂmlanadi va ular mis uchliklarga kavsharlanadi. Tayyor bo'lgan
g'altak ‘shablondan chigariladi va mexanik shikastlanishlardan saglash
n?aqsac_hda Paxtadan yasalgan lenta hilan kerakli mustahkamlikda
‘c!ralau.’tl], O‘Talgﬁ“ galtak izolatsion lokli vannaga 15-30 minut tushirilib,
lﬁfﬂ;f;on Iok bilan shimdiriladi. Lok bilan shimdirilgan galtak quritish
o ichidagi harorat 70-80°C bo‘lganida 46 soat va harorat 90—
tashai Vanl'lc%{:;ld?] ;53 2-3 soat quritiladi. Tayyor bo‘lgan g'altakning
oeatiladi Gt o’lc .amlan 1ei.:sh1rib ko'riladi va shundan so‘ng o'zakka

[t adi. Glaltakning yakuniy sinash kontaktorni eng kamida 10 marta
0 ch:r_:b va yoqib amalga oshirilad;. ;
shhg;q;u;i‘]'lit;}:im”'!gap o'ramning shikastlanishi, kontaktor rostlani-
o'ta qizib ketishimg?{amdfi Kuchli zarblarning yuzaga kelishi va o‘zak‘mng
shikastlangan n‘ramt 'd;i -‘:’Odll' I?O:lﬂd]. Yangi gisqa tutashtirilgan o‘ram
by eilariad ’io chamlarin; ‘o‘zga.rurmagan holda asosan latu.nt?’nn
materiali, o'lcham| :vri V;ai}'quanadlgan_ 'qisqa t_u!ashu\f‘ chulgfammmg
bu o'zgartirishiar T €sim )’uzaljar:m u”zgamnsh_laqlglanaql, chu'nkf
mumkin. axtor normal ishlashining buzilishiga olib kelishi

Ki o
izolat;;?sl?u;l;;m- ishlatish  dayomida qo'zg'aluvchan kontakt vali
aE M ishdan chigishi kugatiladi. Shikastl T
shikastlangan izolatsiyagy Gishi Kuzatiladi. Shikastlangan izolatsiya
yangisi hilan almashliriIadihus'“')‘allan va qalinligi bo‘yicha mos bo‘lgan
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Ta'mir ishlarining asosiy amallari bajarilib bo‘lganidan keyin bosh
kontaktlarning boshlang'ich va oxirgi bosilish giymatlari tekshiriladi.
Bunday tekshirish, ayniqsa, kontaktorning kapital ta’miridan so‘ng yoki
kontaktlar to‘liq almashtirilganida zarurdir.

Ta'mirlashning oxirgi bosqichi to'liq yig‘ilgan kontaktummg yigtil-
gan ulanish sxemasining to‘griligini tekshirish, qo‘zg‘aluychi kon-
taktlarning valga mustahkam biriktirilganligini va yakorning o'zakka
zich biriktirilganligini tekshirishdan iboratdir.

Ko'pgina kontaktorlarni ta'mirlashdan so'ng bajariladigan sinovlar
majmuasiga, odatda, izolatsiyaning garshiligini o‘lchash, elektromagnit
galtagining aktiv qarshiligini oflchash va past kuchlanishlarda kon-
taktorning aniq ishlashini aniglashlar kiradi.

Kontaktorning ishlashi davomida kontaktlar va elektromagnit g'al-
taklari o'ta qizib ketmasligi va, shuningdek, elektromagnit tizim qattiq
guvillamasligi kerak. Bu ko'rsatilgan kamchiliklarning bo‘lishi kon-
taktorning sifatsiz ta’mirlanganligini anglatadi.

4.4. Magnitli yuritkichlar

Magnitli yuritkichlar — masofadan boshqariladigan kontaktor va
issiglik relesidan iborat boshgaruvchi va himoya elektr qurilma.

Magnitli yuritkichlarning kontaktorlarini ta'mirlash va ta'mirlashdan
keyingi sinov amallari alohida kontaktorlarnikidan farq qgilmaydi.

Magnitli  yuritkichlarning issiqlik relelarini ta'mirlashda  bu
relelarning butunligiga va ishehi holatiga alohida ahamiyat berish zarur.
Issiglik relelarida, asosan, gizdiruvchi elementlari ‘ishdan chigadi. Bu
elementlar turli qurilmalarga ega bolib va har xil toklarga mo‘ljallangan
olti turli bo'ladi. Birinchi va ikkinchi turli elementlar nixrom yoki fexral
simlardan tayyorlanadi. Birinchi turdagi elementda gizdiruvchi sim
sludali plastinaga o‘ralib, uning chiqish uchlariga kumushdan gilingan
uchlik kavsharlangan bo‘ladi. Ikkinchi turdagi elementda sim spiral
ko'rinishda bo‘lib, uning chigish uchlariga po‘lat uchliklar kavsharlangan
bo'ladi. Spiral gizdiruvchi elementlarni oksidlanishdan muhofaza
gilish magsadida ularning ustlari kadmiy bilan goplanadi. Qizdiruvchi
elementlarning qolgan to‘rt turi shtampovka usuli bilan tayyorlanadi.

Magnitli yuritkichlarning ishonchli ishlashini ta’minlash uchun ishdan
chiqqan qizdiruvehi elementlar fagat yangisi bilan almashtiriladi.
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4.5. Reostatlarni ta’mirlash

Reostat — aktiy qarshilikdan iborat va kommutatsiyalovehi qurilmasi
yordamida garshiligi giymati rostlanadigan elektr qurilma.

Bajaradigan vazifasiga ko'ra reostatlar ishga tushiruvehi (elekir
motorlarni ishga tushirish uchun), ishga tushiruvchi-rostlovehi (elekir
motorlarni ishga tushirish va aylanish tezligini rostlash uchun) va
qo‘zg'atish (elektr mashinalarning qo‘zg'atish chulgamlaridagi tokni
rostlash uchun) turlarga bo'linadi. Reostatlar metall, suyuq va ko*mir
materiallardan tayyorlangan xillarga bo‘linadi. )

Reostatlarda elektr energiyasi issiglikka o'zgartiriladi va ulami
sovitish yo'li bilan rezistorlardan tashgi muhitga uzatiladi. Rezistorlar
sovitish usuli bo‘yicha havoli, moyli yoki suvli turlarga ajratiladi. :

Sanoat korxonalarining elektr qurilmalarida, asosan, metall rezistorli
havoli yoki moyli sovitiladigan reostatlar qo'llaniladi. Ishga tushiruvehi
va ishga tushiruvchi-rostlovchi reostatlarning ko‘pehiligida rezistorlarni
pogonali ulab giymati rostlanadi.

. Ishga tushiruvehi va ishga tushiruvehi-rostlovchi reostatlarning re-
zistorlari simdan ramkaga o‘ralgan (4.1-a rasm), ramkaga lenta ko=
rinishida o'ralgan (4.1-6 rasm), quyilgan cho'yan elementlar (4.1-d
rasm) va Sim o‘ralgan karkasli (4.1-e rasm) ko‘rinishlarda tayyorlanadi.
Reostatlarning metall rezistorlari eng ko'p shikastlanadigan qismidir.

a simd:mq::;ag; Reostatlarning qarshilik elementlari (rezistorlari):
quyilgan; e) karkasli: 7 ralgu.n, &) ramkaga lenta ko'rinishida o‘ralgan; d) cho‘yandan
5~ izolasiyalsngag gp LS Uehlar; 2 —sim qarshilik; 5 — enta qarshilik; 4 —ramka;
orasidagi izolatsion 1o 0~ tlementlar paketi orasidagi izolator; 7 — elementlar
" shayba; §— cho'yan garshilik elementlari: 9 — tayanch ustuni;
40— chinni quvurchali karkas.



Reostatlarni ta’'mirlash tarkibiga shikastlangan rezistorlar, kontakt
qismlarini, izolatsiyalovchi detallari va boshgaruy mexanizmlarini ajratib
olib tamirlash yoki yangisi bilan almashtirish, ulanish sxemalarini
yig'ish, t'mirlangan reostatni yig‘ish va rostlash amallari kiradi.

Reostatlarni ko'zdan kechirish va ta'mirlash vaqtida qurilmaning
barcha ichki gismlari chang va iflosliklardan tozalanadi, mahkamlovchi
vintlarning, kontakt va kontakt qurilmalarining holatlari tekshiriladi.
Bo'shab qolgan gaykalar tortib qo'yiladi, oksidlanib qolgan kontakt
Yuzalari mayda tishli egov bilan tozalanadi, qo‘zg‘aluvchan kontaktning
qo'zg'almas kontakt bilan tegib turishi buzilgan joylari tiklanadi va
bosilish kuchi rostlanadi (kontaktlarning bosilish kuchi reostatning
olchamlariga bog'liq ravishda 10-25 H/sm? oraliqda bo'lishi kerak).
So'ngra simli yoki lentali rezistorlar o‘ramlarining butunligi va sozligi
tekshiriladi. Shikastlangan rezistorlar ta'mirlanadi yoki yangisi bilan
almashtiriladi. Kuygan rezistor xuddi shundayi bilan almashtiriladi.
Keyin o‘rnatilgan rezistorni mahkamlovchi xomutlar ham xuddi
avvalgisinikidek o'rnatilishi kerak. Qarshiliklarning pog'onali tagsim-
lanishi ham avvalgidek saglanishi kerak. Reostatning biror ixtiyoriy
nugtasidagi qarshilik qiymatining hisoblangan yoki pasportida keltirilgan
giymatidan farqi uzog‘i bilan 10% dan oshmasligiga ruxsat etiladi.

Ramkaning kichik bir qismida shikastlangan o‘ralgan simli
yoki lentali qarshilikni olib tashlab, o‘rniga mos markali va kesim
yuzali sim yoki lenta ofraladi, o‘ramlar soni olib tashlangan o‘ramlar
soniga teng bo'lishi kerak. Yangi o‘ralgan sim yoki lentaning uchlari
reostatning shikastlanmagan sim yoki lenta uchlari bilan elekir yoy
vordamida payvandlanadi. Shikastlangan quyilgan cho‘yan rezistorlar
payvandlanmaydi, ular yangisi bilan almashtirilishi lozim.

Barcha turdagi reostatlarni ta’'mirlash vaqtida kentaktlarining holatiga
alohida e’tibor berilishi kerak. Kontaktlar benzin bilan tozalanadi va toza
latta bilan artiladi, ozgina kuygan kontaktlarning yuzalari mayda tishli
egov bilan egovlanadi.

Shikastlangan elekir izolatsion detallar (izolatorlar, vtulkalar,
shaybalar, gistirmalar va b)) yangisi bilan almashtiriladi. Reostatning
shikastlangan detallari va qarshilik detallari o'rniga o'zining fizik va
kimyoviy, mexanik mustahkamligi, issiqlikka chidamliligi va boshqa
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ckspluatasion ko‘rsatkichlari bilan golishmaydigan yoki undan yugori
bo‘lgan materiallardan ta'mirlovchi tomonidan tayyorlangan detallar bilan
almashtirishga ruxsat etiladi.

Qarshilikning alohida elementlari yoki elementlar guruhlarining
o‘zaro bog'lanishlari mavjud reostat sxemasiga ko‘ra yig'iladi. )

Hamma ta'mirlash ishlari bajarilib bo‘linganidan so‘ng qarshilik
elementlarining chulg'amlari elektr zanjirlari, sxemaning to'gri Y'E'll:
ganligi, elementlararo  izolatsiyaning ishonchliligi, konmkt]ovj:hi
cho'tkalarning silliq yurishi va harakatini chegaralovchi tayanchlaming
to'g'ri qo'yilganligi tekshiriladi. Zarur holatlarda ta’mirlangan reostal
sinovdan o‘tkaziladi: reostat toki nominal giymatidan oshmasligi kemk:
2 soat davomida nominal tok bilan ishlagan reostat chulg'amlari harorali
250°C dan oshmasligi kerak. Havo bilan sovitiladigan recstaﬂamll:ug
kontaktlari oksidlanishdan himoyalash magsadida yupga texnik VBZEIlI_l
bilan qoplanadi. To'liq ta'mirlangan reostat metall sirt ichiga o‘rnatiladi
va mustahkam mahkamlanadi. :

Moy bilan toidirilgan reostatlarni ta'mirlash ham xuddi havoll
reostatlarni ta’mirlashdek amalga oshiriladi. Moy to‘ldirilgan reostatlar
(moy bilan sovitiladigan) baki iflosliklardan tozalanadi, kerosin bilan
yuvib tashlanadi, bak tozalangan quruq transformator moyi bilan
toidiriladi, shundan so‘ng reostat bakka tushiriladi va mahkamlanadi.

4.6. Saqlagichlarni ta’mirlash

Saglagich — elektr zanjir va qurilmalarni o'ta yuklanish va gisga
tutashuv toklaridan himoyalovehi qurilma.

Saglagichlar eruvchi qotishmaning nominal toki va saqlagichning
anl_ﬂﬂf toki ko'rsatkichlari bilan tavsifianadi, Eruvchi qotishmaning
nominal 1oki — eruychi gotishma uzoq muddat ishlashi mumkin bo‘lgan
tok giymati. Sflq!agfcknfng nominal toki — ushbu saglagich uchun ruxsat
etilgan er“f"’h' qotishma nominal toklari ichidagi eng katta giymati.

Eruvehi - qotishmadan uzoq muddat o‘tganida ham qotishmani
kuyglrt:: y}lbﬂljma}’digan tok erituvehi tok deyiladi.

i :51': "8 eruvchi qotishmasi orgali eruvchi qotishma nominal
AQl¥matdagi tok o'tganida gotishma kuyib ketadi, elektr zanjir
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uziladi va shunday qilib elektr qurilmaning himoyalanayotgan qgismi uning
boshqa gismlaridan o'chiriladi. Saglagichlar konstraktiv jihatdan juda sodda
bo'lsa ham, kuchlanishi 1000 V gacha bo‘lgan sanoat korxonalari elekir
tarmoqlari va elektr qurilmalarni o'ta yuklanishning qiymatlaridan va gisqa
tutashuy toklaridan ishonchli darajada himoyalaydi.

Kuchlanishi 1000 V gacha bo'lgan elektr qurilma wva sanoat
korxonalari elekir tarmoglarida himoya qurilmalari sifatida TIP (yopiq
ajraluychi ichi bo‘sh patronli) va IH (yopiq ajraluvchi ichi kvars qumi
bilan to'ldirilgan patronli) rusumdagi saglagichlar qo‘llaniladi, ITP va IMH
rusumli saglagichlarni ta'mirlashdan oldin kontakt yuzalari va patronlarni
iflosliklardan,” oksid qatlamlardan va erigan metall -zarrachalaridan
tozalanadi, Oksidlangan kontakt t yuzalari shishali qog'oz bilan tozalanadi,
agar kontaktlar kuygan va yongan boisa, u holda juda rnayda tishli egov
bilan egovlanadi. Qum gogfozni ishlatish mumkin emas, d;luukl elektr
tokini o'tkazmaydigan mayda qum zarrachalari kontakt yuzasiga® Kirib
qolib, kontaktlarning o‘tkazuvehanlik xususiyatlarini yomonlashtiradi.
Keyin patron bo'laklarga ajratiladi, tok o'tkazuvchi ichki gismlari va
eruvchi qotishmaning holatlari sinchkovlik bilan tekshiriladi, ko‘zga
tashlangan nosozliklar bartaraf etiladi va uzog muddat ishlab kelgan
eruvchi qotishma yangisi bilan almashtiriladi.

Bir fazadagi saglagichning eruvchi qotishmasi yaug'lsi bilan
almashtirilsa, qolgan fazalardagi saqlagichlarning holafi ganday
bo'lishidan qat’iy nazar ular ham mos ravishda yangisi bilan
almashtirilishi kerak.

NP rusumli saqlagichlarning patronlari ko'zdan kechirilayotganida
patronning  butunligiga, darzlarning yo'qligipa va shuningdek, de-
vorlarining emirilish darajasiga katta ahamiyat beriladi.

NP rusumdagi turli nominal toklarga muljallangan saglagich-
larning konstruktiv tuzilishi va asosiy tashkil etuvchi qismlari 4.2-
rasmda, PN rusumdagi ajraluychan patroni ichi kvars qumiga to‘ldirilgan
saglagichlarning konstruktiv tuzilishi esa 4.3-rasmda tasvirlangan.

[H rusumli saglagichlar ta'mirlanganidan va ichki tok o'tkazuvehi
gismlari tozalanganidan so‘ng, patroni ichi tarkibi 98% dan Kam
bolmagan va donachalarining o‘lchami 0,5-0,8 mm be'lgan toza va qurug
kvars qumi bilan to‘ldiriladi.
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d)

4.2-rasm. Nominal toklari 151999 bo‘lgan ITP rusumdagi ajraluvchi patronli
ichi bo'sh patronti saqlagichlar; 2
@) vmumiy ko'rinishi; 8) nomingt sob 1560 va 100-1000 A bo'lgan saglagichlarning
i; d) eruvchi qotishmalarning konstruktiv tuzilishi: -
! — dastakli gisqich. 5 ajraluvehi patron; 3 — kontakili ustun;  — fibro quvurcha; .
5 —eruvchi Yotishma; g latunli viulka; 7 - latunli qalpogeha; 8 — gayd giluvchi shayba;
9~ kontakt pichog'i.



4.3-rasm. IH rusumdagi ajraluvchi patroni ichi kvars qumi bilan
to'ldirilgan saqlagich:
I chinni patron; 2 — eruvchi gotishma; 3 — shayba; 4 — kontakt pichog'i; 5 — patronni
kontaktlarga o'rnatish va chigerib olishga xizmat giluvchi, eruvchi gotishma bilan

saqlagichning kontakili qismlari orasida elektr zanjir borhg]ga ishonch hosil gilish
uchun, ta'mirlangan qiluychi dastakchalar; 6 — pat

qopqog'i.

Patron nazorat lampasi bilan tekshiriladi va keyingina saglagich
kontakt gisqichlariga o‘rnatiladi. Ta'mirlangan saglagichlar kuchlanish
o'chirilgan holatda kontalt gisqichlariga o‘rnatiladi.

4.7. Past kuchlanishli boshqarish va himoya
vositalarining ekspluatatsiyasi

Respublikamiz gishlog va suv xo‘jaligida umumsanoat korxonalari
uchun ishlangan keng turdagi boshgarish va himoya vositalari
ishlatiladi. Ulardan foydalanishda gqishloq xo‘jaligining texnologik
Xususiyatlarini va o'ziga hos tomonlarini hisobga olish zarur.
Qishlog va suv xo‘jaligi korxonalarida va xususiy xo‘jaliklarda P
tipli ajratgich, IT tipli gayta ulovechi ajratgichlar, ITK tipli ajratgichlar,
ochiq va yopiq eruvchi saqlagichlar, A tipli avtomatlar, TIME, ITMA,
MAE tipli magnit yuritgichlar, kontaksiz ulash-ajratish vositalari keng
qo'llanilmoqda. Bu himoya va boshqarish vositalari, ekspluatatsiyasi
engil bo'lishi bilan birga, ko'pehilik og'ir tashqi muhit ta'siriga
beriluvchan va yetarli darajada ishonchli emas. Ularning texnologik
jarayon talablari bo‘yicha ishonchli ishlashini ta’'minlash uchun o'z
vagtida texnik garov va ta’mir tadbirlarini o‘tkazib turiladi. Bunda
kontakt yuzalari tozalanadi, mexanik gismlar harakati tekshiriladi,
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{ o'lchab ko‘riladi, ulanish joylarda o'tish

lektr izolatsiya garshilig
elektr ya q o

qarshiligi o'lchab ko‘riladi, korpus holati ko‘zdan kechiriladi,

va ifloslanishlardan tozalanadi. j y
Mas'ul joylarda kontakili vositalar o‘rniga kontaksiz bashq‘m‘-[sh va
uch clementlari sifatida tiristorlar

himoya vositalari go'llanilmogda. Ki
kuzatuydan

(yuritgichlar) ishlatiladi. Ularning texnik xizmati tashqi
ihorat bo'lib, maxsus sexda tekshirib turiladi. ‘
Himoya va boshqarish vositalari kundalik garovlar, Pmﬁl."_k_uk
(garovlar) xizmat ko'rsatish, nazorat-o‘lchov asboblari va avtomatIaShlmSl?
vositalarini tekshirish, tuzatish va sozlash. Nazorat-o‘lchov asbobla-\:l
bundan tashgari ma'lum bir muddatlarda sozligi tekshirib turiladi.
Sozligini tekshirish har bir ta'mirdan se‘ng ham takrorlanadi. ; ;
Barcha kuch qurilmalari magnit yuritkichlar orqali ishga tushirilad_l
va to'xtatiladi. Ularni sozlash va texnik xizmat ko'rsatishda tashd
tomondan koriladi, barcha kontaklari mavjud va sozligi tekshin'ladir
elektr, manit, mexanik qismlari tekshiriladi. Elektromagnit galtagl
izolatsiyasi qarshiligi olchab ko'riladi: R >1 M. Apparatlarning elekir
mustahkamligi | kV 1i kuchlanishda Imin davomida tekshirib ko'riladi
Graltakning doimiy tokdagi qarshiligi o'lchab ko'riladi (AR=( 10=15)%R,,).
Barcha mahkamlangan qismlari tekshiriladi, Zararlangan gismlari
almashtiriladi,
10-3‘[,)110‘?;;1::;;{;:(“& ::umali T:!ami t?shqi iﬂoslanishl_a.rdan :ozalas‘r}.
©o'lchovlar aniglik g:rr:al.:lg:nf: :i} Fra o“z ichiga st R‘“":-r'siodi-
(1315, 1120, yasi 1,5 dan kam bo‘lmagan asboblarda bajarila
D.Icgg:ﬂ;mmtctf!ar m‘r!i Xil texnologik jarayonlarda haroratni nazorat-
, | Sistemasida qo‘llaniladi. Ularga texnik xizmat ko'rsatishda chang
ifloslanishlardan tozalaniladi, fok 0 IZmE.l .15 !
Izolatsiyasining  qarshilipi ok tarmogfiga ulanish joyi tofmlaﬂaﬁl:
(R,>20 MQ). Doimiy mf; megommetr (500 V)  bilan O'IChanE.ld‘l
bilan solishtiriladj, @ qarshiligi o'lchanadi va pasport kattaligi
Avtomal ajrate:
texnik xizrt:z?:i?;:yfol::;a::dr‘?ha ichki larmf:q.iarda ishlatiladi. Ul.al:nin:g
r:asgepileua,.i ke*riladi 1ﬂ'm'!,d Iligi‘ﬂ‘achal?lnnmg bosilishi tekshiriladi,
riladi, kontaklyuzalar; mzallr D ng himoya xarakteristikasi tekshi-
o anadi, ulanish Jjoylari tekshiriladi.



4.8. Boshgarish-himoya vositalarining ekspluatatsion
ishonchligini oshirish

Ma'lumki gishloq va suv xo'jaligi obyektlari ogfir atrof-muhit
sharoitiga ega. Aynigsa chorvachilik va parrandachilik fermalarida elektr
uskunalar doimiy kimyoviy aktiv moddalar ta’sirida bo‘ladi. Ular gisqa
muddatga ishlab uzoq vaqt nam va zax muhitda turadi. Buning ogibatida
elektr jihozlarning izolatsiyasi, kontakt yuzalari tez eskirib boradi. Metal
yuzalari korroziya bo‘ladi. Chorva fermasida 1 yil davomida ishlagan

100 ta magnit yuritgich tekshirib ko‘rilganda korroziya yoki yemirilishi
quydagi gismlarida kuzatilgan:

- himoya qobig‘ida — 66%;
— konstruktiv qismlarida — 63%;
— mahkamlash gismlarida — 42%;
— ulanish joylarida — 31%;
- tokli gismlarida — 10%.
Elektr jihozlarning ekspluatasion ishonchligini oshirish uchun rejali
texnik qarovlar bilan birgalikda go*yidagilar bajariladi:
— avtomatlashtirish vositalarini ferma ichidan olib chigish va maxsus
kameralarda joylashtirish,
— boshqarish shkaflarini mahkam berkitish, shkaflar ichida mikro
iqlim hosil gilish (isitish),
germetik shkaflar ishlab chigish,

ingibitorlar qo‘llash. Ular shkaf ichiga joylashtirilsa, u parianib
hajm ichiga chiqadi va elektr jihozlar ustiga o'tirib, ularning
yuzasida himoya qobig‘ini hosil giladi. Universal ingibitorlar ham
qora metall, ham rangli metall yuzasida himoya qobig'ini hosil
giladi. Xromatli ingibitor yoki dietilanil asosli ingibitorlar ko‘plab
ishlatiladi. Ulardan foydalanilganda texnika xavfsizligi qoidalariga
rioya qilish zarur, ular suyuqlik holda bolib, ochiq teri yuzasiga
tegsa, uni zararlashi mumkin,

Ingibitorlar aralashmasi tayyorlangandan so‘ng, u (em markali) qog'oz
kartonga shimdiriladi va karton quritilib polietilenga o‘rab qo'yiladi. Shu
shimdirilgan kartondan zarur kattalikda kesib olib u avtomatlashtirish
vositasi ichiga joylashtiriladi. Ingibitor narxi past, uning qo‘llanilishi
elektr jihozlarning xizmat muddatini 3—4 barobar oshiradi.
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TEKSHIRISH UCHUN SAVOLLAR

L Eick‘tr qun!malarm ishga tushirish, boshqarish va himoyalashda ganday
tsiyalovehi qurilmalar ishlatiladi?

2. Kontaktorning ishlash asosini tushuntirib bering.

3. Avtomatik uzgich (avtomat) ganday ishlaydi?

4. Saglagich elektr zanjirida ganday vazifani bajaradi?

5. Magnitli yuritkichning tuzilishini tushuntirib bering.

6. Qol bilan boshqarishda ishlatiladigan kommutatsiyalovchi qurilmalarning

turlarini aytib bering,
7. Elektr qurilmalarni ishga tushirish va ko'rsatkichlarini rostlashga xizmat

qiluvchi qurilmalarga ganday talablar qo'yiladi?
8. Gerkonlarning tarkibiy tuzilishini tushuntirib bering.



V BOB. ELEKTR QURILMALARIDAN
FOYDALANISH VA ULARNI JIHOZLASHDA
HAVSIZLIK CHORALARI

5.1. Elektr jihozlarning buzilmasdan ishlashini
ta’minlash asoslari

Elektr ta'minoti, avtomatik boshgarish tizimlari va avtomatlash-
tirilgan elektr yuritma tizimlarining ishonchli ishlashi sanoat elektr
qurilmalari uchun juda katta ahamiyatga ega. Elektr jihozlarning
ishdan chigishi tufayli qurilmalarning bekor turib golishi mehnat
unumdorligining pasayishiga olib keladi, ayrim hollarda esa katta
moddiy zararlarga olib keladi. Elektr jihozlarning yetarlicha ishonchli
ishlamasligi korxonalarning iqtisodiy ko‘rsatkichlarini pasaytiradi,
shuning uchun ularning buzilmay ishlash muammolari nafagat texnik,
balki igtisodiy muammodir.

Elektr jihozlarning ishonchli ishlashi masalalari elektr qurilmalarni
loyihalash, tayyorlash va ishlatish jarayonlaridagi bosgichlarda hal
qilinadi. Elektromexanik qurilmalarning berilgan texnik tavsiflari
asosida uning boshqarish tizimlarining asosiy tarkibiy tashkil
etuvchisi bo'lgan avtomatlashtirilgan elektr yuritmalarini loyihalash
bosqichida yuqori darajada ishonchli ishlaydigan bo'lishiga erishish
kerak. Shuningdek, elektrotexnologik qurilmalarning (qarshilik
clekir pechlari, induksion qgizdirish va eritish qurilmalari, elektr yoy
pechlari, galvanik vannalar, payvandlash qurilma, mashinalari va h.k)
ishonchli ishlashi ham ularni loyihalash jarayonida boshqariluvehi
energiya o'zgartkichlarini va boshqa elektr jihozlarini to'g i tanfashygs
bogligdir,

Elektr qurilmalar elektr jihozlarining ishonehli ishlashi ishiab
chiqarishning hamma bosgichlarida tekshirib borilishi, yugori sifacli
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a elektr jihﬂz!ari va avtomatik

mahsulot ish]ah chiqarilishining hamd : - :
*lo darajada jshlashini ta'min-

boshqarish tizimlari qurilmalarining 8
laydi.
. Elektr jihozlarning buzilmasdan
tizimlardan texnik shartlarda kozda tutilgan g |
muddatli o'ta yuklanishga yo'l qo‘ymaydigan) foydala_msh, himoya
C.Ic.m entlarini soz va rostlangan holatda tutish, ayrim bo'g‘inlar va bU_Wﬂ
tizimlar zaxirasign ega bo'lish, kuch qurilmalari, elektr motorlarning
avtomatik boshqarish tizimlari elementlarining texnik hofﬁﬂﬂﬁﬂf nazorat
qilib turish, nosozlarini almashtirish uchun ehtiyot elementlar majmuasiga
g bo'lish, rejali ta'mirlash xizmati tizimini tashkil gilish 23 :
Elektr  qurilmalarning  ishonchli ishlashini tfi‘mlﬂfﬂShqﬁgl
as08ly vazifa ulardan nominal ish rejimlarida va muayyan sharmt‘d:a
foydalanishdan iborat, Elektr qurilmalarning qo‘llanish sharoiti,
avvalo, elementlar ishining elektr rejimlariga va ularning mexanik
yuklanishlariga bog'lig,
keﬁ::;k Yoki kuchlanishning oshib ketishi e[cktr. izola.ts.iyanin‘g f:[izib
uning tg: yoxl_,c! teshilishiga olib keladi. Izolatsiyaning ql.zrb kf:’.t:shj esa
Bitdidas zlaelgkl"_Shlga va muddatidan oldin ishdan chigishiga olib keIa.d:.
e Snqari, tez-tez o'ta yuklanish ogibatida avtomatik bnshqarls.'h
bo'lishi ya,_t'?"mlaf ining rostlanishi buziladi, natijada, halokatlar sodir
]:1 1 \’a‘JIhnzIar ishdan chigishi mumkin.
Elenic::(]:::: )’URlzz}nishning oshishi (yuqori darajada titrash, zarblx_r]
qolishiga, eiirsz.k?;tlnnishiga, mexanik birikmalarning bO:Sh&Sﬁlb
zilishiga olib keladi_]rl malarning uzilishiga, elekir kontaktlarning bu
kauf Iit:;;rqi:.]:?alarfﬁ"g ishlash xususiyatiga afrof-mubhit sharoitlari
izolatsiyasinin :aw._d" Havoning namligi ortib ketganda ‘chulg‘amla'r
natijada  izol flsi *;Iéolats:m materiallarning elekir qarshiligi kamayadi,
bo'lishi “‘“mkiny g‘jcshlllshl va clektr zanjirlarda qisga .n.rtashu.v
giladi, ya'ni "Ieﬂ.lt’.e;tla\:- _I‘Ummulatsi}fa]wclli elemeul'lar‘ga' falbly ta’su.'
va: ularning ishinj ’ ::mg konl‘ilktl.nvchi ish yuzasi ?.-Il'tjl'll zanglatadi
avtomatik boshgarish lin'"m;m‘fshi'fadl. Atmosfera !Jns:mr‘ pasaygapdxe'l
yomonlashadi, ogibatda u:‘n e Bif’mcntlari va bloklari yuzasining sovishi
9 arning jsh harorati ortadi.

ishlashini ta'minlash  uchun:
ish rejimlardagina (uzoq



Atrof-muhit haroratining o'zgarishi elekir jihozlarning ishonehli
shisshiga ta'sir qiladi. Manfiy haroratlarda ko'pgina izolatsion ma-
teriallarning xossalari o‘zgaradi (yoriladi va uziladi. yarimo*tkazgichli
tkmentlarning tavsifiari o'zgaradi). Podshipniklar, reduktorlar va
boshga mexanik elementlardagi moy quyuglashib qoladi. Atrofmuhit
haroratining oshishi elektr elementlar uchun elektr yuklanishlarning
oshishi bilan barobardir. Harorat sikli o'zgarganda chulg'amlarning
geometrik o'lchamlari o‘zgaradi, ular siljib o'ramlararo tutashuvga sabab
bo'ladi.

Elektr qurilmalarning ishonchli ishlashi mikroorganizmlar (mogor),
radiatsiya, chang va boshqa omillar ta’sirida ham pasayishi mumkin.

Elekir jihozlar buzilmasdan ishlashi uchun ularning gqurilmalari,
ashoblari va himoya sxemalari hamisha yaxshi sharvoitda bo'lishi kerak.
Himoya elementlari halokat rejimlarida qurilmani uzib qo'yib, og'ir
oqibatlarga olib keluvchi va katia tiklash ishlarini talab giladigan keng
kolamli halokatlarning sodir bo‘lishidan saqlaydi. Ishlash jarayonida
himoya vositalarining elementlari shikastlanishi mumkin, shuning uchun
ularni davriy ravishda tekshirib va rostlab turish zarur.

Elektr qurilmadagi hamma himoya vositalari ishlashi kerak. Jiddiy
halokatlarga ko'pincha himova elementlarining ishdan chigishi sabab
bo'ladi. Bundan tashgari, ta'mirlash vagtida himoya elementlari yangisi
bilan almashtirilganda yangi element ushbu qurilma uchun ko‘zda tutilgan
ko'rsatkichlarga ega bo'lishi kerak.

Shuni ham esda tutish kerakki, himoya elementlari elekir qurilma-
lerning halokatsiz ishlashini ta'minlash bilan bir gatorda xodimlarning
xavfsizligini ham ta’'minlaydi, shuning uchun bu vositalarni ishpga yarogli
holatda va doimo soz tutib turish juda muhimdir.

Elektr qurilmalarning ishonchliligini oshirish uchun
tarkibiga zaxira elementlar, bloklar yoki butun tizimlar kKiritiladi,

Zaxira elementlar va tizimlar ulangan holatda bo'lishi mumking
Asosiy jihoz shikastlanganda ular bu jihozning vazifasini aviomatik bajara
boshlaydi. Bunday zaxira hosil gilish ko‘pincha «lezkory deb ataladi vis
undan muhim elekir qurilmalarda foydalaniladi. Boshga hollarda zaxirg
tizimlar va bloklar asosiy jihoz ishlamay golganda go'l bilan kieatiladi,
buning uchun uni ma’lum vagt to*xtatib go*yish talab qilinadi

ularning
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Zaxira tizimlardan foydalanilganda elektr qurilmalarning narxi
qimmatlashib ketadi, lekin ba’zi hollarda bu tadbir jihozning bekor turib
qolish vaqti gisqarishi va uning ish unumi ortishi hisobiga iqtisodiy
jihatdan o‘zini oglaydi.

Elektr qurilmalarning ishlash xususiyatiga ta’sir giluvchi mi-
him omil jihozning ahvoliga diagnoz qo'vish vesitalaridan foyda-
lanishdir. Har bir qurilma, odatda, uning ishlash xususiyatini
aniglash imkonini beruvchi vositalar bilan jihozlangan. Masalan,
o‘zgarmas tok elektr motorining yuklanishini uning yakor chulg'ami
zanjiriga ulangan ampermetr yordamida aniglash mumkin (tokning
nominal giymatdan ortishi motor validagi mexanik yuklanishning
oshganligini anglatadi). Avtomatik boshqarish tizimlari bloklarining
ishlayotganligini _yoki ishlamay qolganligini aniglash uchun.
masalan, yoruglik diodlari asosida tayyorlangan turli rangdagl
signalizatsiyadan foydalaniladi.

Dasturlashtiruvchi boshqarish vositalarini qo‘llash elektr jihozlarni
har tomonlama va chuqur diagnostika qilish imkonini beradi. Maxsus
diagnostilt: dasturlar elementlar yuklanishini, tashkiliy gismlarning ishlash
Xy a.lmi nazorat gilib turadi, Elektr qurilmalarning ko'rsatkichlaridan
Chet_laﬁhISh bo'lganda yoki ular ishlamay qolganda xizmat ko‘rsatuvehi
xodim bu haqda darhol axborot oladi. Dasturlashtiruvehi tizimlarda
jihozning holati to'g'risidagi ma’lumot displeyga matn bilan beriladi. bu
esa ishda uzilishlar va ishlamay qolishlar bo'lishining oldini olish uchun
tezda biror chora ko'rish imkonini beradi.

]aShS:-:;):L CI;I:;F Fluri_lmaiﬂrinjng elektr jihozlarini ishga yaroc:]Ii sa‘qi
TR 1":;: 5 a’[‘"“"_ﬁgﬂﬂ elektr yuritmalarni va boshqgarish !fzm‘:'fm‘s:"{
st oo 's‘““mgdek, butlovchi gismiar komplektining mavjudligt
komplekti i:'h!agd ega. Boshqarish tizimlarining echtiyot elementlari
Agar bu km;,me:ia'? q“!Baﬂ ?Iememlami almashtirish uchun .kerak.
B Pt lEhIanb bc{‘lznganda tizim ishlamay qolsa, qurllmala'r
Boshqa tomonda, Ekbr_ turib goladi, natijada korxona zarar !(o‘radl.
saglash ortigcha 1, "jh‘l}’ﬂl cfe!'nemlarni keragidan ko'p mlf:]do]‘dﬁ
Bl Faaiae Xarajatlarga olib keladi. Tizimlarni unifikatsiyalash

4l qiladi, kerakli ehtiyot elementlar komplekti migdorini

keskin kamﬂ 3 =
o8 ytradi, bundan tashqari, xizmat ko'rsatuvchi xodimning



tekdr qurilmalarni chuqur o‘rganishini ta’minlaydi (unda jihozni ta’mir
qlishning eng ma'qul usullari yuzaga keladi).

Senoat qurilmalarining  buzilmay ishlashi avtomatik boshgarish
tizimlzri va elekir yuritmalarni. elektr jihozlarining boshqa turlarini
tZmirlashning tashkil etilish darajasiga to‘g'ridan to'g'ri bog‘ligdir.

5.2. Elektr jihozlarni ta’mirlash va ularga
xizmat ko‘rsatish

Elekir jihozlarga xizmat ko'rsatishni va ta'mirlashni tashkil etish
texnologik qurilmalarning buzilmasdan ishlashini ta’minlovehi muhim
masaladir.

Jihozni ishlatish davomida uning tarkibiy gismlari yeviladi, va'ni
yaxshi ishlashi uchun zarur bo‘lgan mexanik va elektrik tavsiflarini
wta-sekin yo'qotadi. Masalan. elektr motor o'gi podshipniklarda
aylanganda uning sirti yediriladi, podshipniklardagi moy ifloslanadi,
issig moy tomchilari chulg'amlarning izolatsivasiga tushib, uni
sekin-asta ishdan chigaradi. Elektr zanjirlarni kommutatsiyalovechi
ko'pgina elektr qurilmalar (uzgichlar. kontaktorlar. relelar,
knopkalar) ning kontaktlari oksid pardasi bilan goplanadi, kuyadi,
shu sababli, ularning o‘tish garshiligi ortadi, kontakt birikmasi
qiziydi va kontakt ishdan chigadi. Atrof-muhit haroratining mugarrar
ravishda o'zgarishi yarimo‘tkazgichli elementlar ish rejimlarining
o'zgarishiga olib keladi.

Jihozlarni ko'zdan kechirib borish wva ko'rsatkichlarini rostlash
ishiarini o'z vaqtida o'tkazish, ishdan chiggan elementlarini almashtirish
clekir jihozlaning uzog muddat ishlashini ta@'minlaydi. Davriy sinovlar,
ishlamay qolishlarni statistik hisoblab va ularni tahlil qgilib borish, jihezni
l@mirfashning eng magqu! muddatlarini belgilash uning xizmat muddatini
uzaytirish imkonini beradi.

Texnologik qurilmalarning elektr jihozlarini korxenalarning ta’mir
vizmatlari xodimlari ishlatadi. Bunda ular jihozlaming buzilmasdan
shlashini ta'minlash magsadida rejali-oldini olish t1a'mivlari (POT)
ni o'tkazish tizimiga asoslanib ish olib boradi. POT tizimi muntazam
ko'zatuvchilarga hamda davriy ta'mir ishlaripa asoslanadi. Ko zatuv
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vaqtida elektr jihozning nugsonlari va uning ta’mirtalabh’gl an'lqlzfnafﬁ.
POT tizimi kundalik garov (ta'mirlar orasida xizmat ko‘rsatish) ni, kichik,
o'rtacha va kapital ta'mirlarni o'z ichiga oladi. i

Elekir jihozga xizmat ko‘rsatish uni har kuni ko'zdan kechirish va
tozalashdan iborat, Bunda ishlatish jarayonida paydo botlgaﬂ mag.(da
kamchilik va nuqsonlarni. o'z vaqtida aniglash va yo'qotish juda muhmf,
Elektr jihozga xizmat ko'rsatishda e'tiborsizlikka yo'l go‘yib bo'lmaydi.
Chunki o'z vaqtida tuzatilmagan mayda kamchilik yirik nuqsonga va
jihozning bekor turib qolishiga olib kelishi mumkin. ; "

Ish jarayonida olingan ma’lumotlar hamda jihozni ishlaus_hga ?ld
yo'rignomalar asosida ta'mirlarni tahlil qilish va rejalashtirish bolimlarida
tagrim grafiklar tuziladi, Bu grafiklarda har bir jihozni ko‘zdan kechirish,
kichik, o‘rtacha va kapital ta’mirlash muddatlari ko'rsatiladi. N

Elektr jihozga xizmat ko'rsatish uni ishlatish qoidalari bajarilishini
ko'zatishdan, davriy ko‘zdan kechirish va nosozliklarning oldini olish
ishlarini o‘tkazishdan iborat. Elektr jihozni ishlatishda ta'mirchi xodin'!
tekshirish kerak bo‘lgan jikoz va bajariladigan nosozliklarning oldini
olish ishlarining turlari haqida topshiriq oladi. Odatda, davriy ko'zdan
kechirishlar kamida oyda bir marta o‘tkaziladi.

5.3. Ta’mirlash ishlarini bajarayotganda rioya gilinadigan
havfsizlik qoidalari

Metallar va boshqa materiallarga har xil asboblar bilan ishlov
berayolganda xavfiizlik choralariga amal qilmaslik jiddiy shikast-
lanishlarga olib kelishi mumkin.

& i:?-':;hi uchastkflsida! quyidagi qoidalarga rioya qilish zarur: tiskini
mumkina ;O'f]“fla:y 0 rnatlsi? kerakki, ish vaqtida qulay vaziyatni egal'la.sh
foydalanish. kSIt_!,h _ashob.m_ cha_rxla)'otganda himoya ko‘zoynagidan
'a}'yﬂﬂanay:n 23'5 lsma-'Flm_ o'tkir ashoblar yordamida bajarish, bunda
tushmasligi uih: de_ts?iml }lskl{ga puxta mahkamlab qo'yish; kozga
va kavsharlayop “ gll’mdl‘m 'cg‘1'z bilan puflamaslik; payvandlayotganda
CEIAR gare u::;;ﬂ a ko'zni erigan metall zarralari hamda yorugflik

Atrofidagilarn; o himoya ko'zoynagini tagish lozim.
ish joyi him ! Otilayotgan metall zarralaridan saglash uchun slesarlik
100 O¥8 to'ri bilan ta'minlanishi kerak.



Asboblar benugson boflishi zarur. Bolg®alar dastasi fagat gattig
yog'ochdan yasalgan bo‘lishi kerak. Dastasining teshikka o‘tqazilishi
bo'shashib qolgan, dastasi singan, yorilgan va zarb beruvehi gismi
chagalangan bolg‘a ishlatishga yaroqsiz hisoblanadi.

Zubilolar va boshga asboblarning bolg‘a bilan uriladigan qismi
pachoglangan yoki singan bo‘lmasligi kerak. Faqgat yog'och yoki
plastmassa dastali egovlardan foydalanish mumkin. Dastaning asbob
tigilgan teshigiga metall halga kiydirilgan bo‘lishi lozim. Gayka
kalitlari gaykalar oflchamiga mos tanlanishi zarur. Kalitlardan
foydalanayotganda kalit bilan gayka orasiga qistirma go'yish
tagiqlanadi. Kalitni quvur yoki boshqa narsalar bilan uzaytirishga
ruxsat etilmaydi.

Ta'miriovchi xodim ko'pincha parmalash va charxlash dastgohlaridan
foydalanishiga to'g‘ri keladi. Dastgohlarda ishlayotganda ushbu goidalarga
rioya gilish zarur; maxsus tayyorgarliksiz va mutaxassis tomonidan
yorignoma bilan tanishtirilmasdan ishga kirishish mumkin emas;
t'siglarning sozligini tekshirish kerak; uzun sochni bosh Kiyim ostiga
bostirib qo'yish lozim; uzun va keng venglarni panja yaqginida bog‘lab
qo'yish darkor.

Parmalash dastgohida ishlayotganda shikastlanishga qirindi yoki
bo'sh mahkamlab aylantirilayotgan detalning o'zi sabab bo‘lishi mumkin.
etalni tiskiga puxta mahkamlash zarur. Mayda detallar qo'l tiskisi
(iskanja) bilan ushlab turiladi.

Dastgoh batamom to‘xtaganidan keyingina parmani patrondan
olish mumkin. Dastgohni ishga tushirishdan oldin stoldan hamma
ortigcha narsalarni olib tashlash va atrofdagilarga hech ganday
xevf yo'gligiga ishonch hosil gilish kerak. Parma yoki zenkerni
detalga haddan tashqari qattiq bosish kerak emas, chunki bunda
detal tiskidan chiqib ketishi yoki asbob sinib, uning siniglari ke‘zni
shikastlashi mumkin. Aylanayotgan parmaga qo‘l tekkizish, girindini
qo'l bilan olib tashlash, aylanayotgan parmani ho'l latta bilan sovitish,
shuningdek, qo‘lqop kiyib ishlash yaramaydi, chunki gqo‘lgqopni asbob
tortib ketishi mumkin.

Charxlash dastgohi o‘ta ehtiyotkorlik va diggat bilan ishlashni talab
giladi. Xavfsizlik goidalariga rioya gilmaslik jilvirlash doirasining
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rning ko'zga tushishi, to‘silmagan

SII‘lib olilish‘
1
tortib  ketishi natijasida jiddiy

aylanuychi Otilgan mayda zarrala
shikastlagigp o arning  Kiyimni

Charx Sd larga olib kelishi mumKin. A )

astgohida ishlayotganda doiraning ro‘parasida emas, balki

ohista tekkizish

yonida qyp :
lozim, Urish kerak. Detalni doiraga qattiq bosmasdarl,

5. . '
4. Elektr tokj shikastlanishidan himoyalash vositalari

Ko'rsatuvchi xodimning xavfsizligini

Elekt

r = T 3

Qurilmalaripa xizmat : e
Ular izolatsiyaloyehi,

ta'mj
tu‘:-::::?}ifau“h“ﬂ himoya vositalari qo‘llaniladi.
lzolatsiy s]aqluv_chi vositalarga bo‘linadi. : ; . )
erga ulan Yalovehi himoya vositalari odamni tok ot!xazuw‘:hl yoki
8an gismlardan hamda yerdan elektr jihatdan izolatsiyalashni
di.
vositalar elekir
h berish va xodim
da uni

ta’mi .
X;::;il' ':Jlar as_USi)f va go‘shimcha vositalarga ho‘li'na
qurilmanip 1zolatsiyaloychi, elektrdan himoyalovehi
kuchlanish % Ish kuchlanishiga uzoq muddat dos .
asirida bo'lgan tok o‘tkazuvchi gismlarga tegib ketgan

hidan himoyalash xususiyatiga ega.

tok Shiknsuas

al

I 1-rasm, leolatsicit
L 2~ ishlaydigan vy i, chi shtanga (a) va izolatsiyalovehi ambir (5):
va izolatsiynlovehi gismlar; 3 — cheklovehi halga; 4 — dasta,
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Kuchlanishi 1000V gacha bo'lgan elekir qurilmalarda bunday
vositalarga izolatsiyalovehi shtangalar, izolatsiyalovchi va elekir oflchowv
ombirlari, dielektrik go‘lqoplar, izolatsiyalovchi dastali slesar-montaj
wshoblari, kuchlanish ko‘rsatkichlari, 1000 V dan katta kuchlanishli
tekr qurilmalarda esa izolatsiyalovchi shtangalar, izolatsiyalovehi wa
dlekir o'lchov ombirlari, kuchlanish ko‘rsatkichlari kiradi. Qo'shimcha
iolatsiyalovehi, elekirdan himoyalovchi vositalar elekir qurilmaning
ish kuchlanishiga uzoq muddat dosh bera olmaydi va bu kuchlanishda
odamni tok shikastlashidan himoyalashga godir emas.

1000 V gacha kuchlanishli elektr qurilmalarda bunday wvesitalarga
diclektrik kalish va poyondozlar, izolatsiyalovchi taglik va yopgichlar,
1000 V dan yugori kuchlanishli elektr qurilmalarda esa dielektrik
qulqoplar, qo'njli kalishlar, poyondozlar hamda izolatsiyalovehi tagliklar
kiradi.

lwlatsivalovehi shtangalar uch turga bo'linadi: operativ shtanga-
lr-gjratkichlarni  uzish, himoyalovchi yerga ulagichlarni qo‘yish
amallarini bajarish uchun; oflchov shtangalari — ishlab turgan elektr
quilmalarda o'lchash amallarini bajarish uchun; ta’mir shtangalari —
ishlab turgan elektr qurilmalarda ta'mirlash va montaj ishlarini bajarish
uchun. Shtanga (5.3-a rasm) ish va izolatsiyalovchi gismlardan hamda
dastedan iborat. Shtangani faqat maxsus tayyorgarlikdan o‘tgan xodim
ishlatishi mumkin; ish jarayonida shtanganing cheklovehi halgasidan
yugoridagi isolatsiyalovehi gismiga tegish mumkin emas.

Twlatsiyalovehi ombirlar (5.1-b rasm) saglagichlarning naychali
patronlarini kuchlanish  borligida olish va go‘yish, ajratki hamda
ozgichlarning  pichoglarini olish. izolatsiyalovchi yopgichlarni olish
uchun ishlatiladi va h.k. Ombirlar kuchlanishi 6 dan 35 kV gacha bo‘lgan
elektr qurilmalarda ishlatiladi. Kuchlanishi 1000 V dan yugori bo‘lgan
¢lektr qurilmalarda ombirlar bilan ishlaganda dielektrik golqoplar kiyish,
saglagichlar bilan ishlaganda esa himoya ko'zoynagini tagish keralk.

Kuchlanish ko‘rsatkichlari tok o‘tkazuvchi qgismlarda kuchlanish
boryo'gligini tekshirish uehun ishlatiladi. Kuchlanishi 1000 ¥V gacha
bolgan elektr qurilmalarda bir va ikki qutbli ko‘rsatkichlardan (5.2-a,
b rasm) foydalaniladi. lkkala ko'rsatkichlarda ham neon lampaning
nurlanishi kuchlanishning borligini bildiradi. 1000 V gacha kuchlanish
k'rsatkichlaridan boshga himoyalovehi vositalarisiz foydalanish mumkin,

103



5.2-rasm, Kuchlanish ko'rsatkichlari:

& h:‘ 1000 V gacha kuchlanishli qurilmalarda; &) 1000 V dan
qurilmalarda. 1 — neon lampochia; 2 — shehup; 3, # — ko'rsatki
va izolatsiyalovehi qismlari; 5 — ushlash dastasi.

yugori kuchlanishli
chning ishlaydigan

kuchlanish
Jampasi,
astasidan

1000 V dan yugori kuchlanishli elektr qurilmalardagi
ko'rsatkichlari (5.2-4 rasm) ning ishchi qismi (korpus, signal
kondensator, soyalatkich, kontakt-uchlik) va izolatsiyalovchi d ;
tborat. Ko'rsatkich bilan ishlayotganda xodim dielektrik golqop kiyib
olishi kerak. 3

Dielektrik golgopdan 1000 V gacha kuchlanishli elektr qurilmalar
= r;"" asosiy himoya vositasi sifatida, 1000 V dan yugori kuchianishli
“Diedlfk:llfillma{arda esa qo'shimcha himoya vositasi sifatida foyda]ar.liladi.
hjmoyar:o ]-(ahsl?lar' qo'njli kalishlar va poyondozlar faqat go'shimcha

; s1ta‘lm-| sifatida ishlatiladi,
i himoya vositalari elekir qurilmalarga xizmat ko'r-

sat y v cizm '
ma}'mgan xod'mla’“'ng qurilmalarning tok o°tkazuvchi gismlariga



lasodifan tegib ketmasliklari uchun vagtincha ularni to'sishga xXizmat
gladi, Ularga ko'chma to'siglar, to‘suvchi kataklar, izolatsiyalovehi
yopgichlar, vaqtinchalik ko'chma yerga ulagichlar va ogehlantiruvehi
plakatlar kiradi.

Saglovchi himoya vositalari fagat ishlavotzan xodimni Wﬁh
ssiglik va mexanik ta'sirlardan himoya gqiladi. Ulargsa hmyu
kzoynaklari, qo‘lqoplar, himoya go‘lgoplari. montyvoriarning muhofaza
kamari va shu kabilar Kiradi.

TEKSHIRISH UCHUN SAVOLLAR

I. Elektr jihozlarining bozilmay ishlashi ganday ta'minlansdi®

1 Ekltr qurilmalarning tok bilan o'ta yuklsnishi ganday ogibatiarga olib
keladi?

1 Elektr jihozning ishlashige atrofmuhit harorari ganday to'sir ctadi?

4. Himoya qurilmalarining nosozligi qanday ogibatiarga olib keladi?

5 1000 V i kuchlenishli elekir qurilmalsda cidiordan hamoyalowchs ganday
vositalar asosiy vositalar hisoblanadi?

6. 1000 V dan yuqeri kuchlanishli elektr qurilmalards clekirdan Bimoy=lovchi
qunday go'shimcha vositalar go'lisniledi®

1, Eklardan himoyalovehi go'shimcha vositalerning mmeoya vazifesi nimadan
iborat?

$. Saglagichl

kerak?

ni almashtireyotgands gandsy xavfsizIiik tadbiriaries rioya gilish



VI BOB. AVIOMATLASHTIRISH SISTEMALARINING
ELEMENTLARINI TA’'MIRLASH

6.1. Tiristorli o‘zgartkichlarning nugsonlari
va ularni yo‘qotish usullari

_ Tiristorli ~ o'zgartkich agregatlarining boshqarish, himoya V&
s;gnahzs.nsi:,ra sistemasidagi nugsonlar va ularni bartaraf gilish usnIlaJ"I
o'zgartkichlarning texnik {avsifiarida hamda ulamni ishlatishga doir
ko'rsatmalarda ko‘rsatiladi. Eng ko'p uchraydigan nugsonlarning sabablart
va ularni bartaraf gilish usullari 6.1-jadvalda keltirilgan.

6. 1-jadval

Tiristorli v'zgartkichlarning nuqsonlari va ularni bartaraf gilish yo'llari

Nugson quxn!ming paydo Bartaraf qilish usuli
_ﬁ_Tr_h_h bo'lish sababi
minlash tizimi Saglagichlarning Almashtiriladi.
l;m?nbalupdu !\ucl_llnuish cn?vcian qJ;':::_si 0'zgartkich «Tayyors signalining
i;li’cﬁiiukl me'yoridan quygan, mayjudligi mexanizm
: Blokirovkalar, blokiruvkalarining nusozligini
o'zgartkich yoki ish ko'rsatadi. Aks holda himoya va

mexanizmlari yeyilgan, |signalizatsiya bloklari tekshiriladi.

0.“ J - - = =

tm::i:rir;: ? l.u-k : Boshqarish tizimi Boshqarish tizimining ishi texnik

u]ann!a\'d%l SEtch buzilgan, tavsifga muvofig tekshiriladi.
ydi, Avtomatik rostlash ART ning tok rostlagichini

tizimi (ART) buzilgan, |shuntlashi tekshiriladi (uning
kirishida signal bo'lmaganda
chigishida kuchlanish bo'lmaydi).

Ozgarmas 1ok

tamonidagi ajratgichn; Himoya va signaliza- | Nugson himoya va signalisatsiya

wlagands taknin 18iya tizimi buzilgan. | tizimi (HST) indikatsiyasiga
sukrashi v nirltgich . |ART buzilgan, binaan yo'qatiladi.
Wiglehning ART ni sozlash sifati va nugsoni

uzilishi sodir bo'ladi
: tekshiriladi. —
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Rzvrem

|fhmmau Alchidaboshgarish | Alohida boshgarish o T
il ok birdaniga | el buzilgan. | foydatanishea doir ko'reatmangn |
dibfiunigich | Impuls-fralibosh- | muveliq ekshiniiads !
e aarish tizimi buzilgan i Impais-fazali boshgarich \
| ;tlrimin?.n; tsha teocharibads !
! | boshqarishaing boshlang ich !
| | burchaklari o' roatilsdi 1

6.2. Yurgizish-rostlash va himoya gqurilmasiga
xizmat ko‘rsatish

Yurgizish-rostlash va himoya qurilmalarining ekspluatatsivasida

tar vag-vaqtida tekshiriladi va rostlanadi, ishdan chiggan uzellari
dmshiiriladi. Ularda qurilmauraning tayvorlanish xarakteri,
dmatilishi, encrgiya ta'minotining ishonchliligi va shu kabilar hisobea
tlinadi,

Kommutatsiyalovehi qurilmalar uchun elektr kontaktlarning
holati muhimdir. Kontaktlar sirtlarida oksid pardasining be'lishi
kontakini qiyinlashtiradi va ularning go‘shimcha gizishiga olib
Ieladi, Bundan tashqari, yoy vujudga kelishi ogibatida yuzalarida
wiekisliklar paydo bo‘lib, ular kontaktlarning butun sirti bilan
kontakiga kirishuviga to'sginlik giladi. Shuning uchun kontaktlar
ohsid pardasi va ruddalardan har doim egov bilan tozalab turilishi
kerak. Kontaktlarni kumgoroz bilan tozalashga ruxsat berilmaydi.
chunki qumkog'ozning zarralari mis kontaktlarga botib Kirib
tlarning qarshiligini oshiradi. Kuchli kuygan kontaktlar yangisi
bilan almashtiriladi.

Magnit tizimi va ko'zgaluvchan gismlarning ishi tekshiriladi.
Qo'zgaluvchan sistema gadalmay, engil yurishi

kerak. Ulangan
loniakior normal ishlaganda magnit sistemasidan bir maromda engil

guvaliagan tovush chigadi. Kuchli shovgin va titroq qurilmaning
msozligini ko‘rsatadi. Bunga mahkamlash detallarining bo‘shashib
golishi, kontakt prujinalarining haddan tashqgari tarangligi. gqisqa

tulashtirilgan o'ramning shikastlanishi, yakorning giyshayishi sabab
bo'lishi mumkin.
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Ko'zdan kechirib mexanik shikastlanishlar aniglanadi. Bo‘shagan
mahkamlash joylari qotiriladi, kontaktlarning zichligi va tarangligi
tekshiriladi.

Kontakt prujinalari quyidagicha rostlanadi. Yuritkich yakori
o'rnatiladi va o'zakka mahkam qisib, shu holatda qotirib ::1u_v.riladi3
kontaktlar orasiga yupqa qog‘oz bo‘lagi quyiladi. Shu holatda komaktl_n
dinamometr bilan tortib, qog'ozni bemalol chigarib olish mumkn?
bo'ladigan holatga keltiriladi. Kontaktlarni normal tortish qiymatlari
qurilma pasportida va ma’lumotnomalarda keltiriladi, .

Profilaktika va rostlash ishlarida elektr uskunalar tarmoqdafl uz|l?
quyib bajariladi. Elektr uskunalarni ishlatish vaqtida saqlagichlari
ishdan chigib (kuyib) turadi. Ularni almashtirish uchun ‘faqgt
moslashtirilgan saglagichlar va eruvchan quymalardan foydalaplia.dl‘
Halokatlar va yong‘inlarga yo'l go‘ymaslik uchun saqlagich‘mfallda
har xil simlardan yasalgan har qanday quymalardan foydalanish man
qilinadi. ‘ y

Avtomat ajratgichlarni, ularning issiglik va elcktromagnitli‘eruv?h]
quymalarini profilaktik ko'rikdan o‘tkazish va rostlash 1shvlarlm
elektr laboratoriya mutaxassislari tomonidan korxonada ishlab
chigilgan grafik bo‘yicha bajariladi. Tekshirilgandan keyin avtomatlar
plombalanadj.

Tiristorli kontaktorlarda qo‘zgaluvchan mexanik gismlar va konl.aktfa.r
yo'q, shuning uchun ular yuqorida aytilgan kamchiliklardan ]lull:
Lekin kontaktorlar uzoq vaqt ishlaganda ularning rezbali birikmfiaﬂ
bo'shashadi, radiatorlar (sovitkichlar) ga chang o'tiradi, naﬂ!&d‘a
tiristorlarning  sovishi yomonlashadi va ular go‘shimcha l_qi_Zl)*d':
Shuning uchun davriy profilaktik ko‘rikdan o‘tkazish vaqtida nnstorl}
kontaktorlar chang va iflosliklardan tozalanadi hamda vintli birikmalari
burab qotiriladi, Suv bilan sovitiladigan tiristorli kontaktorlarda, bundan
tashgari, sovituvchi suyugliq beruvchi sistema vagt-vaqtida tozalab
turiladi. Bu ishning davriyligi va tozalash usullari tiristorli kontaktordan
foydalanishga oid yo'rignomada keltirilgan bo‘ladi. Ishdan chiqqan
tiristorli kontaktorda odatda kuch bloki o‘rniga yangisi ofrnatiladi.
Buzilgan kuch bloki elektron qurilmalar ta'miriga ixtisoslashgan
bo'linmalarda ta’mirlanadi.
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chug‘lanma lampadan foydalanish tavsiya gilinadi. Izolatsiyaning
garshiligi 1000 V ga mo‘ljallangan megommetr bilan oflchanadi.
Tok o‘tkazuvchi qismlar bilan korpus orasidagi qarshilik 1 MQ
dan kam bo‘lmasligi kerak. Rele laboratoriyada tekshiriladi va
sozlanadi. Rele panelga ish holatida o‘rnatiladi va ishlab Kketish
toki (ustavkasi) tekshiriladi. PT-40 tipidagi tok relesi va PH-50
tipidagi kuchlanish relesi 6.1-a, & rasmda ko‘rsatilgan sxemalar
bo‘yicha tekshiriladi. Berilayotgan kuchlanishni rostlash uchun
aviomat SF yordamida tarmoqqa ulanadigan PHO-250-2 tipidagi
aviotransformator 71, 0S0-0,25 tipidagi ajratuvchi transformator
T2 va H-54 tipidagi tok transformatori (74) dan foydalaniladi.
Sxemalarda elektromagnit sistemali asboblar ishlatiladi, chunki ular
ham tekshirilayotgan relelar sezadigan. o‘lchanayotgan kattalikning
o‘zgarishlarini sezadi. Asboblarning aniglik Kklassi 0,5 va 1. Re-
lelar (K4 va KU)ning ishga tushgani lampa HL ning yonishidan,
ularning qaytganligi esa relening yaqori oxirgi holatda to‘xtagan
paytdagi tovushdan aniglaniladi. Asboblar (ampermetr R4 yoki
voltmetr RV) ko‘rsatishlari bo‘yicha relening ishga tushgandagi va
uzilgandagi qaytish koeffitsiyenti (rele ishga tushgandagi signalning
rele uzilgandagi signalga nisbati) aniglanadi. Masalan, PT-40 relesi
uchun gaytish koeffitsiyenti 0,85-0,92 ni tashkil giladi. Relening
har qaysi tipi uchun gaytish koeffitsiyenti undan foydalanishga doir
yo‘rignomadan aniglanadi.

6.4-rasm. RT-40 tipli elektromexanik tok relesini (a) va RN-50 tipli kuchlanish
relesini (#4) tekshirish sxemalari.
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27aim, Kontakilar ulanganda (@) va ajralganda (5) relening ishlash vagtini
iglash uchun sekund ni ulash sxemalari.

Vagt relesining ishlab ketish vaqtini (ustavkasini) tekshirish uchun
bt bolinmasining giymati 0,01 s bo'lgan MB-5311 elekir sekundomeri
Bhltladi, u 220 yoki 110 V Ii o'zgaruvchan tok tarmeg’idan ta’minlanadi.
Relaing ishlash vaqtini aniqlash uchun sekundomerni ulash sxemasi 6.2-
Tumda ke'rsatilgan. Avtomat SF ulanganda rele manbaga ulanadi va ayni
%da sekundomer ulanadi. Potensiometr RP dan ta'minlanuvchi rele
ITishga tushganda uning komtaklari vo sekundomer chulg’amini gisga
litashiiradi (6.2-a rasm), yoki uning zanjirini uzadi (6.2-b rasm). Ishiash
Vagtining davomliligi taxminan beshta sinash natijalarining o'riacha
G¥malidan aniglanadi. O'zgarmas tok vaqt relesini tekshirishda rele
#altaklarini t@'minlash uchun o'zgarmas tok manbayi bo'lishi kerak.

Rele kontaktorli qurilmaurali zanjirlardagi nugsonlarni topishning
eng sumarali usuli elektr zanjirlar garshiligini maxsus asboblar, masalan,
561 yordamida tekshirishdan (jiringlatib ko'rishdan) iborat. Buo
asboblar yordamida zanjirlarning 0 dan 5 M£2 gacha bo'lzan qarshilikian
olchanadi. Yopiq usulda momaj gilingan va uzog masofaga o'tkazilgan
ulash simlari yoki kabellarini tekshirishda yoki har xil xonalardagi ulash
termoglarini topishda ishni ikki kishi telefon go'shaklari vordamida olib
boradi (6.3-rasm). Batareyaning bir qutbi kabel gobigiiga, nel simga
yoki yerya ulagichning umumiy konturiga ulanadi. Telefon go'shagining
bir uchi batareyaning boshga quibiga. eo’shakning boshga uchi e€sa
tekshirilayotgan simlarning biriga ulanadi. Tekshirilayotgan kabelning
boshqa uchipa telefon go'shagi rasmda ko'rsatilgandek ulanadi.
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6.3-rasm. Telefon go'shaklari yordamida elekir zanjirlarini jiringlatib
(prozvenka qilib) tekshirish.

Jiringlatib tekshirishda birinchi tekshiruvchi telefon go'shagini
simlardan biriga, ikkinchi tekshiruychi o'z cho‘shagini galma-
galdan har bir simga ulaydi. Tekshirilayotgan sim ikki tomondan
ulanib, telefon go‘shagi shovgin eshitilganda gaplashish mumkin. Bu
tarmoq belgilab qo'yiladi, so‘ngra bu operatsiya boshqa simlarda ham
bajariladi. Agar shovgin eshitilmasa, demak, sim yoki tola uzilgan
bo'ladi.

Kontaktsiz tizimlariga xizmat ko'rsatish kontaktli sistemalarga
xizmat ko‘rsatishdan farq giladi. Masalan, rele kontaktorli zanjirlardagi
nugsonlarni topishning asosiy usuli hisoblangan jiringlatib tekshirishni
bu sistemalarda qo'llab bo‘lmaydi. Hagigatan ham, ochig va yopiq
tranzistorlarning qarshiliklari oxirgi giymatlarga ega bo'lib, ular
bo'yicha elektr sxemasining holati to'g'risida to'g'ri xulosa chiqarish
mumkin emas. Bundan tashgari, kontaktsiz elementlarning zanjiri,
ayniqsa, mikrosxemalar, jiringlatib tekshirishda ishlatilayotgan kuch-
lanishning miqdori va qutbliligiga sezgirdir. Kuchlanishning oshib ke-
tishi yoki qutbning almashib qolishi ishlayotgan elementlarning ishdan
chigishiga olib kelishi mumkin, shu sababli kontaktsiz boshgarish
sxemalari sistemaning yoki alohida modulning kirish uchiga logik
signallar to'plamlarini berish bilan hamda tekshiruvehi test signallari
berish bilan tekshiriladi.
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Kontaktsiz boshqarish sistemalarini tekshirishning asosiv turi
sistemaning ishlashini tekshirishdir. «Logika-T» sistemasi elementla-
rining ishlashini tekshirish uchun sistema maxsus tekshirish bloki (BIK)
dan foydalaniladi. Bu blok yordamida nugsonlar tekshirish jadvallari
bo'yicha topiladi. Mikrosxemalar asosida yaratilgan kontaktsiz logik
quriimalarni tekshirish uchun quyidagi qoidalarga rioya gilinadi:
UMC sxemalaridagi signallarni kuzatish uchun elektron ossillografdan
foydalanilganda uning komplektiga kiruvchi chigarma bo'‘lgichli va
koaksial kabelli ulchash simlari ishlatiladi; ossillografning umumiy
nugtasi sxemaning nol nuqtasi shinasiga, signalini ko‘zatish kerak
bo'lgan nugtaga iloji boricha yaqin gilib ulanadi; elektron ulchash
ashoblari va elektron ossillograflarning ikkilamchi chulg'ami yerga
ulangan 220/220 yoki 380/220 V li ajratish transformatori orqali tok
bilan ta'minlanadi.

Mikroelektron texnikaga xizmat ko'rsatishda elektron ossillograflar
(Cl-15, C1-19), kuchlanish wva tokni, chastotani (43-1, 43-41),
qarshilikni, induktivlik va sig‘imni (P353, M218, E8-2) o‘lchaydigan
asboblardan foydalaniladi. Kichik quvvatli (JI2-22, JI2-43) va Kkatta
quvvatli (J12-42) tranzistorlarning, integral mikrosxemalarning (JI2-
41) parametrlarini tekshiradigan asboblar alohida ahamiyat kasb etadi.
Mikroelektron qurilmalari bo‘lgan boshqarish tizimlariga xizmat
ko'rsatishda ishlab turgan jihozlarning nuqgsonlarini topishga alohida
e'tibor beriladi, buning uchun jihozlar ishini mantiqiy tahlil gilishdan,
diagnoztika vositalari ma’lumotlaridan foydalaniladi. Bu ma’lumotlar
asosida solishtirish usulidan foydalaniladi, ya'ni buzilgan deb taxmin
qilingan blok ishga yaroglisi bilan almashtirib ko‘riladi. Agar blok
almashtirilgandan keyin sistema yaxshi ishlasa, nugson shu blokdan
qidiriladi. Nugsonlarni qidirishning bunday usuli ehtiyot bloklar
mavjudligida aynigsa samaralidir, chunki jihozning tezda safga
qaytarilishini ta'minlaydi. Solishtirish usuli bilan birga, tekshirishning
testli usulidan ham foydalaniladi. Bunda tekshirilayotgan blokdan
maxsus ftest-dasturlar o‘tkaziladi. Tekshirishning bu usuli vaqt-
vaqtida yoki qisqa muddatda takror sodir bo'lib turadigan nugsonlarni
aniglashda ayniqsa samaralidir.
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6.4. Elektr o'lchash asboblariga xizmat ko‘rsatish
va ularni ta’mir

Elektr o'lchash asboblari ekspluatatsiyasida ular, elektr jihozlarning
boshqa elementlari kabi, tashgi muhit ta'sirida bo‘ladi. Buning natijasida
ularda nugsonlar paydo bo'lib, ogibatda oflchangan Kattaliklarning
giymati hagigiy giymatlaridan farq qilishi mumkin. Jihozlarning ishlash
rejimlari to'grisida axborot bilan ta'minlovehi elektr o‘lchash asboblari
muntazam qarovni talab giladi, chunki ishlatish davomida ularning
korpusi ifloslanadi, titrash natijasida mahkamlangan joylari va elektr
kontaktlari bo‘shashib goladi. Bundan tashqari, mexanik gismlarining
yeyilishi, gfaltaklarining o'ta yuklanishi (natijada izolatsiya yeyiladi
va shikastlanadi), elektr zanjirlaridagi uzilish yoki qisqa tutashuvlar,
asboblar gismlarining mexanik shikastlanishi va boshqa sabablar tufayli
elektr o'lchov asboblarida nugsonlar paydo bo‘ladi. Ishlab chiqarish
uskunalarining elektr jihozlarini ishlatish jarayonida ta'mirchi xodimlar
asboblarni chang va iflosliklardan tozalashadi, ularning mexanik
mahkamlangan joylari va elektr oftkazgichlari ulangan joylarini tek-
shirishadi. Ishdan chiqqan asboblarni maxsus tashkilotlar yoki bolimlar
ta'mirlanadi. Har xil nomenklaturadagi elektr oflchash asboblari ko'p
miqdorda bo‘lgan yirik korxonalarda ana shu qurilmalarni ta'mirlash,
rostlash va tekshirishga ixtisoslashgan bo‘limlar tashkil gilinadi. Odatda,
bu ishlar elektr oflchash laboratorivasida bajariladi, buning uchun u
maxsus asboblar, stendlar va namuna asboblar to‘plami bilan jihozlanadi.
Laboratoriya xodimlari elektr o'lchash asboblarini ta’mirlash buyicha
maxsus tayyorgarlikdan o‘tishadi.

Elektr oflchash laboratoriyasi uchun ajratiladigan xonalarga nisbatan
alohida talablar qo'yiladi. Ular titramasingi, yaxshi yoritilishi hamda
qo'shni xonalar va ko'chadan chang so'rilishiga yo'l qo'ymaydigan
ventilatsiya bilan ta'minlanishi kerak. Asboblar ta'mirga keltirilganda
va ta'mirdan chigganda maxsus texnik hujjatlar rasmiylashtiriladi. Bu
hujjatlar standartlar bo'yicha Davlat metrologiya komiteti tomonidan
hamda ta’'mirni amalga oshiruvehi bo'limlar bo‘ysunadigan (O‘zbekenergo
DAK) tashkilotlar tomonidan tasdiglangan bo'ladi. Ta'mirdan chiqqan
asboblarning aniq ko'rsatishi tekshiriladi va plomba qo*yiladi.
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Ishlab chigarish xodimlari jihozning holati va ishining asosiy
ko'rsatgichlari to’g'risidagi ma’lumotni o'lchash asboblari yordamida
oladi. Ular aktiv nazorat asboblarida foydalanib, ishlab chigarilayotgan
mahsulotning  sifati to'g'risida kerakli ma’lumotlarga ega bo'lish
mumkin. Shuning uchun ham jihozlarning va umuman korxonaning
ishini belgilovchi ko'rsatkichlar asboblarning o‘lchash anigligiga bog'lig
bo'ladi.

Davlat standarti ishlab chiqgan metrologiya nazorati sistemasi
mamlakatimizda o'lchash natijalarining bir xilda va aniq bo'lishini
ta'minlaydi. Shu sababli metrologiya nazorati natijalariga ko'ra ishlatishga
yarogli deb topilgan o'lchash vositalaridangina foydalanishga ruxsat
etiladi. Mamlakatimizning yagona metrologiya xizmati davlat va idora
metrologiya xizmatlarini o'z ichiga oladi. Ko'plab o‘lchash asboblari
ishlatiladigan yirik korxonalarda elektr o‘lchash laboratoriyalari doirasida
guruh tashkil qilinib, u ishlatilayotgan asboblarni idora (rasmiy)
tekshiruvidan o‘tkazadi. Rasmiy tekshiruv o‘tkazish uchun tashkilotga
Davlat metrologiya xizmati organlari tomonidan ruhsat beriladi; tashkilot
tekshirish vositalari (namuna va yordamchi o'lchash vositalari) va tegishli
xonalar bilan ta’'minlanadi. Tekshiruvni o‘tkazishga maxsus o'gigan va
O‘zbekiston Respublikasi Davlat standartlashtirish go‘mitasiga garashli
o'quv yurtlarida imtihonlar topshirgan shaxslar qo‘yiladi. Korxonada
ishlatilayotgan hamma o'lchash asboblari tekshirilishi kerak. Tekshiruvni
o‘tkazish uchun elektr o'lchash laboratoriyasida tagvim grafiklar tuzilib,
ularda jihozga o'rnatilgan har bir elektr o‘lchash asbobini tekshirish
davriyligi va muddati ko‘rsatiladi. Tashqi ko‘rinishi bo*yicha ta’mirtalab
bo'lmagan. ya'ni o'lchashda hatoliklarga yoki asboblarning buzilishiga
olib keluvchi nugsonlari bo'lmagan asboblarni tekshirishga ruxsat
etiladi. Bunday nugsonlarga quyidagilar kiradi: korpusdagi, gilofdagi
yoki birikish joylaridagi tirgishlar (ular orqali chang kirishi mumlkin);
oynasining darz ketishi yoki noaniq mahkamlanishi, mexanizm shkalasi
yoki ko'rinadigan gismining kirlanishi; asbob ichidagi begona narsalar
yoki ajralgan detallar. Bunday asboblar dastlab ta’mirlanadi, keyin
tekshiriladi.

Asbobni tekshirayotganda bajariladigan tadbirlar ro‘yxati yo'rigno-
malarda ko‘rsatiladi. Tekshiruvning asosiy bosgichlari ko*zdan kechirish-
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dan, mexanik va elektr nugsonlarni hamda oflchashlarning asosiy
hatolarini aniqlashdan iborat. Korxonada asboblarni rasmiy tekshirish
ishlari namuna asboblar yordamida amalga oshiriladi; namuna asboblarni
esa, 07 navbatida, Davlat metrologiya xizmati organlari tekshirib turadi.
Tekshirilgan asboblarga tekshirilganligi to'g'risida belgi qo'yilib, unda
tekshirish o'tkazilgan kun ko‘rsatiladi. Elektr o'lchash ashoblari rejali
y tekshiruvlardan tashqari, Davlat metrologiya xizmati organlari

davri
tomonidan metrologik reviziya va ekspertizalardan ham o'tkazilishi

mumkin.

Shunday gilib, metrologiya nazorati sistemasi o'lchash asboblarida
aniglangan kamchilik va nugsonlarni o'z vaqtida bartaraf gilish, ularning
xizmat muddatini ancha uzaytirish imkonini beradi, o’lchashlarning aniq
va ishonchli bo'lishini ta’'minlaydi,

TEKSHIRISH UCHUN SAVOLLAR
1. Elektr zunjirlnriqing Ilim_uyn qilish qurilmalari ganday ta’'mirlanadi?
2. Kontaktorlardagi shovqin sabablarini va ularni yo'qotish usullarini aytib

bering.
3. Elektromexanik relelar qanday ta'mirlanadi?
4. Relening soz ishlash xususiyatiga ganday omillar ta'sir giladi?
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