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КИРИШУУ
Туйундердун, автоунаалардын жана тракторлордун агрегаттарынын 

иштее принциптерин, ошондой эле аларды овдоо жана тейлее ыкмаларын 
терец изилдее бутундей автоунаанын жана трактордун тузулунгун изил- 
дееден банггалат.

Тигил же бул агрегат эмне учун керек экендигин, кандайча тузулген- 
дугун, кантип иштей турганын, башка агрегаттар жана системалар менен 
кандайча ипггеше турганын билбей туруп, тиешелуу техниканын бузулган 
жерлерин аныктоону уйренуу, ошондой эле диагностиканын жацы ыкма
ларын жана овдоо иштеринин технологияларын ойлоп табуу мумкун эмес.

Бул курс автоунаанын жана трактордун тузулунгунун негиздерин 
уйренууге багытталган.

Автоунаалардын, тракторлордун, которуучу-транспорттук, курулуш- 
жол машиналарынын жана жабдуунун системаларынын жана 

механизмдеринин техникалык абалын аныктоо

1. Тракторлордун классификациясы
Тартуучу машиналар жана агрегаттар. Тартуучу машина - бул ар 

башка механизмдерди ишке киргизууге багытталган энергетикалык каражат.
Энергетикалык каражат катары ар башка кыймылдаткычтар (ИКК, 

электр) жана алар менен жабдылган машиналар (тракторлор, автоунаалар, 
азыраак механизациялаштырылган каражатгар, ж.б.) пайдаланылат.

Тракторлордун классификациясы:
Багыты боюнча:
• айыл чарба;
• еноржай;
• токой тракторлору.
Тракторлор иштее багытына жараша уч топко белунет: жалпы 

багытта (айдоо багытында), универсалдуу-ацтарып айдоочу жана атайын 
багыттагы (тик жерде, сазда журуучу, пахта, жузум естуруу учун, ж.б.).

Жалпы багыттагы тракторлор машиналар жана жабдуулар менен 
бирге жер айдоодо, эгин себууде, культивациялоодо, жыйноодо жана 
башка оор жумуштарда пайдаланылат. Бул тракторлордун кыймылдат- 
кычы ете кубаттуу жана жерди айдоого ете ыцгайлуулугу менен айырма- 
ланат, бул аларга тартуу кучун кыйла ерчутууге мумкундук берет.

Универсалдуу-ацтарып айдоочу тракторлор талаада жеек арасын- 
дагы иштерди механизациялаштырууга, ошондой эле кептеген башка 
айыл чарба операцияларын аткаруу учун да багытталган. Аларда тартуу 
кучу жалпы багыттагы тракторлордукуна Караганда азыраак, ал эми жол 
жарыгы кыйла кебуреек болот. Универсалдуу-ацтарып айдоочу трактор
лордун жумушчу еткеруулерунун саны кебуреек, ал эми алардын изин 
есумдуктун жеегунун арасындагы кевдикке жараша езгертуп алууга болот.
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Атайын багыттагы тракторлор универсалдуу-ацтарып айдоочу 
тракторлордун негизинде тузулет, бирок, чектелуу менен тана пайдала- 
нып, башкысы, журуучу белугунун конструкциясы менен айырмаланат. 
Ошентип, пахта естурууну механизациялаштыруу учун атайын багыттагы 
трактордун алдыцкы бир жана арткы эки децгелегу болот; тик жерлерде 
журуучу трактор конструкциясы боюнча тегиз жана кыя жерлерде 
журууге ыцгайлаштырылган.

Журуучу белугунун конструкциясына жараша тракторлор каз таман
дуу жана децгелектуу болуп белунет.

Каз тамандуу трактор кебуреек жерди ээлегендигине байланыштуу, 
топуракка кебуреек таянат жана батымдуу болуп, аны бир аз майдалайт 
жана тыгыздайт. Мындай тракторлордун тартуу кучу жогору болот жана 
жакшы журет.

Децгелектуу трактор каз тамандууга Караганда жецил, кубатгуулугу 
ошондой эле, кыйла универсалдуу болот (талаа жана транспорттук иштер- 
де пайдаланылышы мумкун), бирок, топуракка таянуусу да анчалык эмес, 
ошондуктан, анын тартуу кучунун кубатуулугу да аз.

Озун-езу текшеруу учун суроолор
1. Каз тамандуу тракторлордун журушу (пайда болуу тарыхы).
2. Тракторлордун багыты боюнча классификацияланышы.
3. Децгелектуу жана каз тамандуу тракторлордун езгечелуктеру.

2. Тракторлордун туру
Тракторлордун техникалык жана экономикалык максатгагы топтому 

тракторлордун туру деп аталат, ал ар башка машиналар менен бирикти- 
рууде, айыл чарба жана токой ендурупгуне азыраак куч жумшоо менен 
механизациялаштырууга мумкундук берет.

Тракторлордун бардыгы тартуу кучу боюнча класстарга белунет. Бул 
тиешелуу агрегаттын курамына кирген тартуу каршылыгы белгилуу бир 
класстагы трактордун тартуу кучуне дал келгендей децгээлде машина- 
трактордук агрегатты тузууге мумкундук берет.

Ар бир класста базалык моделдер бар - кыйла универсалдуу жана 
массалык тракторлор. Базалык моделдерден тышкары, атайын иштер учун 
ушул эле класстын тракторлору да чыгарылат. Алар базалык тракторлор- 
дон конструкциясы боюнча айрым езгечелуктеру менен айырмаланат 
жана анын модификациялары деп аталат.

Ар башка модификациядагы тракторлордо базалык моделдер менен 
ецчейлештурулген кыймылдаткычтар жана бир катар башка тузулуштер 
орнотулган. Механизмдерди жана тетиктерди унификациялоо (бирдей 
кылуу) тракторлордун даярдалышын, ездештурулушун жана пайдаланы- 
лышын жецилдетет, запастык белуктерунун тизмегин азайтууга мумкун
дук берет. Жалпы багыттагы тракторлор 3, 4, 5 жана 6 тс тартуу классын- 
да чыгарылат; 8 тс классындагы тракторлорду чыгаруу пландаштырылган.
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Уиимрмлдуу-антарып айдоочу тракторлор 0,6; 0,9; 1,4 жана 2 тс. тартуу 
кучу Мвиам чыгарылат, ошондой 0,2 тс. классындагы тракторлорду 
чыгаруу нламдаштырылууда.

КлКМ МО. Тартуу кучунун бул классы учун 500 л.с. кубатуулугунда 
ИМЙМЫЛДаткычы менен жацы децгелектуу трактор чыгаруу пландашты- 
рылып жатат.

Класс 60. 160 л.с. кубаттуулугунда кыймылдаткычы менен Т-130 каз 
тамандуу трактордо керсетулген. Жалпы багыттагы, ошондой эле онер 
жай жана курулуш иштеринде пайдаланылат. Т-130Б - базалык трактор- 
дум сазда журуучу модификациясы.

Класс 50. К-701 кубаттуу децгелектуу тракторлору айдоо, культива- 
циялоо, малалоо, эгин орулгандан кийин, ацызды жумшартуу, кар токто- 
туу учун машиналар менен бирге пайдаланылат. Алар транспорттук 
ташуу, жол куруу жана жер казуу иштерин да мыкты аткарышат.

Класс 40. Т-4 А каз тамандуу тракторлор учун берилген.
Класс 30. Мында жалпы багыттагы кепчулук тракторлор эске алын- 

ган. Каз тамандуу Т-150 трактору жана Т-150К децгелектуу тракторлору 
айдоо, себуу, мала тартуу жана башка айыл чарба иштеринде пайдала
нылат. Ошондой эле, ДТ-75М трактору да кецири таркалган. Учурда 170 
л.с. кубаттуулугунда кыймылдаткычы менен ДТ-75С жацы каз тамандуу 
трактор иштелип чыгууда. Базалык моделдин модификациялары - каз та
мандуу тракторлор ДТ-75Б (сазда журуучу) жана ДТ-75К (ете эцкейиште 
журуучу).

Класс 20. Бул класстагы тракторлор кызылча плантацияларында, жу- 
зум бактарындагы жана бактардагы иштерди механизациялапггыруу учун 
багытталган. Мында 70 л.с. кубаттуулугунда кыймылдаткычы менен Т- 
70С каз тамандуу трактору, ошондой эле 150 л.с. кубаттуулугунда 
кыймылдаткычы менен РТ-М-160 универсалдуу-ацгарып айдоочу трактор 
чыгарылат.

Класс 14. Бул класска кецири таралган «Беларусь» тракторлору 
кирет. Алар, негизинен, тубун жумшартууну талап кылган есумдуктерду 
(картофель, жугеру, кант кызылчасы, кун карама) естуруу жана жыйноо- 
ну механизациялаштырууга багытталган, бирок, кептеген жалпы багыт
тагы иштерди, ошондой эле ташуу, жуктее-тушуруу, жол куруу иштерин 
да аткара алат.

Базалык модель - Д-240 кыймылдаткычы менен МТЗ-80 трактору. 
Анын модификациясы - терт тартуучу децгелегу менен МТЗ-82 трактору 
- оор табигый шартгарда журет жана мыкты иштей алат. Бул класска «Бела
русь» тракторунун негизинде чыгарылган ЮМЗ-6 трактору да кирет.

Класс 9. Бул класстагы тракторлор есумдуктердун тубун жумшар- 
тууда, ташуу иштеринде, жалпы багыттагы иштерде, стационардык маши- 
налардын жумушчу органдарын алып келууде пайдаланылат. ©нер жайда 
Д-37Е кыймылдаткычы менен универсалдуу-ацтарып айдоочу Т-40М дец
гелектуу трактор чыгарылат. Анын модификациялары: Т-40АМ - кубат
туу, ар кандай жерден ете ала турган жана Т-40АНМ - темен клиренстуу, 
ал 16° чейинки эцкейиш жерде да иштей алат.
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Класс 6. Кубаттуулугу 25 л.с. кыймылдаткычы менен Т-25А (Т-25А1) 
трактору базалык модель болуп саналат. Ал бактарда жана жашылча 
плантацияларында иштее учун, ошондой эле себуу алдындагы иштер, 
себуу, отургузуу жана эгинди кароо иштер; чеп жыйноо, фермалардагы, 
транспорттук иштер жана стационардык машиналар учун жумушчу 
органдарын алып келуу учун чыгарылган. Бул трактордун жогору кли
ренстуу модификациясы есумдуктерду жана айбандарды, жемиштерди 
естуруучу жайларда колдонулат. Ошондой эле кубаттуулугу жогору (терт 
тартуучу децгелегу менен) трактордун модификациясы иштелип чыгууда.

Бул класска езу журуучу шасси Т-16М жана анын модификациясы: 
темен клиренстуу Т-16МТ жана жогору клиренстуу Т-16ММЧ кирет.

Озу журуучу шасси жер айдоо, себуу жана бир эле убакта жер 
семирткич беруу, жеек арасына дары чачып, даярдоо, азыктандыруу, жа- 
шылчаларды жыйноо, чеп чабуу жана жыйноо, ошондой эле стацио
нардык машиналардын органдарын алып келуу учун жана чарба транс
порту катары пайдаланылат. Учурда бир-эки брустуу, жогорку кубатгуу- 
луктагы, жогору клиренстуу, порталдык типтеги езу журуучу жацы шасси 
чыгарылууда.

Класс 2. Чакан участоктордо иштерди механизациялаштыруу учун 
ушул класстагы 10-12 л.с. кубатгуулуктагы кыймылдаткычы менен эки, 
уч, терт децгелектуу тракторлор чыгарылган (мини-тракторлор, мото- 
блоктор).

Онер жай тракторлору
1. Багыты боюнча:
• Жалпы багыттагы - жерди жумшартуу, скрепер, арык казуучу, 

бульдозер менен иштери учун - Т-130А, Т-180, ДЭТ-250;
• Атайы багыттагы - бир сузгучтуу жуктегуч, тутук жаткыруучу, 

суйреечу трактор, экскаватор;
• Колдонулушу боюнча атайын багыттагы - мелиоративдуу, сазда 

журуучу, ж. б.
2. Журуучу белугунун туру боюнча - децгелектуу (МТЗ, Т-25, К-701, 

Т-150К, ЛТЗ-155), жарым каз тамандуу (МТЗ-80П), каз тамандуу (ДТ- 
75М, Т-70, Т-150, Т-130А).

3. Тулкусу боюнча - рамалуу (ДТ-75М), жарым рамалуу (МТЗ), 
рамасыз (Т-25М, Т-ЗОА), муунга белунген рама менен (К-744, Т-150К).

4 Кыймылдаткычынын туру боюнча - дизель, карбюратор, электр 
энергпясы менен иштеечу.

5. Трансмиссиянын туру боюнча - механикалык, гидравликалык, 
гидромеханикалык, электр энергиясы менен иштеечу.

Озун-езу текшеруу учун суроолор
1. Трактордун турлеру женунде тушунук.
2. Тракторлордун негизги класстарын айтып бергиле.
3. Негизги трактор ендуруучулерду айтып бергиле.
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3. Тракторлордун жалпы тузулушу
Заманбап тракторлордо белгилуу бир ез ара байланыштагы кептеген 

ар турдуу механизмдер, гидравликалык, пневматикалык, электр жана 
комбинацияланган системалар камтылган.

Трактордун негизги белуктеру:
Децгелектуу трактор:
1. Кыймылдаткыч;
2. Кошуу муфтасы;
3. Кардандын толгому;
4. Откерууну алмаштыруу коробкасы;
5. Кардандын толгому;
6. Тартуучу еткеел;
7. Акыркы еткеруу;
8. Алдынкы децгелек.
Каз тамандуу трактор:
1. Кыймылдаткыч;
2. Кошуу муфтасы;
3. Кардандын толгому;
4. Откерууну алмаштыруу коробкасы;
5. Кардандын толгому;
6. Тартуучу еткеол;
7. Акыркы еткеруу;
8. Тартуучу жылдызча.
ДТ-75МВ каз тамандуу тракторунун негизги жана чогултуучу 

белуктерунун жайгаштырылышы 1-сурепе керсетулген.
2-кыймылдаткыч куйуучу отундун химиялык энергиясынын жана 

атмосфералык абанын айлануучу кыймылын пайда кылат жана анын 
керектеечулерге - трансмиссияга, кубаттуулукту тандоо механизмине, 
кубаттуулукту тандоо гидросистемасына еткеруп берет.

1-сурет. ДТ-75МВ каз тамандуу тракторунун негизги белуктерунун, алардын 
механизмдеринин жана тетиктеринин жайгаштырылышы: 1 - багыт беруучу 
децгелек; 2 - кыймылдаткыч; 3 - кошуу муфтасы; 4 - бириктируучу толгом;

5 - тартуучу децгелек; 6 - планетардык механизм; 7 - чиркегич прицептик тузулуш; 
8 - асма система; 9 - акыркы еткеруу; 10 - башкы еткеруу; 11 - еткеруу коробкасы;

12 - каз таман чынжырчасы.
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Трансмиссия айлануучу кыймылды пайда кылат жана тартуучу 
децгелектерге (каз тамандардын тартуучу жылдызчасына) еткеруп берет. 
Анда 3-кошуу муфтасы, 4-бириктируучу толгом, 11-еткеруу коробкасы, 
6-планетар дык механизмдер, 10-башкы жана акыркы еткеруулер 
камтылган.

Журуучу белугу бардык чогултуучу тетиктерин бир бутунге бирик- 
тирет жана трактордун таянычтын устунен жылуусуна жардам берет. Ага 
тулкусу (рама), илмектери жана тартуучу децгелектерден (5) турган 
(жылдызчалар), багыттоочу децгелек (1), кармап туруучу роликтер жана 
каз тамандуу чынжырчасынан (12) турган кыймылга келтируучу белук 
кирет. Кыймылга келтируучу топуракка таянат жана трансмиссияны 
айландырып, тракторду акырындык менен кыймылга келтирет.

Башкаруу механизмдери журуучу белукке таасир этуу менен, трак
тордун кыймылынын траекториясын езгертет, аны токтотот кыймыл- 
датпай кармап турат. Аларга планетардык механизм (6) тормоз кирет.

Трактордун жумушчу жабдуусу гидропривод менен илмек, прицеп- 
тик тузулуш (7), кубаттуулукту жана иштетуучу шкивди тандоо меха- 
низмдеринен турат.

Илмек системасы - бул илмек машиналарын тракторго бекитуу жана 
алардын ишин башкаруу учун каралган топтоочу тетиктердин жыйындысы.

Прицептик тузулуштун жардамы менен ар турдуу прицептик машина
ларды чиркеп тартат жана транспорттук МОМ жана ГСОМду чиркелген 
машиналардын жумушчу органдарын кыймылга келтируу учун пайдаланышат.

2-сурет. МТЗ-80 децгелектуу тракторунун негизги белуктерунун, алардын 
механизмдеринин жана тетиктеринин жайгаштырылышы: 1 — башкарылуучу 

децгелек; 2 — алдыцкы белук; 3 — кыймылдаткыч; 4 — кошуу муфтасы; 5 — башкы 
еткеруу; 6 — акыркы еткеруу: 7 — илмек механизми; 8 — тартуучу децгелек; 

9 - дифференциал; 10 — еткеруу коробкасы.

Трактордун жардам беруучу жабдуусу - бул отургучу менен, капот, 
жарык беруу жана сигнализация приборлору, жылытуу жана желдетуу 
системалары, компрессор, ж.б.

Децгелектуу трактордун курамындагы белуктерунун багыты каз 
тамандуу тракторлордукуна окшош (2-сур.).

Децгелектуу трактордун журуучу белугу жана башкаруу механизм
дери тулкусунан, алдыцкы белуктен (2), тартуучу децгелектерден (8) 
жана башкарылуучу децгелектерден, руль менен башкаруудан турат. 
Башкы (5) жана акыркы (6) еткеруулердун ортосунда дифференциал 
орнотулган.
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0зун-езу текшеруу Y4YH суроолор
1. Тракторлордун жалпы тузулушун керсеткуле.
2. Трактордун жумушчу жабдуусунун багыты.
3. Трактордун жардам беруучу жабдуусунун багыты.

4. Автоунаалардын жалпы тузулушу
Бардык автоунаалар шарттуу белгилерге ээ (сандык).
Багыты (сан менен):
1 - жецил;
2 - автобустар;
3 - жук ташуучу (борту менен);
4 -суйреечу;
5 - езу тегуучу (самосвал);
6 - цистерналар;
7 - фургондор;
8 - электромобилдер;
9 - атайын машиналар (овдоо машиналар, тутук ташуучу, жыгач 

ташуучу).
Автоунаанын негизги белуктеру (3-сур.) - кыймылдаткыч, шасси 

жана кузов. Автоунаанын негизги белуктерунун жана механизмдеринин 
жайгашуу схемасы децгелектуу трактордун жайгашуу схемасынан 
анчалык айырмаланбайт.

З-сурет. Автоунаанын негизги белуктерунун, алардын механизмдеринин жана 
тетиктеринин жайгаштырылышы: 1 — башкарылуучу децгелек; 2 — алдынкы илмек; 
3 — кошуу муфтасы; 4 — еткеруу коробкасы; 5 — кардан беруусу; 6 — башкы еткеруу;

7 - дифференциал; 8 — арткы илмек; 9 — тартуучу децгелек; 10 - рама;
11 — руль менен башкаруу; 12 — кыймылдаткыч.

Автоунаанын шассиси трансмиссиядан, журуучу белуктен жана 
башкаруу механизмдеринен турат. Жургунчулерду же жукту жайгашты- 
РУУ учун шассиге кузов орнотушат. Жук ташуучу унаада айдоочу жана 
тейлеечу кызматкер кабинага отурат. Кузовдон жана кабинадан тышкары 
капот, канатгары жана тепкичи жайгашкан.

Автоунаалардын жардам беруучу жабдуусу - тартуучу-кошуучу тузу- 
луш, лебедка, жылуулук жана желдетуу системалары, компрессор, ж.б.

1985-жылдан тартъш жергиликтуу ВАЗ-2108 алды тартуучу 
автоунаалар чыгарыла баштаган. Кыймылдаткычы кузовго туурасынан 

10



жайгаштырылгандыктан жана алдыцкы децгелектеру тартуучу болуп 
саналгандыктан, анын тузулуш схемасы классикалык автоунаадан айыр- 
маланат (2-сур.)- Бул автоунаанын салмагын азайтууга, андагы мейкин- 
дикти натыйжалуу пайдаланууга, туруктуулугун жана кубаттуулугун 
жогорулатууга мумкундук берет.

0зун-озу текшеруу учун суроолор
1. Автоунаалардын багыты боюнча классификациясы.
2. Автоунаанын жалпы тузулушун керсеткуле.

5. Кыймылдаткычтар
Классификациясы. Кыймылдаткыч - бул кандайдыр-бир энер- 

гияны механикалык ишке айландыруучу.
Тракторлор менен автоунаалардын кыймылдаткычы электр энергиясы 

жана жылуулук менен иштеечу болуп экиге белунет. Электр кыймылдат
кычтары ток алуучулар аркылуу электр еткергучтердун аба чубал- 
гыларынан, кабель боюнча туйунден же машинада жайгашкан кубатгуу 
аккумулятордук батареядан энергия алышат.

Заманбап тракторлор менен автоунаалардын кепчулугунде жылуулук 
кыймылдаткычтар орнотулган, алардын ичинде май куйет жана белунуп 
чыккан жылуулуктун айрым белугу механикалык ишке айланат. Аларды 
ичтен куйуучу кыймылдаткыч деп аташат. Буга поршендуу, ротор- 
поршендуу, реактивдуу жана газ-тутук кыймылдаткычтары кирет. Жерги- 
ликтуу тракторлордо жана автоунааларда ичтен куйуучу тиешелуу пор
шей кыймылдаткычтары орнотулган.

Биздин елкеде тракторлордун туруне байланыштырылган трактордук 
кыймылдаткычтардын туру чыгарылган. Ал белгилуу бир «туркумду» 
тузуу максатында чыгарылган, анда бир кыймылдаткыч экинчисинен 
эффективдуу кубаттуулугу менен айырмаланат. Кыймылдаткычтардын 
«туркумун» тузуу менен, алардын чогултуучу бирдиктерин жана тетик- 
терин максималдуу турде ецчейлештурууге болот.

Ички куйууге тиешелуу поршендуу кыймылдаткычтар езу журуучу 
айыл чарба машиналарына орнотулат жана насостор, компрессорлор, 
электр генераторлору, ж.б. сыяктуу машиналарды иштетуу учун пайдала
нылат. Булар кебунче кыймылдаткычтардын бир нече туру езгертулген мо- 
делдерин тушундурет, алар тракторлордо жана автоунааларда колдонулат.

Поршендуу кыймылдаткычтар теменку негизги белгилери боюнча 
классификацияланат:

• Куйучу аралашманын от алуу ыкмасы боюнча (отун менен 
абанын белгилуу бир катышта аралашмасын куйуучу аралашма деп 
аташат) - дизелдин кысылышынан улам от алуусу жана электр учкунунан 
аргасыз от алуусу;

* Аралашманын пайда болуу ыкмасы боюнча - аралашманын 
тышкы (карбюратордук жана газ) жана ички (дизель) пайда болуусу;
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• Иштее циклин жургузуу ыкмасы боюнча - терт тактылуу жана 
жи тактылуу;

• Колдонулуучу отундун туру боюнча - суюк (бензин же дизель 
хгуну), газ турунде (кысылган же суюлтулган газ) отун жана кеп отун 
гайдалануучу;

• Цилиндринин саны боюнча - бир жана кеп цилиндрлуу (эки, уч, 
ерт, алты цилиндрлуу, ж. б.);

• Цилиндрлеринин жайгашуусу боюнча - бир катар же линия 
>оюнча (цилиндрлер бир катарга жайгаштырылган), жана эки катар же V 
урунде (цилиндрлердин бир туру экинчисине карата бурчка жайгаш- 
ырылган).

Оор жук ташуучу тракторлордо жана автоунааларда терт тактылуу 
;еп цилиндрлуу дизелди колдонушат, ал эми азыраак жана ор жук ташуу- 
[у женил автоунааларда терт тактылуу кеп цилиндрлуу карбюратордук 
кага газ кыймылдаткычтарын же дизелди пайдаланышат.

Негизги механизмдер, системалар жана алардын багыты. Ичтен 
уйуучу поршендуу кыймылдаткыч корпустук тетиктерден, ийри муунак- 
патундук жана газ белуштуруучу механизмдерден, камсыз кылуу, 
уздатуу, майлоо жана жургузуу системасынан, айлануу тездигин женге 
алуучудан турат. Терт тактылуу бир цилиндрлуу карбюратордук кый- 
пялдаткычтын тузулушу 4-суретте керсетулген.

-сурет. Терт тактылуу бир цилиндрлуу карбюратордук кыймылдаткычтын тузулушу:
- цилиндрдин берку; 2 - жандыруу учун шам; 3 - поршень; 4 - муздатуу системасы- 

нын насосу; 5 - турткуч; 6 - белуштуруучу толгом; 7 - маховик; 8 - май насосу;
- май учун резервуар (картердин поддону); 10 - белуштуруучу тиштуу децгелектер;

11 -муунактуу толгом; 12 - шатун; 13 - поршендик бармак; 14 - цилиндр;
15 - киргизуучу клапан; 16 - карбюратор; 17 - чыгаруучу клапан; 18 - термелгич;

19 - штанга.

Ийри муунак-шатундук механизм поршендин туз сызык боюнча 
арып-кайра келуучу кыймылын муунактуу толгомдун айлануучу кыймы- 
ына езгерет жана тескерисинче да болушу мумкун. Ал цилиндрден (14), 
гакеги менен поршенден (3), поршендик бармактан (13), шатундан (12), 
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муунактуу толгомдон (И) жана маховиктен (7) турат. Цилиндр усту 
жагынан берку (1) менен жабылган.

Газ белуштуруу механизми поршендин устундегу келемду жацы 
зарядды киргизуучу система менен ез учурувда бириктирууге жана 
куйуучу продуктуларды (иштетилген газды) белгилуу бир убакыт аралы- 
гында цилиндрден чыгарууга багытталган.

Анда белуштуруучу толгом (6), белуштуруучу толгомду иштетуучу 
тиштуу децгелектер (10), турткуч (5), штанга (19), термелгич (18), 
клапавдар (15,17), пружиналар камтылган.

Камсыз кылуу системасы куйуучу аралашманы даярдоо жана аны 
цилиндрге (карбюратордук жана газ кыймылдаткычтары) алып келуу же 
цилиндрди аба менен толтуруу жана ага жогорку басым менен куйуучу 
май беруу учун кызмат кылат.

Муздатуу системасы кыймылдаткычтын оптималдуу жылуулук тарти- 
бин кармап туруу учун зарыл болуп эсептелет. Кыймылдаткычтын 
тетиктеринен ашыкча жылуулукту чыгаруучу зат - жылуулук алып жу
руучу суюктук же аба болушу мумкун.

Майлоочу система сурулуу бетйн белуу, муздатуу, коррозиядан сак
тоо жана иштетилип буткен продуктуларды жууп кетируу максатында, 
майлоочу материалды (мотор майын) ага алып келуу учун багытталган. 
Жандыруу системасы иштетилуучу аралашманы карбюратордук жана газ 
кыймылдаткычтардын цилиндринде электр учкуну менен ез учурувда 
жандыруу учун багытталган.

Киргизуу системасы - бул ез ара аракетгенуучу механизмдер жана 
системалар комплекси, алар кыймылдаткычтын цилиндринде иштее цик- 
линин етуусунун туруктуу башталышын камсыз кылат. Айлануу тездиги- 
нин регулятору - бул автоматтуу турде ипггеечу механизм, ал кыймыл
даткычтын ишине жараша отун же куйуучу майды берууну езгертуу учун 
багытталган.

5-сурвт. Бир цилиндрлуу терт тактылуу кыймылдаткычтын схемасы

Жогорку сенек чекит (ж.с.ч.) - поршендин цилиндрдеги абалы, андан 
кыймылдаткычтын муунактуу толгомдун огуна чейинки аралык кебуреек 
болот.
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Теменку сенек чекит (т.с.ч.) - поршендин цилиндрдеги абалы, андан 
кыймылдаткычтын муунактуу толгомдун огуна чейинки аралык азыраак 
болот.

S поршенинин журушу - сенек чекиттердин арасындагы цилиндрдин 
огу боюнча аралык. Поршендин ар бири журушунде муунактуу толгом 
жарым-айланага, б.а. 180° бурулат. Поршендин журушу муунактуу тол
гомдун ийри муунагынын 2 (R) радиусуна барабар, б.а. S = 2R.

Цилиндрдин иш келему Vh (м3) - жогорку сенек чекитген теменку 
сенек чекитке чейин жылдырууда поршен аркылуу бошотулган цилиндр
дин келему.

Карбюратордук жана газ кыймылдаткычтарынан айырмаланып, ди- 
зелде жандыруу системасы жок жана камсыз кылуу системасында карбю- 
ратордун (16) же аралапггыргычтын ордуна отун аппаратурасы орнотул- 
ган (жогорку басымдагы отун насосу; жогорку басымдагы отун алып 
келуучулер жана форсункалар).

Негизги тушунуктер жана аныктамалар. Кыймылдаткычтар учун 
кабыл алынган негизги аныктамаларды билдируу учун, борбордук ийри 
муунактуу-шатундук механизми менен ичтен куйген бир цилиндрлуу 
поршени менен кыймылдаткычтын схемасын карап чыгабыз. Борбордук - 
бул ийри муунактуу-шатундук механизм, анда цилиндрдин огу поршен- 
дуу бармактын жана муунактуу толгомдун огун кесип етет.

V = dS, (1)
мында d - цилиндрдин диаметри, м; S - поршендин журушу, м.

Кысылуу камерасынын келему Vc (м) - жогорку сенек чекитге 
жайгашкан поршендин устундегу мейкиндиктин келему.

Цилиндрдин толук келему Va (м) - цилиндрдин иштебеген келему- 
нун кысылуу камерасынын келемунун суммасы, б.а. теменку сенек чекит- 
те жайгашкан поршендин устундегу мей- киндик:

va-vh + vc, (2)

Ун кыймылдаткычынын литражы - бул анын цилиндрлеринин иш 
келемдерунун суммасы, литр менен берилген: V - 103Vi. Кыймылдаткыч
тар учун кабыл алынган негизги аныктамалар, мында Vh - бир цилиндр
дин иш келему, м3; i - кыймылдаткычтын цилиндрлеринин саны. Кысы
луу даражасы - цилиндрдин толук келемунун кысылуу камерасынын 
келемуне карата катышы. Ошентип, кысылуу даражасы - бул атсыз (бел- 
гисиз) сан, цилиндрдин толук келему кысылуу камерасынын келемунен 
канча эсеге кеп экендигин керсетет.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Ичтен куйген поршендуу кыймылдаткычтардын классификациясы.
2. Кыймылдаткычтын негизги механизмдери, системалары жана алардын 

багыты.
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6. Кыймылдаткычтын иштоосу
Ичтен куйген кыймылдаткыч иштеп жаткан учурда анын цилиндрин- 

де жумушчу телонун (газдын) абалынын мезгил-мезгили менен кайтала- 
нуучу бир катар езгеруулеру журет.

Кыймылдаткычтын иштее цикли - ыраатуу процесстердин топтому 
(киргизуу, кысылуу, куйуу, кецейуу жана чыгаруу), алардын натыйжа
сында отун энергиясы механикалык ишке айланат.

Такт - иштее циклинин бир белугу, ал поршендин бир сенектик 
чекиттен экинчисине чейинки кыймылынын убагында болот, б. а. такт 
поршендин бир журушунде болот деп шарттуу кабыл алабыз. Поршендин 
терт журушунде (тактында) же муунактуу толгомдун эки айланышында 
иштее цикли жургузулген кыймылдаткычтар терт тактылуу деп аталат.

6-сурвт. Бир цилиндрлуу терт тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтын ипггее 
цикли: а - киргизуу такты; б - кысылуу такты; в - кецейуу такты; г - чыгаруу такты; 
1 - киргизуучу клапан; 2 - жандыруучу шам; 3 - цилиндр; 4 - шатун; 5 - муунактуу 

толгом; 6 - поршень; 7 - чыгаруучу клапан.

Терт тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтын иштео цикли. 
Циклдин ар бир тактысын карал чыгабыз.

Киргизуу тактысы. Поршень (6) анын устундегу цилиндрдин 
ичинде абаны суюлтуу менен, жогорку сенек чекиттен теменку сенек 
чекитти кездей жылат (6-сур.). Киргизуучу клапан (1) ачык, жана цилиндр 
киргизуучу тутук жана карбюратор аркылуу атмосфера менен биригет. Ар 
башка басымдардын таасири астында аба карбюратор аркылуу етуп, 
отунду чачыратат жана аны менен аралашып, куйуучу аралашманы пайда 
кылат, ал цилиндрди (3) толтурат. Цилиндр (3) поршень теменку сенек 
чекитке келгенге чейин куйуучу аралашма менен толтурулат. Бул учурда 
киргизуучу клапан жабылат.

Киргизуу тактысынын башталышында, поршень жогорку сенек че- 
китте болгон учурда, поршендин устунде кысылган камеранын келемунде 
мурдагы циклден куйуучу продуктулардын калдыгы болгон. Куйуучу ара
лашма цилиндрди толтуруп, калдык газдар менен аралашат жана иштети
луучу аралашманы пайда кылат. Киргизуу тактынын аягындагы басым 
0,07-0,09 МПа, иштетилуучу аралашманын температурасы 330-390К тузет.
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Кысуу тактысы (6-сур.). Муунактуу толгом (5) авдан ары бурулган 
учурда, поршень теменку сенек чекиттен жогорку сенек чекитке жылат. 
Мында киргизуучу (1) жана чыгаруучу клапандар жабык болот. Поршень 
кыймылдоо процессинде цилиндрдеги аралашманы кысат. Кысуу такты- 
сында иштетилуучу аралашманын курамындагы белуктеру жакшы арала- 
шат жана жылыйт. Кысуу тактынын акырында басым 0,9-1,2 МПа, ал эми 
температура - 500-700 К чейин кетерулет. Ошондой эле, шамдын (2) 
электроддорунун ортосунда электр учкуну пайда болот, андан иштети
луучу аралашма жалынга тутанат. Отун куйуп жаткан учурда жылуулук 
кеп белунуп чыгат, газдардын (куйуучу продуктулардын) басымы 3,0-4,5 
МПа, ал эми температурасы - 2700 К чейин жогорулайт.

Кецейуу тактысы (6, в-сур.). Эки клапан тец жабык. Кецейип жаткан 
газдардын басымынан улам, поршень жогорку сенек чекиттен теменку 
сенек чекитти кездей жылат жана пайдалуу ишти бутуруп, шатун (4) 
аркылуу муунактуу толгомдун айлануусуна алый келет. Кецейуу 
тактысынын акырында басым 0,3-0,4 МПа, ал температура - 1200-1500 К 
чейин азаят.

Чыгаруу тактысы. Поршень (6) теменку сенек чекитке келген учур
да, чыгаруучу клапан (7) ачылат жана ипггелип чыккан газдар ашыкча 
басымдын таасири астында цилиндрден чыгаруучу тутук аркылуу атмос- 
ферага чыга баштайт. Андан ары поршень теменку сенек чекиттен 
жогорку сенек чекитти кездей жылат (6-сур.) жана цилиндрден иштелип 
жаткан газдарды туртуп чыгарат. Чыгаруу тактысынын акырында ци
линдрдеги басым 0,11-0,12 МПа, ал эми температура 700-1100 К тузет.

Андан ары иштее цикли кайталанат.
Терт тактылуу дизелдин иштее цикли. Карбюратордук кыймыл- 

даткычтан айырмаланып дизелдин цилиндрине аба жана отун ез-езунче 
Киргизия ет.

Киргизуу тактысы. Поршень (5) 7-сурет, а) жогорку сенек чекиттен 
теменку сенек чекитти кездей жылат, киргизуучу клапан (1) ачык, 
цилиндрге (4) аба толот. Киргизуу тактысынын акырында басым 0,08-0,09 
МПа, ал эми температура - 320-340 К тузет.

Кысуу тактысы. Клапандардын экее тец жабык. Поршень (5) абаны 
кысуу менен теменку сенек чекиттен жогорку сенек чекитти кездей 
жылат (6 б-сур.). Аба жогорку децгээлде (болжол менен 14-18) кысыл- 
ганына байланыштуу, тактынын акырында 3,5-4,0 МПа, ал температура 
(750-950 К) жетет, отундун ез алдынча тутануу температурасынан ашат. 
Поршендин жогорку сенек чекитке жакын абалында форсунка (2) аркылуу 
жогору басымдагы насос (6) менен цилиндрге суюк отун куюла баштайт. 
Форсунканын тузулушу кысылган абада отунду суюк чачыратып берууге 
шарт тузет.

Цилиндрге чачыратып куюлган отун ысытылган аба жана калдык 
газдар менен аралашат жана иштетилуучу аралашманы пайда кылат. 
Отундун кебуреек белугу жалбырттап куйет. Газдардын басымы 5,5-9,0 
МПа, ал эми температурасы - 1900-2400 К чейин жетет.
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7-сурет. Бир цилиндрлуу терт тактылуу дизелдин иштее цикли: а - киргизуу тактысы; 
б - кысуу тактысы; в - кецейуу тактысы; г - чыгаруу тактысы; 1 - киргизуучу клапан;

2 - форсунка; 3 - чыгаруучу клапан; 4 - цилиндр; 5 - поршень; 6 - жогорку 
басымдагы жылуулук насосу

Кецейуу тактысы. Клапандардын экее тец жабык. Поршень (5) 
кецейип жаткан газдардын басымы менен жогорку сенек чекиттен темен- 
ку сенек чекитти кездей жылат (7,в-сур.). Кецейуу тактысынын башталы- 
шында отундун калган белугу куйет. Кецейуу тактысынын аягында 
газдардын басымы 0,2-0,3 МПа, ал эми температурасы - 900-1200 К 
чейин жетет.

Чыгаруу тактысы. Чыгаруучу клапан (3) ачылат. Поршень (5) 
жогорку сенек чекиттен теменку сенек чекитти кездей жылат (7,г-сур.) 
жана иштетилген газдарды ачык клапан аркылуу цилиндрден атмосферага 
айдайт. Тактынын аягында газдардын басымы 0,11—0,12 МПа, ал эми 
температурасы 650-900 К тузет.

Андан ары иштее цикли кайталанат.
Жогоруда аталган кыймылдаткычтардын иштее циклинде кецейуу 

тактысында гана поршень газдардын басымы менен жылат жана шатун 
аркылуу муунактуу толгомду айландырат. Калган чыгаруу, киргизуу жана 
кысуу тактыларын аткарууда, муунактуу толгомду айлантуу менен, пор- 
шенди жылдыруу керек. Бул кецейуу тактысында маховик аркылуу 
толту эулган кинетикалык энергиянын эсебинен жузеге ашырылган даяр
доо тактылары. Оор салмактагы маховикти толгомдун учуна бекитишет.

Озун-езу текшеруу учун суроолор
1. Кыймылдаткычтын иштее циклине аныктама бергиле.
2. Терт тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтын иштее циклин 

тушундуруп бергиле.
3. Терт тактылуу дизелдин иштее циклин тушундуруп бергиле.
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7. Кыймылдаткычтын негизги туйундеру жана механизмдери
Эки тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтын иштее цикли. 

Эки тактылуу кыймылдаткычтар тышкы жана ички аралашманын пайда 
болуусу менен аткарылат. Алардын ичинен эц женекейу - тышкы аралаш- 
ма пайда кылуучу бир цилиндрлуу кыймылдаткыч болуп саналат, анда 
ийри муунактуу камера алдын ала даярдалган компрессордун ролун 
аткарат. Мындай кыймылДаткычтарды ийри муунактуу камера аркылуу 
жел менен уйлеечу кыймылдаткычтар деп аташат (8-сур.). Анда бир 
учурда эки процесс журет: биринчиси - поршень устунде, экинчиси - 
поршень алдында. Поршендин устунен томенку сенек чекитги кездей жы- 
лууда, иштетилуучу аралашма куйет, ал эми поршень алдында - кысылат. 
Томенку сенек чекитке жакындоодо, чыгаруучу жана жел менен уйлеечу 
терезелер ачылат, поршень устундегу мейкиндик атмосфера жана ийри 
муунактуу камера менен биригет, натыйжада, газдар чыгарылат, ал эми 
цилиндр жел менен уйленет жана ийри муунактуу камерадан жацы 
аралашма менен толтурулат. Муну менен биринчи такт аяктайт.

8-сурет. Эки тактылуу кыймылдаткычтын тузулушунун жана иштее схемасы:
1 — ийри муунактуу камерадан келуучу канал; 2 — уйлеечу терезе; 3 — поршень; 

4 — цилиндр; 5 - шам; 6 — чыгаруучу терезе; 7 — киргизуучу терезе; 8 — карбюратор;
9 — ийри муунактуу камера

Экинчи такты поршень жогорку сенек чекитке жылган учурда: пор
шень устундо - кысуу жузеге ашырылат, ал эми ийри муунактуу камера- 
нын келему кебейет жана жацы заряд менен толтурулат, б. а. киргизилет.

Бул кыймылдаткычтар бир аз гана кысуу даражасына ээ жана аларда 
куйуучу аралашма терт тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтарда 
сыяктуу эле, учкундан жалбырттап куйот.

Цилиндрлерди уйлее жана толтуруу учун зарыл болгон кошумча 
компрессор (басым менен айдап беруучу) болгон учурда гана, кеп 
цилиндрлуу кыймылдаткычтарда эки тактылуу циклди колдонууга болот.
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Дизелдер да эки тактылуу цикл менен иштей алышат, бирок, аларда 
отун кысылган абанын жогорку температурасында жалындап куйген- 
дуктен, кысуу децгээли бул учурда карбюратордук кыймылдаткычтагыга 
Караганда, болжол менен, эки эсе коп болушу зарыл, жана отун сицип 
кетпестен, форсункалар менен чачыратылууга тийиш. Жел менен туз 
уйлеечу эки тактылуу дизелде поршендин теменку сенек чекитке жакын 
жылышында чыгаруучу клапандар (3) жана жел менен уйлеечу терезелер 
(4) ачылат, ал эми цилиндр куйуучу продуктулардан тазаланат жана 
абанын жацы заряды менен толтурулат.

Жогорку сенек чекитгин жанында цилиндрге отун чачылат жана ал 
жерде туганат жана куйет. Поршендин жылышы - терт тактылуу кый- 
мылдаткычтардай эле.

Кеп цилиндрлуу кыймылдаткычтын иштеесу
Тракторлордо жана автоунааларда массаны жана габариттерди азай- 

туу, муунактуу толгомдун айлануу тездигин темендетуу жана маховиктин 
тиешелуу массасын азайтуу максатында, кеп цилиндрлуу кыймылдат- 
кычтарды колдонушат.

Кепчулук тракторлордун кыймылдаткычтары - терт цилиндрлуу. 
Аларда инерциялык кучтердун тец салмактуулугу канааттандырарлык, ал 
эми айрым цилиндрлердин иштее тактылары 180° кийин тегиз журет.

Цилиндрлердеги иш процесстери белуштуруучу валдагы белуштур- 
гучтердун жайгашуусуна жараша, 1-3-4-2 же 1-2-4-3 тартибинде журушу 
мумкун. Трактордук дизелдерде, адатта, керсетулген иш тартиптеринин 
биринчисин колдонушат.

Алты жана сегиз цилиндрлуу кыймылдаткычтар муунактуу валдын 
мейкиндик схемасы менен аткарылат, мында анын муунактары 90°ка 
бурулган.

Ошол эле учурда ЗИЛ-130 тибиндеги сегиз цилиндрлуу кыймылдат
кычтын иштеесу 1-5-4-2-6-3-7-8 тартибинде болот. Цилиндрлерге венти- 
лятордон маховикке чейин номерлер, жана оц тарабында кичине номерлер 
коюлат (1, 2, 3 жана 4).

Ал эми ЯМЗ-240Б он эки цилиндрлуу кыймылдаткычта цилиндр
лердин булунуусу 75° барабар, ал эми цилиндрлердин иштее тартиби 
сандардын теменку тартибинде берилет: 1-12-58-3-10-6-7-2-11-4-9.

Ар башка кубаттуулуктагы жана цилиндрлеринин саны ар турдуу 
болгон кыймылдаткычтарды теменку керсеткучтерду колдонуу аркылуу 
салыштырууга болот: салыштырма кубатгуулук, б. а. кыймылдаткычтын 1 
кг салмагына туура келуучу кубатгуулук; 1 л иш келемунен алынган литр 
боюнча кубатгуулук; кубатгуулук бирдигине карата отундун салыштырма 
сарпталышы.

Ийри муунактуу-шатундук механизм - поршендуу кыймылдаткыч
тын негизги иштее механизми. Ал кыймылдаткычтын иштее циклин 
жургузууде катышат жана кецейип жаткан газдардын басымынын кучун 
муунактуу толгомдун айланышы катары кабыл алган поршендин барып, 
кайра келуучу кыймылын пайда кылат. Ийри муунактуу-шатундук 
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механизмдин элементтерин шартгуу гурде: кыймылсыз жана кыймылдуу 
деп эки топко белууге болот.

Механизмдин кыймылсыз элементтерине цилиндрлер, цилиндрлердин 
башы, муунактуу толгомдун подшипниктери менен картер жана байланыш- 
тыруучу тетиктер кирет. Мунун баары кыймылдаткычтын корпусун тузет. 
Ал эми механизмдин кыймыцдуу элементтерине: шакектери жана поршень 
бармактары менен поршендер, подшипниктери менен шатундар, маховиги 
жана айлануудагы езгеруулерду токтотуучусу менен муунактуу толгом.

Айлануудагы езгеруулерду токтвтуучуиу (демпфер) коп цилиндр- 
луу кыймылдаткычтарда айлануудагы езгеруулерду токтотуу жана резо- 
нанста муунактуу толгом системасына киргизилуучу энергияны жарым- 
жартылай сицируу учун колдонушат. Аны адатта муунактуу толгомдун 
алдыцкы учуна орнотушат.

Трактор дун жана автоунаанын рамасына кыймылдаткычты 
бекитуу. Азыркы тракторлордун жана автоунаалардын салыштырмалуу 
тец салмактуулугуна карабастан, алар иштеп жаткан учурда вибрациялар 
пайда болот, алар рамага же жарым рамага, алар аркылуу мобилдуу 
машинанын корпусуна етпееге тийиш. Ошондуктан, кыймылдаткыч 
машинанын вибрациясынын еткеруп берилишин темендеткендей жана 
мобилдуу машина тегиз эмес жолдо журген учурда, рама же жарым рама 
кыйшайып калса, блок-картерде чыцалууларды болтурбагандай децгээлде 
бекемделууге (илинууге) тийиш. Кыймылдаткычтар рамаларга же жарым 
рамаларга уч, терт же беш жеринен бекитилет. Кебунче уч жеринен 
бекитуу кецири таралган, анткени, ал монтаждык чыцалууларды жана 
раманын лонжерондорунун формасы бузулган учурда келип чыгуучу 
чыцалууларды темендетет.

Илмектердин серпилгич элементтери адатта каркаска жармашты- 
рылган резинадан жасалган жыпар жыт бергичтер турунде болот. Куч 
агрегатынын езгеруу энергиясын максималдуу сицируу учун, аларды 
атайын резинадан даярдашат. Таянычтардын алдында жайгашкан резина
дан жасалган жыпар жыт бергичтер машина кыймылдаган учурда кый- 
мылдаткычка урунуу жагдайларын азайтат жана рама же жарым раманын 
кыймылдаткычтардан алган вибрациясын темендетет. Алдан тышкары 
таянычтар, машинаны ечурууде, катуу айдоодо же токтотууда кыймыл
даткычтын узунунан жылып кетишинен сактайт.

МТЗ-80 жана МТЗ-82 тракторлорунда кыймылдаткычты теменкуче 
бекитишет: блок-картердин арткы белугун лист аркылуу трактордун 
корпустук тетиктери менен катуу байлашат; ал эми алдынкы илмегин 
резина-металл жыпар жыт бергич турунде жасашат, ал белупггуруучу 
тиштуу децгелек менен жарым раманын алдыцкы брусуна бекитилген ал- 
дыцкы шарнир таянычтын капкагынын ортосунда орнотулган.

Газ белуштуруу механизминин багыты жана жалпы тузулуш. Газ 
белуштуруу механизми кыймылдаткычтын цилиндрлерине жацы зарядды 
ез учурунда киргизууге жана иштетилген газдарды чыгарууга багытгал- 
гэн. Кыймылдаткычтын цилиндри алардын жардамы аркылуу айлана- 
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чейре менен байланышкан органдардын туруне жараша, газ белуштуруу 
механизмдери золотник, комбинацияланган жана клапандык болуп белунет.

Золотник механизмдери поршендуу кыймылдаткычтардагы айрым 
артыкчылыктарга (киргизуучу жана чыгаруучу кезенектердун чоц етмо 
кесилиштерин камсыз кылуу мумкундугу, муздатуунун жакшы шарттары, 
иштин анчалык ызы-чуу болбогондугу) карабастан, колдонууга кецири 
тараган эмес. Газ белуштуруунун золотник принциби иш жузунде кон- 
турдук жана уйлее боюнча туз-жылчык схемалары менен эки тактылуу 
кыймылдаткычтарда гана пайдаланылат, анда цилиндрдин ичи анын 
капталындагы поршень менен ачылып, жабылуучу терезелери аркылуу 
айлана-чейре менен байланышат.

Газ белуштуруунун комбинацияланган механизмдери туз сызыктуу 
клапандык-жылчыктуу уйлее аркылуу колдонулат. Цилиндрге анын кап
талындагы терезелер аркылуу жацы заряд кирет, ал эми иштетилген газ
дар клапандардын (ЯМЗ-204 жана ЯМЗ-206) жардамы менен чыгарылат.

Клапандык механизмдер - тракторлордун жана автоунаалардын 
заманбап кыймылдаткычтарында колдонулуучу газ белуштуруу меха
низмдеринин негизги туру болуп саналат. Эрежедегидей эле, алар тузулу- 
шунун женекейлугу, даярдоонун жана овдоонун наркынын темендугу, 
цилиндрдин ичинин калывдыгы жана ишенимдуу иштеесу менен мунез- 
делет. Эгерде, клапандар блок-картерде жайгаштырылса ейдеге (муунак
туу толгомдон тартып) кыймылдатууда ачылса, анда аларды жогорку 
(асма) клапандардан айырмаланып, теменку (капталдагы) клапандар деп 
аташат. Жогорку клапандар цилиндрлердин баш жагына орнотулган жана 
теменге кыймылдатууда (муунактуу толгомду кездеп) ачылат.

Бул эки механизмди салыштыруу, теменку (капталдагы) клапандар 
азыраак сандагы тетиктерден турарын, бирок, куйуу камерасынын созул- 
ган жылчык турундегу формасын пайда кыла турганын, ал эми жогорку 
клапандар тузулушу боюнча татаалыраак, бирок, куйуу камерасынын 
жыйнактуулугун камсыз кыла тургандыгын керсетет.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Эки тактылуу карбюратордук кыймылдаткычтын иштее циклин 

тушундуруп бергиле.
2. Кеп циливдрлуу кыймылдаткычтын иши тууралуу айтып бергиле.
3. Ийри муунактуу-шатундук механизмдин негизги тетиктери.

8. Муздатуу системасы
Классификация. Системанын иштее схемасы. Муздатуу систе

масы ысытылган тетиктерден жылуулук чыгарууга жана кыймылдат
кычтын иштесунун нормалдуу температуралык режимин колдоого алууга 
багытталган, бул суюктук (суюктук менен муздатуу) же айланадагы аба 
аркылуу жасалма (аба аркылуу) муздатуу аркылуу ишке ашырылат.
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9-сурет. Муздатуу системаларынын схемасы: а - суюктук аркылуу; б - аба аркылуу; 
1 - радиатордун пардасы; 2 - радиатор; 3 - желдеткич; 4 - термостат; 5 - термометр; 
6 жана 7 - негизги жана жургузуучу кыймылдаткычтардын суу рубашкалары; 8 - суу 
белуштуруу каналы; 9 - суу насосу; 10 - тегуу краниги; 11 - желдеткичти багыттоочу 

аппарат; 12 - желдеткичтин ротору; 13 - аба белуштуруучу каптооч;
14 - май радиатору; 15 - муздатуучу белук; 16 - дефлекгордун калканчасы;

17 - цилиндр; 18 - цилиндрдин баш жаты

Суюктук менен муздатуучу кыймылдаткычтар. Суюктук менен 
муздатуу системасына суу рубашкасы (6) 9-сурет, цилиндрдин блогун 
жана баш жагын муздатуу, радиатор (2), суу насосу (9) жана вентилятор 
(3), ошондой эле кошумча тузулунггер: суу белуштуруучу канал (7), тер
мостат (4), бириктируучу шлангдар, тегуучу краниктер жана термометр 
(5) кирет.

Негизги кыймылдаткычтын муунактуу толгомдун айландырууга 
чейин жургузуучу кыймылдаткычтын ишинде суунун темосифондук цир- 
куляциясы журет, б. а. суу ар башка температуранын таасиринен улам, 
цилиндрдин суу рубашкасынан (7) анын баш жагына етет. Суу цилиндр
дин баш жагын жылытуу менен, бириктируучу патрубка боюнча кайра 
эле жургузуучу кыймылдаткычтын цилиндрлеринин рубашкасына келет.

Негизги кыймылдаткыч иштеген учурда муздатуу системасында суу
нун аргасыз циркуляциясы журет. Ал жугуртуучу суу насосунун (9) жар- 
дамы менен тузулет, бул радиатордогу теменку бактан суу алат жана 
басым менен цилиндрдин баш жагындагы суу рубашкасына бурат. Суу 
агымдары каналдар боюнча бир аз жылыган клапандык уялардын бирик- 
кен жерине келет. Суу муздак жылыткычтан термостат (4) аркылуу радиа- 
торго тийбей, суу рубашкасынан суу насосуна (кичи тегерек боюнча) 
женейт, ал эми жылытылган кыймылдаткычта - радиатордогу жогорку 
бакка (чоц тегерек боюнча) келет. Радиатордогу жогорку бактан кептеген 
тутукчелер аркылуу теменку бакка етуп, суу аба агымы менен муздайт. 
Аба агымы желдеткич (3) аркылуу келип, тутукчелердун арасына келет. 
Радиатордогу теменку бактан суу насос менен кайрадан кыймылдат
кычтын суу рубашкасына келет.

Суунун жогорку ылдамдыгына байланыштуу, анын муздаткыч 
рубашкасынан чыккан жана кирген температурасында (4—7°С) бир аз 
айырма пайда болот, бул кыймылдаткычты бир калыпта муздатуу учун 
ыцгайлуу шарттарды тузет.
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Кыймылдаткычтарда муздатуунун жабык системасын колдонушат. 
Мында радиатор герметикалык турде жабылат жана жогору жана темен 
басымда гана ал буу-аба клапаны аркылуу атмосфера менен биригет. 
Мындай системада сууну жогору температурада кайнатууга жетишууге 
болот, бул кыймылдаткычтын иштее шарттарына алгылыктуу таасирин 
тийгизет. Муздатуунун жабык системасында буулануудан улам суюктук 
анчалык азайбайт.

Аба аркылуу муздатылуучу кыймылдаткычтар. Цилиндрлерди 
жана алардын баш жактарын аба менен уйлеенун натыйжасында тетик- 
терден жылуулук белунуп чыгат, буга ок желдеткич ебелге тузет, ал бир 
нече калакчалары менен ротордон (12, 9-сур.) жана кыймылсыз багыт
тоочу аппараттан (И) турат. Ротор ете тез айланып, абаны белуштуруучу 
каптоочко (13) алып келет. Бул жерден ал цилиндрдин муздатуучу 
белуктеруне (15) жана баш жактарына (18) туз келет, андан жылуулук 
алат жана карты жакка атмосферага чыгат. Аба аркылуу муздатуу систе
масы суюктук аркылуу муздатуу системасына салыштырмалуу теменку 
артыкчылыктарга ээ: ендурушке пайдаланууга женекей жана ыцгайлуу; 
кыймылдаткычтын салмагы аз; жылдын суук мезгилинде бат жылыйт. Ал 
эми кемчиликтерине: кыймылдаткычтын айрым тетиктери тегиз муздаба- 
гандыгына байланыштуу, алардын жылуулукка карата ете эле чыцалуусу, 
желдеткичтин иштеши учун кыймылдаткычтын кеп кубаттуулук сарп- 
ташы кирет. Ошондуктан, аба аркылуу муздатуучу кыймылдаткычтарды 
кубаттуулугу аз машиналарга орнотушат.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Муздатуу системасынын багыты жана иштее схемасы.
2. Суюктук аркылуу муздатуучу кыймылдаткычтын иши.
3. Аба аркылуу муздатуучу кыймылдаткычтын иши.

9. Майлоо системасы
Мотор майлары. Кыймылдаткыч иштеп жаткан учурда анын кый- 

мылдуу тетиктери кыймылсыз тетиктери боюнча жылат. Жакшы ипггелип 
чыкканына карабастан, кыймылдаткычтардын тетиктеринин сурулген 
бети одуракай болот. Сурулуунун каршылыгы азайтуу жана тетиктерди 
бир учурда муздатуу учун алардын сурулуучу беттеринин ортосуна 
майды пайдаланышат.

Майды тетиктердин сурулуучу беттерине тынбай берип туруу жана 
алардан жылуулук чыгаруу учун кыймылдаткычтардын майлоо систе
масы зарыл болуп эсептелет.

Майлар оптималдуу илээшкек болуп, жакшы майлоо жендемдуу- 
лугуне, каррозияга туруктуу жана ага карты касиеттерге ээ болуусу 
керек. Эксплуатациялык сапаттарын жакшыртуу учун ага атайын кошум- 
чаларды киргизишет.
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Мотор майлары алты топко белунет: А, Б, В, Г, Д жана Е. Айыл чарба 
тракторлорунун кыймылдаткычтары учун В, Г жана Д топтогу майларды 
пайдаланышат.

В тобундагы майлар орточо тездетилген, Г - жогорку тездетилген 
дизелдерге, Д - уйлеечу дизелдер учун багытталган. М-8В жана М-10Г2 
маркасындагы майлар теменкуче чечмеленет: М - мотордук; 8 жана 10 - 
кинематикалык илээшкектиги, 100°Сда мм2/с; В жана Г - майдын белги- 
луу бир тобуна таандык экендиги; 1 - карбюратордук кыймылдаткычтар 
учун; 2 - дизелдер учун.

Адатта, жайында 10 мм2/с, ал эми кышында - 8 мм/с кинематикалык 
илээшкектиги менен мотор майын колдонушат. Трактордун кыймылдат
кычтары учун жыл бою бардык сезондо колдонулуучу М-63/ЮГ2 мотор 
майын пайдаланышат. API чет елке классификациясы боюнча Г жана Д 
тобундагы дизелдер учун жергиликтуу майларга СС жана СД, ал эми SAE 
классификациясы боюнча SAE-20 (кышкы) жана SAE-30 (жайкы) май
лары туура келет.

Май кыймылдаткычтын маркасына жана сезонго жараша болуусу 
талап кылынат. Оте эле илээшкек май ез ара сурулуучу тетиктердин ара- 
сындагы кендейлерге жакшы кирбейт, ал эми анчалык илээшкек болбо- 
гон май кецдейде кармалбайт. Экеенде тец тетиктердин ез ара сурулуучу 
беттери кебуреек жешилип, кыймылдаткычтын кубаттуулугу азаят.

Кыймылдаткычтын ишенимдуу иштеши кебунче мотор майынын 
тазалыгынан кез каранды болот. Анын курамында механикалык аралаш- 
малар жана суу болбоого тийиш, бул аны ташып келууде, кабыл алууда, 
еткеруп берууде жана сактоо учурунда майга кошулуп кетиши мумкун.

Кыймылдаткычтын майлоочу системасынын схемасы. Кепчулук 
кыймылдаткычтарда аралашма майлоочу системаны пайдаланышат. 
Кыйла оорлошкон тетиктерге май басым, ал эми калгандарына - чачыра- 
туу жана ез алдынча агып келуу аркылуу кирет.

Басым аркылуу муунактуу толгомдун тулку жана шатундук подшип- 
никтери, клапандык механизмдин айрым тетиктери, тиштуу децгелектун 
тыгыны майланат.

Кыймылдаткычтын майлоочу системасына: поддон (1), картерлер, 
май насосу (2), чыпкасы (6), радиатор (8), каналдар жана еткерме тутук- 
тер, манометр (11), май куюлуучу оозу (16) кирет. Майдын децгээли кый
мылдаткыч иштебей турган учурда май елчеечу жабдуу (4) менен 
текшерилет.

Кепчулук автотрактор кыймылдаткычтарында басым аркылуу май
лоочу системада майдын айлануу жолу бирдей. Кыймылдаткыч инггеп 
жаткан учурда, май картердин поддонунан шестерня насосу аркылуу 
тартылып алынып, басым менен фильтрге берилет. Тазаланган май радиа- 
тордо муздайт жана башкы май каналга (1з) (магистраль) келип тушет. 
Айдан ары блоктогу каналдар боюнча муунактуу толгомдун тулку 
подшипниктерине жана белуштуруучу толгомдун оозуна етет.
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10-сурет. Майлоо системасынын принципиалдуу схемасы:
1 - май поддону; 2 - май насосу; 3, 7 жана 9 - тиешелуулугуне жараша, редукциялык, 

температуралык (радиатордук) жана тегуучу клапандар; 4 - май елчеечу жабдуу;
5 - аралыктагы тиштуу децгелек; 5 - май чыпкасы; 8 - май радиатору; 10 жана 

15 - белуштуруучу жана муунактуу толгомдор; 11 - манометр; 12 - серпилгичтердин 
огу; 13 - май етуучу башкы канал; 14 - шатундун ичке жеринин кендейу; 16 - май 

куюлуучу жери

Муунактуу толгомдун кыйгач каналдары боюнча май шатундун ичке 
жеринин кевдойуне (14) келип тушет, мында ал кошумча тазаланат жана 
кецдейден чыгып, шатундук подшипниктерди майлайт.

Ал магистралдан аралыктагы тиштуу децгелектун (5) бармагына келет.
Май белуштуруучу толгомдун оозчолорунун биринен канал боюнча 

сокмо агым менен блоктун вертикалдуу каналына берилет, ошондой эле 
каналдар жана тышкы тутук аркылуу - серпилгичтердин кондей огуна 
(12) етет. Серпилгичтердин огундагы тешик аркылуу май алардын тыгын- 
даларына келет, жана шлангдар аркылуу агып отуруп, туткучтерду жана 
белуштуруучу валдын кулачокторун майлайт.

Цилиндрлердин жана поршендердин капталдары, поршень бармак- 
тары, белуштуруучу тиштуу децгелектер чачыратуу аркылуу майланат. 
Муунактуу толгомдун агып чыгуучу жана клапандуу механизмден кую
луучу май тез айлануучу муунактуу толгом аркылуу май туманын пайда 
кылуу менен, майда тамчы турунде чачырайт. Майдын тамчылары 
цилиндрлердин, поршендердин бетине, белуштуруучу толгомдун кула- 
чокторуна тийип, аларды майлайт жана картердин поддонуна агып тушет 
да, андан ары кайрадан ез жолуна тушет.

Поршень бармактары шатундун жогорку башындагы тешикке кирген 
май тамчылары менен майланат. Шатунунун езегунде каналы бар кый- 
мылдаткычтарда поршень бармагы басым аркылуу майланат.

Майлоо системасынын иши манометр (11) боюнча текшерилет, ал 
башкы магистралдагы басымды керсетуп турат. Андан тышкары, айрым
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.11кыймылдаткычтарда майлоо системасындагы температураны елчее учун 
термометр жана май басымынын авариялык томендеесунун сигнали
затору орнотулган.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Мотор майларынын классификациясы.
2. Кыймылдаткычтын майлоо системасынын схемасы.
3. Кыймылдаткычтын майлоо системасынын инти

10. Куйуучу май менен камсыз кылуу системасы

Карбюратордук кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 
системасы автоунаада отундун запасын сактоого, отунду жана абаны 
тазалоого, куйуучу аралашманы пайда кылууга, аны кыймылдаткычтын 
цилиндирлерине алый келууге жана алардан иштетилген газдарды чыга- 
рууга багытталган. Ал автоунаанын аны ар башка шарттарда пайдала- 
нуудагы жогорку унемдуулугун жана ишенимдуулугун, иштетилген 
газдардагы зыяндуу аралашмалардын аздыгын, техникалык тейлеоде 
женекейлукту жана орт коопсуздугун камсыз кылууга тийиш.

Куйуучу май менен камсыз кылуу системасына кируучу негизги 
элементтер 11-суретте берилген. Кранды ачканда отун чыпка-тундургуч 
(5), отун журуучу тутук (3) аркылуу бактан (7) насос (10) менен тартып 
алынат, кылдат тазалоочу чыпкага (8), андан ары карбюраторго (9) 
берилет. Киргизуу тактысында аба тазалагыч (1) башка аралашмалардан 
тазаланган аба карбюраторго келип тушет. Анда отун чавдатылат, аба 
менен аралаштырылат жана бууланып баштайт. Киргизуучу откорме 
тутукте куйуучу аралашманы даярдоо улантылат, отун ал боюнча жылып 
отуруп бууланат жана аба менен аралашып кетет. Бул процесс киргизуу 
жана кысуу тактыларын жургузуу учурунда кыймылдаткычтын цилиндр- 
леринде аяктайт.

Иштетилуучу аралашма куйгонден кийин чыккан газдар чыгаруучу 
откорме тутук (7), тутуктер жана ун басаццаткыч (6) аркылуу айлана-чей- 
реге чыгарылат. Отун тыгын менен жабылган оозу аркылуу бакка куюлат.

Карбюратордук кыймылдаткычтар учун отун. Карбюратордук 
кыймылдаткычтар учун бензиндин ар турдуу маркаларын колдонушат. 
Автоунаа бензиндеринин теменку маркалары чыгарылат: А-80, АИ-92, 
АИ-95. Бензиндерди маркировкалоодо А тамгасы автоунаа бензини 
экендигин, И тамгасы октандык саны мотордук ыкма менен эмес, изилдее 
ыкмасы менен аныкталгандыгын билдирет, тамгалардан кийинки сан 
бензиндин октандык саны болуп саналат.

Октандык саны боюнча отундун детонацияга каршы чыдамдуулугу 
аныкталат.

11-сурет. Кыймылдаткычты май камсыз кылуу системасынын схемасы: 1 - аба 
тазалагыч: 2 - киргизуучу еткерме тутук; 3 - отун еткоргуч; 4 - отун учун бак;

5 - чыпка-тундургуч; 6 - ун басаццаткыч; 7 - чыгаруучу еткерме тутук; 8 - отунду 
кылдат тазалоочу чыпка; 9 - карбюратор; 10 - отунду тартып чыгаруучу насос; 
11 - май куюлуучу жердин буу-аба клапаны; 12 - отундун децгээлин керсеткуч;

13 - отун децгээлин текшеруучу датчик; 14 - отун багынын фильтри

Детонация - бул кыймылдаткычтын цилиндринде иштетилуучу ара- 
лашманын ото тез куйушу (3000 м/с чейин ылдамдык менен), мында катуу 
такылдаган ун чыгат, газдардын басымы кыйла жогорулайт, ийри 
муунактуу-шатундук механизмдин тетиктери тез жешилет жана клапан- 
дар куйуп кетет. Нормалдуу шарттарда кыймылдаткычтын цилиндрле- 
ринде иштетилуучу аралашма 30-35 м/с ылдамдык менен куйет.

Детонацияга теменкулер себеп болот: октандык саны темен болгон 
отунду колдонуу, ете эрте от алдыруу, кыймылдаткычтын кызып кетуусу.

Отундун октандык саны канчалык жогору болсо, анын детонацияга 
дуушар болуу ыктымалдуулугу ошончолук аз болот жана кыймылдат- 
кычта ошончолук жогору децгээлде кысууга жол берилет.

Конструкциясына, жана башкысы, кыймылдаткычтагы кысуу децгээ- 
лине жараша автоунаалардын ар башка моделдери учун бензиндин ар 
турдуу сорттору сунушталат.

Карбюратордук кыймылдаткычтын унемдуу иштеши жана иштетил
ген газдардын аз зыяндуулугу учун шарттардын бири болуп, бир кылка 
отун-аба аралашмасын пайда кылуу эсептелет. Бул аралашма пайда кылуу 
процесси сыяктуу эле, колдонулуп аткан отундун сапатына да жогорула- 
тылган талаптарды коёт.

Кыймылдаткычтардын туруне жараша тышкы аралашма пайда кы- 
луунун теменку турлеру белуп керсетулет: карбюрация; жецил отунду 
киргизуучу еткерме тутукке чачуу же узгултуксуз беруу, же киргизуучу 
клапан ачык кезде порциясы менен беруу; форкамералык-факелдик; газ 
менен.

Учкун аркылуу от алуучу кыймылдаткычтарда карбюрация кебуреек 
таркалган.
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Куйуучу аралашма цилиндрге келип тушкенге чейин отундун жана 
абанын дозасын чыгаруу - бул аралашма пайда кылуунун баштапкы 
фазасы. Аралашма пайда кылуу процессы цилиндрде киргизуу жана кысуу 
мезгилинде бутет.

Отун кыймылдаткычтын цилиндрлерине толук бууланбастан келип 
тушет. Анда келип тушкой куйуучу аралашма менен калдык газдар 
жылуулук алмашат, тетиктердин жылыган беттеринен зарядга жылуулук 
келет, ошондой эле кысуунун натыйжасында аралашма жылыйт. Бул 
отундун андан ары бууланышына шарт тузот.

Дизелдик кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 
системасы. Кыймылдаткычтар суюк отун менен иштейт, ал мунай 
иштетуучу заводдордо мунайды перегонка кылуу жолу менен алынат. 
Дизель кыймылдаткычынын иштеши учун дизель отунун пайдаланышат.

Дизель отуну. Дизелдерди ендурушке пайдалануу учун томенку 
маркадагы дизель отундары (МАМСТ 305-82) колдонулат: Л (жайкы) - 
айланада 0°С жана андан жогору температурада; 3 (кышкы) - -20°С чейин 
(отундун муздап калуу температурасы -35°С жогору эмес) жана суукка 
кыйла чыдамдуу отун - -30°С чейин жана андан темен (отундун муздап 
калуу температурасы -45°С жогору эмес). Анын сапатынын башкы 
керсоткучтеру: тазалыгы, куйуудо жогорку температурада жылуулук 
берет, анчалык илээшкек эмес, темен температурада ез алдынча тутанат, 
цетандык саны жогору (45 кем эмес). Цетандык саны канчалык кеп болсо, 
аны цилиндрге чачып баштагандан кийин ез алдынча тутануусунун 
кечигуусу ошончолук аз мезгилди камтыйт жана кыймылдаткычы ошон- 
чолук жецил иштейт.

Тракторго таза май куюу зарыл. Отунду 2 суткадан кем эмес убакыт- 
ка алдын ала тунутуп коюу керек.

Отун куюлуучу бакка суу кошулуп кетуусунен этият болуу зарыл, 
бул отун аппаратурасынын иштен чыгышына алып келиши мумкун 
бактын оозун жана капкагын чандан тазалап, капкактагы тешикти тазалап 
жана оозундагы тор чыпканы жууп салуу керек.

Аралашманы жасоо. Дизель кыймылдаткычтарында отундун аба 
менен аралашмасы ете аз убакыт аралыгында даярдалат. Тез жана толук 
куйуучу аралашманы алуу учун, отун болушунча майда белуктерге чачы- 
рашы жана алардын ар биринин айланасында толук куйуусуне жетиштуу 
сандагы абанын болушу зарыл. Бул учун отун куйуу камерасындагы 
кысуу тактысында абанын басымынан жогору басым астында форсунка 
аркылуу цилиндрге чачыратылат.

Трактордун кыймылдаткычтарында белунбеген куйуу камераларын 
колдонушат. Алар поршендин (3) тубу, ошондой эле цилиндрлердин баш 
жаты жана капталдары менен чектелген бирдиктуу келемду билдирет (12- 
сур.). Отунду аба менен жакшылап аралаштыруу учун куйуу камерасы- 
нын белунбеген формасын отун факелдеринин формасына ылайыкташты- 
рышат. Поршендин тубундегу терецдиктин эсебинен абанын тез айла- 
нуусу пайда болот.
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12-сурет. Дизелдердин куйуу камераларынын схемасы: а, в - мумкун болгон 
вариантгар; 1 - фигуралуу терендик; 2 - форсунка; 3 - поршень

Майда чачырандыларга айланган отун форсункадан белгилуу бир 
чукурларга багытталган бир нече тешиктер аркылуу чачырайт. Куйуучу 
аралашма бууланат жана жогорку температуранын эсебинен тутанат 
(кысуу тактынын акырында абанын температурасы 600°С, басымы 3,5-5,5 
Мпа тузет).

Белгилуу бир мезгил ичинде (чачыратуу учурунан куйуучу аралашма 
куйуп баштаганга чейин) муунактуу вал айрым бир бурчка бурулууга 
жетишет. Отун толугу менен куйуусу учун, бул дизелдин кубаттуулук 
жана экономикалык керсеткучтерун жакшыртат, аны поршень жогорку 
сенек чекитке жеткенге чейин цилиндрге чачуу керек.

Куйуучу отунду чачыратуу учурунда ийри муунактуу толгом жогорку 
сенектик чекитке чейин жетпеген бурчту отун чачыратуу бурчу деп 
аташат. Форсунка отунду талап кылынган тездикте чачуусу учун, отунду 
насостон форсункага буруу учун айрым бир убакытты белуу максатында, 
отун насосу куйуучу майды андан да эртерээк беруусу зарыл. Куйуучу 
отунду отун насосунан берип бапггаган учурда ийри муунактуу вал 
жогорку сенектик чекитке чейин жетпеген бурчту отун берип баштоого 
чейинки бурч деп аташат.

Куйуучу май менен камсыз кылуу системасынын иштее схемасы. 
Кыймылдаткыч иштеп жаткан учурда отун еткерме тутук аркылуу бактан 
ири тазалоочу фильтрге (12) келет (13-сур.), анда ири механикалык ара- 
лашмалар белунет. Андан ары отун темен басымдагы насос (5 тартып 
алуучу насос) аркылуу тартып алынат жана кылдат тазалоочу чыпка (9) 
аркылуу жогорку басымдагы насоско (4) бурулат. Жогорку басымдагы 
насос отунду еткерме тутук аркылуу (17) жогорку басым менен форсунка- 
ларга (16) берет, алар аны чачыраган абалда куйуу камерасына буркушет. 
Куйуучу май тартып алуучу помпа аркылуу отун насосуна ашыгы менен 
берилет. Ашыкча отун еткерме тутугу (2) аркылуу насостон тартып 
алуучу помпанын киргизуучу белугуне чыгарылат.
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13-сурет. Дизел кыймылдаткычын отун менен камсыз кылуу системасы: 1 - аба 
тазалагыч; 2 - отунду кайра чыгаруу учун откорме тутук; 3 - аба чыгаруу учун 
тыгын; 4 - жогорку басымдагы отун насосу; 5 - тартып алуучу насос (помпа);

6 - тегуу учун тыгын; 7 - айлануу тездигин женгесалгыч; 8,10 жана 11 - теменку 
басымдагы отун еткерме тутуктер; 9 жана 12 - отунду кылдат жана ири тазалоочу 

фильтрлер; 13 - бактан отунду еткеруучу тутук; 14 - чыгаруучу коллектор; 15 - тегуу 
учун отун еткерме тутук; 16 - форсунка; 17 - жогорку басымдагы отун еткерме 

тутук; 18 - киргизуучу коллектор; 19 - поршень

Дизелди отун менен камсыз кылуу системасында отун насосу жана 
форсункалар сыяктуу агрегаттар камтылган, аларда адамдын чачынын 
калыцдыгынан он эсе жука ете эле кичине кевдейу менен эки ез ара 
сурулуучу бар. Механикалык аралашмалар тунгуп калган учурда отун 
насосунун жогорку тактыкта даярдалган прецизиондук тетиктери жана 
форсункалары тез жешилет жана иштен чыгат.

Озун-езу текшеруу учун суроолор
1. Карбюратордук кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 

системасы.
2. Бензин кыймылдаткычтар учун отун.
3. Дизелдик кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 

системасы.
4. Дизелдик кыймылдаткычтар учун отун.
5. Дизелдик кыймылдаткычтарда аралашма даярдоо.
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11. Жургузуу системасы
Жургузуу ыкмалары. Кыймылдаткычты жургузуунун теменкудей 

ыкмалары бар: электр стартери жана кошумча кыймылдаткыч менен.
Электр стартери менен жургузуу ыкмасы кебуреек таркалган. Стар

тер пайдаланууга ыцгайлуу. Анын жардамы менен айдоочунун иши кыйла 
жецилдейт. Бирок, анда электр энергиясы чектелген, бул кыймылдат
кычты жургузуу аракетинин санын кыскартат.

Кошумча кыймылдаткыч менен жургузуу ыкмасы айрым дизелдерде 
колдонулат. Бул ыкма кандай гана температуралык шарттарда болбосун 
кыйла ишенимдуу, бирок, жургузуу операциясы электр стартери менен 
жургузууге салыштырганда татаалыраак.

Муунактуу толгом жургузуучу тиштуу децгелектун (2) 14-сурет, а) 
жардамы менен стартерден айланат. Кошумча кыймылдаткыч айланууну 
редуктор аркылуу дизелдин муунактуу толгомго еткеруп берет. Мындай 
кыймылдаткычты адатта редуктор менен б ирге жургузуучу тузулуш (11.1- 
сурет, б) деп аташат. Тушуруучу кыймылдаткычтын муунактуу толгомдон 
тиштуу децгелектер (9, 10) жана туташтыруу дисктери аркылуу куч 
редуктордун (12) толгомуна еткерулуп берилет.

14-сурет. Жургузуу системаларынын схемалары: а - электр стартери; б - кошумча 
кыймылдаткыч; 1 - маховиктин тиштери; 2,6 - жургузуучу тиштуу децгелектер;
3 - тартуучу реле; 4 - стартер; 5 - дизелдин муунактуу толгому; 7 - жургузуучу 

тиштуу децгелёктерду иштетуу рычагы; 8 - жургузуучу кыймылдаткычтын 
муунактуу толгому; 9 жана 10 - тиштуу децгелектер; 11 - туташтыруучу рычаг;

12 - еткеруп беруу механизминин (редуктор) толгому; 13 жана 14 - тартылуучу жана 
тартуучу туташтыруу дисктери

Толгомдо (12) тартуучу диск (14) эркин айланат. Тартылуучу диск 
(13) шлицтин толгомуна бириктирилген. Тутапггырууну жургузгенде 
редуктордун толгому айланбайт, ал эми ечурулгенде (рычагды (11) оцго 
жылдырышат) - тартылуучу диск тартуучуга жармашат жана пайда бол
гон сурулуунун таасири астында айлануу дисктер аркылуу редуктордун 
толгомуна етет.

Жургузуучу тиштуу децгелекту (6) маховиктин тиштери (1) менен 
рычагдын (7) туташкан жерине киргизишет. Ишке киргизуунун 6 шестер- 
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13-сурет. Дизел кыймылдаткычын отун менен камсыз кылуу системасы: 1 - аба 
тазалагыч; 2 - отунду кайра чыгаруу учун еткерме тутук; 3 - аба чыгаруу учун 
тыгын; 4 - жогорку басымдагы отун насосу; 5 - тартып алуучу насос (помпа);

6 - тегуу учун тыгын; 7 - айлануу тездигин женгесалгыч; 8, 10 жана 11 - теменку 
басымдагы отун еткерме тутуктер; 9 жана 12 - отунду кылдат жана ири тазалоочу 

фильтрлер; 13 - бактан отунду еткеруучу тутук; 14 - чыгаруучу коллектор; 15 - тегуу 
учун отун еткерме тутук; 16 - форсунка; 17 - жогорку басымдагы отун еткерме 

тутук; 18 - киргизуучу коллектор; 19 - поршень

Дизелди отун менен камсыз кылуу системасында отун насосу жана 
форсункалар сыяктуу агрегаттар камтылган, аларда адамдын чачынын 
калындыгынан он эсе жука ото эле кичине кендейу менен эки оз ара 
сурулуучу бар. Механикалык аралашмалар тушуй калган учурда отун 
насосунун жогорку тактыкта даярдалган прецизиондук тетиктери жана 
форсункалары тез жешилет жана иштен чыгат.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Карбюратордук кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 

системасы.
2. Бензин кыймылдаткычтар учун отун.
3. Дизелдик кыймылдаткычты куйуучу май менен камсыз кылуу 

системасы.
4. Дизелдик кыймылдаткычтар учун отун.
5. Дизелдик кыймылдаткычтарда аралашма даярдоо.
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11. Жургузуу системасы
Жургузуу ыкмалары. Кыймылдаткычты жургузуунун теменкудей 

ыкмалары бар: электр стартери жана кошумча кыймылдаткыч менен.
Электр стартери менен жургузуу ыкмасы кобуреек таркалган. Стар

тер пайдаланууга ыцгайлуу. Анын жардамы менен айдоочунун иши кыйла 
жецилдейт. Бирок, анда электр энергиясы чектелген, бул кыймылдат
кычты жургузуу аракетинин санын кыскартат.

Кошумча кыймылдаткыч менен жургузуу ыкмасы айрым дизелдерде 
колдонулат. Бул ыкма кандай гана температуралык шарттарда болбосун 
кыйла ишенимдуу, бирок, жургузуу операциясы электр стартери менен 
жургузууге салыштырганда татаалыраак.

Муунактуу толгом жургузуучу тиштуу доцгелоктун (2) 14-сурот, а) 
жардамы менен стартерден айланат. Кошумча кыймылдаткыч айланууну 
редуктор аркылуу дизелдин муунактуу толгомго еткеруп берет. Мындай 
кыймылдаткычты адатта редуктор менен бирге жургузуучу тузулуш (11.1- 
сурет, б) деп аташат. Тушуруучу кыймылдаткычтын муунактуу толгомдон 
тиштуу децгелектер (9, 10) жана туташтыруу дисктери аркылуу куч 
редуктордун (12) толгомуна еткерулуп берилет.

14-сурет. Жургузуу системаларынын схемалары: а - электр стартери; б - кошумча 
кыймылдаткыч; 1 - маховиктин тиштери; 2, 6 - жургузуучу тиштуу децгелектер;
3 - тартуучу реле; 4 - стартер; 5 - дизелдин муунактуу толгому; 7 - жургузуучу 

тиштуу децгелёктерду иштетуу рычагы; 8 - жургузуучу кыймылдаткычтын 
муунактуу толгому; 9 жана 10 - тиштуу децгелектер; 11 - тутапггыруучу рычаг;

12 - еткеруп беруу механизминин (редуктор) толгому; 13 жана 14 - тартылуучу жана 
тартуучу туташтыруу дисктери

Толгомдо (12) тартуучу диск (14) эркин айланат. Тартылуучу диск 
(13) шлицтин толгомуна бириктирилген. Туташтырууну жургузгендо 
редуктордун толгому айланбайт, ал эми ечурулгенде (рычагды (11) оцго 
жылдырышат) - тартылуучу диск тартуучуга жармашат жана пайда бол
гон сурулуунун таасири астында айлануу дисктер аркылуу редуктордун 
толгомуна етет.

Жургузуучу тиштуу децгелекту (6) маховиктин тиштери (1) менен 
рычагдын (7) туташкан жерине киргизишет. Ишке киргизуунун 6 шестер- 
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насын 7-рычагдын моховигине 1-тиштуу венец менен илишет. Анда айла- 
нуу дизелдин муунактуу толгомуна еткерулуп берилет. Ал жургузулген- 
ден кийин жургузуучу тиштуу децгелек маховиктин тиштери менен 
бириккен жеринен атайын ечуруучу автомат менен чыгарылат.

Дизелдик кыймылдаткычты жургузууну жецилдетуу учун кара- 
жаттар. Жылдын суук мезгилинде дизелдик кыймылдаткычты жургузуу 
убакытын кыскартуу, кеп жешилбеши жана жургузуучу тузулуштун ишин 
жецилдетуу учун, женил от алуучу суюктуктар, кызытуу шамдарына, 
электрофакелдуу жана суюктук турундогу жылыткычтар колдонулат.

Жургузуучу суюктуктар. «Холод Д-40» жургузуучу суюктугун 
-20°С темен аба температурасында колдонушат. Анда эфир, спирт жана 
мотор майларынын аралашмасы бар, ал кыймылдаткычтын киргизуучу ту- 
тугуне атайын жабдуу аркылуу берилет. Бул жабдуу тракторго орнотулат.

Дизелдик кыймылдаткычтын муунактуу толгомдун 1 с'1 тездиги 
менен айланткан учурда, аны жургузуу мумкун.

Кызытуу шамы. Бул корпустан турат (2) (15-сур.), анда стержень 
жана кызытуу спиралы бекитилген. Бир тутукте даярдалган шамды 
дизелдин киргизуучу тутугуне орнотушат. Спираль аккумулятордук бата- 
реядан чыккан электр тогу менен кызытылат. Шамды -15°С темен 
болбогон аба температурасында колдонушат жана дизелди жургузуу 
алдында иштетишет.

15-сурет. Дизелди жургузууну жецилдетуучу куралдар: а - кызытуу свечасы;
б - электрофакель жылыткычынын схемасы; 1 - изолятор; 2 - корпус; 3 - кызытуу 
спиралы; 4 - стержень; 5 -кевдей болт; 6 - электр магнита; 7 - клапан; 8 - каптооч;

9-киргизуучу тутук; 10-резистор; 11 -контролдоочу элемент; 12-ачкыч; 13 - реле; 
А - отун алып келуучу канал; I - нейтралдык абал; II - кызытуу спиралы иштетилген;

III - кызытуу спиралдары иштетилген, электромагнит жана стартер

Электрофакел жылыткычы. Киргизуучу тутук (9) аркылуу еткен 
абаны кыйла интенсивдуу жылытуу учун (15-сур. Б), электрофакель жы
лыткычы иштетилет. Анын спиралы (3) киргизуучу тутукте жайгашкан, 
ал эми анын устундо электр магниттуу (7) клапан жайгашкан, ал дозасын 
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чыгаруучу жабдуунун А каналын жабат. Бул канал аркылуу дизель отуну 
кылдат тазалоочу филырден же атайын идиштен берилет.

Жылыткыч теменкуче иштейт: ачкычты (12) I нейтралдуу абалдан II 
абалга буроодо, ток аккумулятордук батареядан кызытуу спиралына жана 
текшеруучу элементке кирет. 30-35 с етконден кийин, спираль 950°С 
температурасына жеткен учурда, ачкычты III абалга келтиришет. Спираль 
иштетилген бойдон калат жана бир эле убакта стартер жана электр маг
ниттуу клапан (7) жургузулет. Аталган клапан отун алып келуучу каналды 
ачат, андан кызытылган спиралга отун берилет жана от алат. Киргизуучу 
тутук аркылуу журген аба жалындан ысыйт жана цилиндрлерге келип 
тушет. Дизелдик кыймылдаткыч жургузулгенден кийин ачкычты мурдагы 
абалына алып келишет, спиралга ток беруу токтотулат, ал эми электр 
магниттуу клапан отун алып келуучу каналды жабат.

Суюктук турундегу жылыткыч. Кыш мезгилинин шарттарында 
иштее учун суюктук аркылуу муздатылуучу кептеген кыймылдаткычтар- 
ды жургузуучу жылыткычтар менен жабдып алышат, анткени, мындай 
шарттарда кыймылдаткычты жургузуу кыйыныраак болот. Жургузуучу 
суюктук турунде жылыткыч казандан (11, 16-сур.), поддондун каптоочу- 
нан (12), отун куюлуучу бактан (3), электр желдеткичинен (8), электр 
магниттуу клапандан (4), бириктируучу арматурадан жана башкаруу 
пультунан турат. Акыркысы металл кутучаны билдирет. Анда текшеруучу 
спираль (6), жургузуучу жана кайра жургузуучу (7) жайгашкан, аны менен 
электр желдеткичин жана электр магнитин жургузушет.

16-сурет. Жургузуучу суюктук турунде жылыткычтын схемасы:
1- кыймылдаткыч; 2 - суюктук куюлуучу жер; 3 - май куюлуучу бак; 4 - электр 

магниттуу клапан; 5 - женге салуучу ийне; 6 - текшеруучу спираль; 7 - кайра 
жургузуучу; 8 - электр желдеткичи; 9 - отун алып келуучу тутукту бириктируу учун 

штуцер; 10 - кызытуу шамы; 11 - казан; 12 - поддондун каптоочу

Казандын куйуу камерасына отун (теменку сорттогу бензин) бактан 
(3) ез алдынча агып келет. Келип тушуучу отундун дозасы электр магнит
туу клапандын (5) женге салуучу ийнеси (5) аркылуу дозасы чыгарылат. 
Аба электр желдеткичи (8) аркылуу берилет. Аралашма шам (10) аркылуу 
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тутанат, спиралдын (6) кызышы боюнча анын шпине баа берилет. 
Жылыткыч казанына суюктук куюлуучу жер (2) аркылуу суу куюлат.

Тракторду ендурушке пайдалануу боюнча нускоолордо жазылган 
белгилуу бир ырааттуулук менен жылыткычты ишке киргизишет. Казанда 
пайда болгон факел анын кыймылдадкычтын рубашкасы менен байла- 
нышкан ичин жылытат. Бир эле учурда ысык газдар каптоочко (12) 
женейт жана кыймылдаткычтын поддонундагы майды жылытат. Кыймыл
даткычты муздатуу системасындагы суу 60-70°С температурасына чейин, 
ал эми кыймылдаткычтын поддонундагы май 40-50°С чейин жылыйт. 
Жургузуучу жылыткыч кыймылдаткычтын 20 мунет ичинде ишенимдуу 
журунгун камсыз кылат.

Эгерде, айланадагы абанын температурасы -15°С томен болсо, анда 
системага муздак суунун ордуна кайнак суу же антифриз куюу сунуш 
кылынат. Жылытуу системасын колдонууда, казанда 15 мунеттен ашык 
убакытка суу болбогон шартта, жылыткычты иштетууге тыюу салына 
тургандыгын эске алуу зарыл. Ошондой эле, казанда суу толо болбосо, 
казан кызып кетет жана иштен чыгат. Ысык жылыткычты казанды электр 
вентилятор менен уйлебестен туруп, аны жургузууге болбойт. Ис газы 
менен уулануунун алдын алуу максатында, кыймылдаткычты жакшы 
желдетилбеген, жабык жайларда кызытууга тыюу салынат.

Кыймылдаткычты муздатуу системасынан сууну чыгарып салууда, 
жылыткычтын кранигин ачуу зарыл. Жайкы мезгилде колдонууга етууде 
жургузуу жылыткычын кыймылдаткычтан чечип коюу керек.

Озун-езу текшеруу учун суроолор
1. Жургузуу системасынын багыты.
2. Дизелдик кыймылдаткычты жургузууну жецилдетуучу каражаттар.
3. Электр факелдуу жылыткычтын тузулушу.

12. Тракторлордун шассиси

Трактордун шассисинде трансмиссия, журуучу белук жана башкаруу 
механизми камтылган.

Трансмиссия агрегатгардан турат (17-сур.), алар айланууну кыймыл
даткычтан тартуучу децгелектерге еткеруп берет, ошондой эле бул 
учурду жана алардын айлануу тездигинин келему боюнча да, багыты 
боюнча да езгерте алат. Трансмиссияга туташуу (7), еткеруу коробкасы 
(2) жана тартуучу (арткы) белук кирет. Айланууну жана айлануу учурун 
еткеруп берууде агрегаттар арасында аралыкты бириктирууну (10) же 
кардандык еткеруп берууну (8) пайдаланышат. Децгелектуу трактордун 
арткы белуксуне башкы еткеруп беруу (3), дифференциал (4) жана 
акыркы еткеруп беруу (5) кирет. Децгелектуу трактордо бардык тартуучу 
децгелектерунен (6) тышкары кошумча тартуучу белук бар, ал башкы 
еткеруп беруу (3) жана дифференциалдан (4) турат.
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Каз тамандуу трактордун арткы белуксунде башкы жана акыркы 
еткеруп берууден тышкары буруу механизмдери (11) орнотулган.

Откеруу коробкасынын айланууну тетиктерин (гидравликалык баш- 
каруусуз) майлоо учун, трансмиссиянын башка тетиктери учун 
колдонулган сыяктуу эле, ТМ-3-18, Тап-15в же ТСп-15к трансмиссиялык 
майларын колдонушат. Гидробашкаруу менен еткеруу коробкалары учун 
мотор майларын пайдаланышат.

• в
17-сурет. Децгелектуу жана каз тамандуу тракторлордун трансмиссиясынын 
курамындагы белуктерунун схемасы: 1 -туташтыруу; 2 - еткеруу коробкасы; 

3, 5 жана 8 - тиешелуулугуне жараша, башкы, акыркы жана кардандык еткеруу; 
4 - дифференциал; 6 - тартуучу децгелек (жылдызча); 7 - таратуучу коробка; 9 - каз 

таман; 10 - аралыкты бириктируу; 11 - буруу механизми

Туташтыруу. Иштее схемасы, тузулушу жана классификациясы
Туташтыруу тракторду ордунан жылдырууда еткеруулерду жылды- 

рууда жана аларды жай бириктирууде, кыймылдаткыч менен трансмис- 
сияны кыска убакытка ажыратуу учун кызмат кылат.

Тракторлордо фрикциондук туташууну колдонушат. Анын иши суруу 
кучтерун пайдаланууга негизделген. Сурулуучу беттер катары жогорку 
сурулуу коэффициентине ээ материалдан жасалган дисктер колдонулат. 
Откерулуп берилип жаткан айлануу учуруна жараша, сурулуучу элемент- 
тердин бир канча санын колдонуу зарыл, ошондуктан, туташтыруу бир, 
эки жана кеп диск аркылуу болушу мумкун.

Тгртуучу (басуучу) диск (1) (18-сур.) маховик менен бириктирилген, 
ал эми тартылуучу (3) диск туташтыруу (8) валына орнотулган. Маховик 
(4) бир эле убакта тартуучу дисктин милдетин аткарат.

Тартуучу диск (1) менен каптоочтун (9) ортосунда тегерете пружи- 
налар (2), басуучу диск менен маховиктин ортосунда тартылуучу диск 
жайгашкан. Алардын ортосундагы сурулуунун натыйжасында айлануу 
учуру кыймылдаткычтан туташтыруу валына еткерулуп берилет.
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18-сурет. Туташтыруу: 1 жана 3 - тартуучу жана тартылуучу дисктер; 2 - пружина;
4 - маховик; 5 - басуучу рычаг; 6 - сыгуучу подшипник; 7 - педаль; 8 - туташтыруу 

толгому; 9 - каптооч

Туташтыруу ечуруу механизми менен башкарылат. Сыгуучу подшип
ник (6) вилка жана педалдан (7) чыккан суйрегучтун жардамы аркылуу 
жайгаштырылат. Подшипник рычагдардын (5) тубуне басылат, ал эми 
тышкы башы басуучу дискти тартуучу дисктен чыгарат жана туташтыруу 
токтотулат. Педалды коё берген учурда, басуучу диск пружиналардын (2) 
таасири менен тартылуучу дискти маховикке жабыштырат - туташтыруу 
дисктер бирине-бири толук жабышканга чейин дисктердин жылмышуу- 
сунун эсебинен акырындык менен жургузуу камсыз болот. Сез болуп 
жаткан туташтырууну кургак, дайыма туюк деп аташат.

Очуруу механизми
Туташтырууну ечуруу механизми механикалык, гидравликалык же 

пневматикалык жол менен берилет.
Механикалык жол менен беруу. Негизги элементгер - педаль, сы

гуучу подшипник, туташтырууну ечуруу жана тормозду иштетуу 
вилкалары, вилкалардын жана суйрегучтердун рычагдары.

Айдоочу тарабынан педалга жумшалган кучту темендетуу учун, 
кептеген тракторлордун ечуруу механизмдери кучеткучтер менен жаб- 
дылган. Каралып жаткан туташтыруунун кучеткучу катары механикалык 
сервокучеткуч колдонулган. Ал пружинадан жана таянычтуу болту менен 
кронштейнден турат. Туташтыруу педалын басканда, пружина кысылат, 
андан кийин жазылып, туташтырууну толугу менен ечурууге жардам 
берет.

Гидропривод. Негизги элементтери - гидрокучеткуч, гидросистема- 
нын багы жана гидронасос. Гидроприводду туташтырууну суйрегучтун 
ордуна гидрокучеткучту орноткондой элестетууте болот. Бул учурда 
педалды басууда гидрокучеткучтун золотник тыгын жайгаштырылат, ал 
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иштетилуучу суюктукту гидронасостон гидрокучеткучтун поршенине 
айдайт. Поршень туташтыруу рычагына жана сыгуу подшипнигине таасир 
этет. Туташтыруу иштетилуучу суюктуктун басымынын кучу менен 
ечурулот. Поршендин экинчи жагынан суюктук гидробакка чыгат. Туташ- 
тырууда гидронасос иштетилуучу суюктукту бактан гидрокучеткуч аркы
луу кайра бакка эркин айдайт.

Пневмопривод. Бул механизм пневмокамерадан турат, ал туташты- 
руунун корпусуна сол жагынан бекитилген жана тузулушту женге салат.

Кысылган аба трактордун пневмосистемасынан клапан аркылуу 
пневмокамерага келет жана штокту жылдырат, ал вилканын рычагына 
таасир этуу менен туташтырууну ечурет.

Гидро жана пневмокучеткучтерду тракторду башкаруу механизмде- 
ринде кецири колдонушат. Алар багыты жана тузулуш боюнча ар башка 
болгондуктан, кучеткучтерге женге салуучу таасир мунездуу.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Трансмиссиянын багыты жана конструкциясы.
2. Туташтыруу. Иштее схемасы, тузулушу жана классификациясы.
3. Туташтырууну ечуруу механизминин тузулушу.

13. Откоруу коробкасы
Огкеруу коробкасы (ОК) иш шарттарына жараша, трактордун тартуу 

кучун жана кыймылынын ылдамдыгын езгертуу учун кызмат кылат. ОК 
жардамы менен кыймылдын алдыга же артка багытын езгертууге жана 
токтотууда учурунда иштеп жаткан кыймылдаткычты ечурууге болот.

0К аракети айлануу ар бир еткерууде белгилуу бир сан менен 
тиштуу децгелектер аркылуу кыймылдаткычтын муунактуу толгомдон 
журуучу белукке еткеруп бериле тургандыгына негизделген.

Тартылуучу толгомдон айлануу тездиги тартуучуга салыштырмалуу 
канча эсеге езгере тургандыгын же тартылуучу тиштуу децгелек тартуу- 
чудан (тишинин саны боюнча) канча эсе кеп (аз) езгере тургандыгын 
керсетуучу сан еткерме сан деп аталат. Эгерде, еткерууде тиштуу децге- 
лектердун бир нече жубу катышса, анда жалпы еткерме сан ага катышкан 
бардык тиштуу децгелектердун жуптарынын еткерме сандарын кошуу 
менен алынат.

19-суретте уч алдыга журуу жана бир артка журуу еткеруусу менен 
женекей ОК керсетулген.
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19-сурет. Женекей еткеруу коробкасы: 1 - артка журуунун эки кат тиштуу 
децгелегу; 2 жана 3 - тартылуучу жана тартуучу валдар; 4 - корпус; 5 - вилкалар;

6 - кулиса; 7 - еткеруулерду жылдыруу рычагы; 8 - фиксатор; 9 - жылгычтар

Тартуучу (баштапкы) толгомдо (3) жайгашкан эц кичине тиштуу 
децгелек менен тартылуучу (2) толгомдогу эц чоц тиштуу децгелектун 
туташуусу менен, биринчи (томенку) еткеруу жургузулет.

Тартылуучу валдын айлануусунун тездиги анын тиштуу децгелек- 
тердун башка жуптарынын туташуусунда айлануусунун тездигине 
салыштырганда азыраак, ал эми айлануу учуру кебуреек болот.

Тартуучу толгомдун кыймылдуу тиштуу децгелектеру (кареткалары) 
вилкалар (5) аркылуу еткеруулерду алмаштыруу рычагы (7) менен жыл
дырылат. Вилкалар жылгычтар (9) менен бирге ордунан жылдырылат же 
багыттоочу катары алар боюнча жылдырылат. Откерууну белгилее жана 
ез алдынча алмашуу болбошу учун фиксаторлор (8) каралган. Эки жыл- 
гычтын тец бир убакта жылдырылышына жол бербее жана эки еткерууну 
жургузуу максатында, еткеруу коробкасында багыттоочу пластина- 
кулиса (6) жайгаштырылган.

Иш учурунда кыймылдаткычтын ишинин унемдууреек болушу жана 
жогорку ендурумдуулукке жетишуу учун мумкунчулугуне жараша, 
кыйла жогорку еткерууну тандап алышат. вткеруу коробкасынын етке- 
руулеру канчалык кеп болсо, еткерууну алмаштыруу учурунда кыймыл
даткычтын кубаттуулугу ошончолук толук пайдаланылат

Трактордун еткеруулерун шарттуу турде уч топко белууге болот: 
негизги, транспорттук жана басандатылган.

Негизги еткеруулер (иш диапазонунун) талаа шарттарында тракторду 
айыл чарба машиналары менен агрегаттоодо иш операцияларына ылайык 
келет. Тракторлордо бул еткеруулерге 5-14 км/с ылдамдыгы туура келет.

Транспорттук еткеруулерду жуктерду трактордук поезддер менен 
ташып келууде жана машина-трактор агрегатынын етуусунде ишке 
салышат. Децгелектуу тракторлордо мындай еткеруулерге 15-30 км/с, ал 
эми каз тамандууларда - 15 км/с ылдамдыгы туура келет.

Басандатылган еткеруулер 0,6-0,4 км/с ылдамдыкта аткарылган 
айрым технологиялык процесстерди (кечет отургузуучу, тамыр жемиш- 
терди жыйноочу жана башка машиналар менен иштее) жургузууде зарыл 
болуп саналат.

Таратуучу коробка. Аралыктан бириктируу
Таратуучу коробка айлануу учурун жогорку кубаттуулуктагы децге- 

лектуу трактордун экинчи толгомдон тартуучу белуктеруне чейин 
еткеруп берет.

Жерди ацтарып айдоочу универсалдуу трактордун таратуучу коробкасы 
алдыцкы тартуучу белукту алып келууге багытталган жана еткеруу короб
касынын капталына бекитилген. Арткы децгелектер ордунда айланган 
учурда, таратуучу коробканын жардамы менен аццыцкы белук жургузулет.

Таратуучу коробка эркин журуучу ролиги менен муфтасы бар бир 
тепкичтуу редукторду тушундурет.

Аралыктан бириктируу. Бир агрегатты экинчисине карата айрым бир 
аралыкта жайгаштырууда, айлануу учуру аралыктан бириктируу аркылуу 
же кардандык еткеруулер аркылуу берилет. Алар айлануу учурун геомет- 
риялык октору бири-бирине дал келбеган бир толгомдон экинчисине 
еткеруп беруу учун кызмат кылат. Аларды адатта туташтыруу толгом 
менен еткеруу коробкасынын баштапкы толгомунун ортосуна орнотушат.

Шарнирлеринин саны боюнча аралыктан бириктируулерду бир (бир 
шарнир) жана эки кат (эки шарнир жана алардын ортосунда толгом 
менен) деп белушет. Ал эми конструкциясы боюнча катуу (металл тетик- 
терден турган) жана жумшак (резина) - ийилчээк жумушчу элементтери 
менен деп белушет. Негизинен, тракторлордо жумшак (ийилчээк) аралык- 
тын бириктирууну пайдаланышат. Алар бириктирилген валдардын орто- 
сундагы 3° чейинки бурчтарда айлануу учурун еткеруу мумкунчулугун 
камсыз кылышат.

Кардандык еткеруу. Алар кыймылдоо учурунда жылып кетиши 
мумкун болгон агрегаттардын, тогомдордун огунун арасында айлануу 
учурун еткеруп берууге багытталган. Аларды, негизинен, децгелектуу 
тракторлордо еткеруу коробкасынын тартылуучу толгомун таратуу 
коробкасынын толгомдору жана тартуучу белуктер менен бириктирууде 
колдонушат. Женекей кардандык еткеруу кардандык шарнирлерден жана 
толгомдон турат. Кардандык шарнирлер кардандык толгомдун (24° 
чейинки) бурчка жылдырылышын, ал эми кардандык шарнирдин 
вилкаларын толгом менен эркин шлиц бириктируулер шарнирлер 
арасындагы аралыктын езгерушун камсыз кылат.
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Толгомдогу шарнирлеринин саны боюнча бир жана кош (эки жагында 
тец карданы менен) кардандуу еткеруулер деп белушет. Кардандык етке- 
руулердун толгому калыц болот тутуктерден жасалат. Алардын учуна 
кардандуу шарнирлердин вилкалары (же болбосо бир жагынан - вилка, 
экинчи жагынан - шлицтен тыгын) ширетилген.

Катуу кардандык шарнирлери менен откеруу кецири тараган.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Откеруу коробкасынын багыты.
2. Таратуучу коробканын багыты.

14. Тартуучу белуктор. Тартуучу белуктун жалпы тузулушу
Тартуучу белук механизмдердин тобун бириктирет, алар айланууну 

еткеруу коробкасынан тартуучу децгелектерге еткеруп беришет. Бардык 
тракторлордун арткы белуктеру тартуучу болуп саналат. Тракторлордун 
ордунда айлануусун азайтуу, етуусун жакшыртуу жана тартуу кучун 
кебейтуу учун, айлануу учурун арткы гана эмес, алдыцкы да децгелек
терге еткеруп беришет, бул учун бир катар тракторлордун алдыцкы 
болугун да тартуучу кылышат. Децгелектуу трактордун арткы белугунун 
схемасы 20-суретте керсетулген. Айлануу еткеруу коробкасынын экинчи 
валынан (3) аралыктан еткеруунун конус турундегу тиштуу децгелектеру 
(2) аркылуу дифференциалга (7) жана андан ары акыркы еткеруунун 
жарым огу (6) жана тиштуу децгелектеру (4) аркылуу тартуучу децге
лектерге (5) еткерулуп берилет. Тормоз (1) тартуучу децгелектерду 
бирдиктуу жана ез алдынча белуп токтотот.

20-сурет. Децгелектуу трактордун арткы белуксунун схемасы: 1 - тормоз, 
2 - аралыктан еткеруунун конус турундегу тиштуу децгелектеру, 3 - еткеруу 
коробкасынын экинчи толгому, 4 - акыркы еткеруунун тиштуу децгелектеру, 

5 - тартуучу децгелек, 6 - жарым ок, 7 - дифференциал
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Алдыцкы тартуучу белук айлануу учурун еткеруп беруу схемасы 
боюнча арткыга окшош. Айрым тартуучу алдынкы белуктер децге- 
лектерду вертикалдуу окко карата бурууга мумкундук беруучу тузулушке 
ээ, бул тракторду башкаруу учун зарыл болуп эсептелет.

Иликтенип жаткан каз тамандуу тракторлордо дифференциал бол- 
бойт, бирок, башкаруу механизми бар, ал ар бир каз таманды кез каран- 
дысыз ечурууге мумкундук берет.

Тартуучу белук жарым октун каптоочусу менен картерден, башкы 
еткерууден, дифференциалдан жана жарым октордон турат.

Башкы еткеруу. Женекей жана эки кат башкы еткеруу деп белунет.
Башкы еткеруу тиштуу децгелектердун бир же эки жубун билдирет 

жана айлануу учурун кардандык еткерууден тик бурчтуу жарым окторго 
еткеруу, ошондой эле тартуу кучун кебейтуу учун колдонулат.

Женекей башкы еткеруу эки конус турундегу: бир тартуучу (ки- 
чине) жана бир тартылуучу (чоц) тиштуу децгелектен турат.

Эки кат башкы еткерууде тиштуу децгелектердун эки жубу бар: 
бир жуп конус турунде жана бир жуп цилиндр турунде. Эки кат башкы 
еткерууде тиштуу децгелектердун эки жубунун эсебинен тиштуу децге
лектердун салыштырмалуу анчалык чоц эмес елчемдерунде чоц еткерме 
сан келип чыгат. Эки кат еткеруулер оор жук ташуучу автоунааларга 
орнотулат.

Дифференциал тартуучу децгелектерге автоунаа бурулганда жана 
жолдун тегиз эмес жерлеринде ар башка ылдамдык менен айлануу мум- 
кунчулугун берет, бул шиналардын иштен чыгышын азайтуу учун зарыл 
болуп эсептелет.

21-сурет. Дифференциалдын тузулушунун жана иштеесунун схемасы. 
а - автоунаа туз журет, сателлиттер айланбайт, тартуучу децгелектер бирдей 

ылдамдык менен айланат; б - автоунаа бурулуш жерлерде журет, тартуучу децге
лектердун ылдамдыгы ар башка, сателлиттер ез огунда айланат; 1 - тартылуучу 
тиштуу децгелек; 2 - тартуучу тиштуу децгелек; 3 - сателлит; 4 - жарым октуу 

тиштуу децгелек; 5 - жарым ок

Дифференциал (21-сур.) коробкадан турат, анын ичинде бармагында 
жана кайчылашкан жеринде сателлиттер - анчалык чоц эмес конус турун
дегу тиштуу децгелектер орнотулган. Сателлиттер жарым октордун 
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тиштуу децгелектеру менен туташтырылган. Дифференциалдын короб
касы ролиги менен конус турундегу эки подшипникте айланат. Короб- 
канын фланецине башкы еткеруунун тартылуучу децгелегун бекитишет. 
Автоунаа журген кезде куч башкы еткерууден дифференциалдын короб- 
касына, андан кийин бармак жана кайчылашкан жер аркылуу сателлит- 
терге, ал эми алардан жарым ок тиштуу доцгелектор жана жарым ок 
аркылуу тартуучу децгелектердун купчектеруне еткерулет.

Автоунаа туз жана тегиз жол менен журген учурда, алардын ар бирин 
ийни бирдей рычаг катары кароого мумкун болгон сателлиттер оз огунда 
айланышпайт, анткени, жарым октордун тиштуу децгелектеру тарабынан 
бирдей каршылык керсетулет. Бул учурда децгелектер бирдей ылдам- 
дыкта айланышат. Автоунаа бурулуп жаткан убакта сателлиттерге жарым 
октордун тиштуу децгелектеру тарабынан бирдей эмес каршылык керсе
тулет, натыйжада, алар ез огунун тегерегинде айлана башташат жана 
муну менен жарым октордун айлануусуна, анын натыйжасында, децге- 
лектердун да ар башка санда айлануусуна мумкунчулук тузет.

Бирок, дифференциалдын терс жаты да бар - ал кебунче тайгалак 
жана ылай жолдо децгелектердун бир ордунда айлануусуна алый келет.

Жарым октор айлануу учурун дифференциалдан тартуучу децгелек- 
терге же акыркы еткерууге тузден-туз алып келет. Ар бир жарым октун 
бир учу жарым октун тиштуу децгелектеру менен, ал эми башка учу дец- 
гелектун купчегу менен же акыркы еткеруунун тартуучу тиштуу децге- 
легу менен бириктирилген.

Акыркы еткеруулер. Бул еткеруулер кыймылдаткычтан тартуучу 
децгелектерге еткерулуучу айлануу учурунун кебейуусун жыйынтык- 
тайт. Алар бир тепкичтуу, кээде эки тепкичтуу же планетардык редуктор- 
лорду тупгундурет.

Децгелектуу тракторлордун акыркы еткеруулеру бир нече схемалар- 
дан бирден аткарышат. Биринчи кезекте аларды аралыктан еткеруу жана i 
дифференциал менен жалпы корпуска жайгаштырышат. Айлануу диффе
ренциалдын жарым ок тиштуу децгелектерунен тартуучу тиштуу децге- J 
лектерге еткерулет. Тартылуучу децгелектер жарым октордун ички жа- I 
гына бекитилген, алар корпуска бекитилген кол каптар аркылуу еткерул- | 
ген. Тартуучу децгелектер жарым октордун тышкы учуна бекитилет. 1 
Акыркы жана аралыкта еткеруулердун жалпы корпуста жайгашуусу бул 1 
механизмдердин майланышын жецилдетет жана тартуучу децгелектун ,| 
конструкциясынын жыйнактуу болушуна мумкундук берет. |

Агротехникалык жарыкты чоцойтуу учун айрым ацгарып айдоочу 1 
тракторлордун акыркы еткеруулеру езунче корпустарга жайгаштырылат, I 
алар жарым октордун тутуктерунун фланецтерине бекитилген. Акыркы 1 
еткеруунун корпустарынын конструкциясы аларды тутукке карата айлан- Я 
тууга мумкундук берет. ■

Бардык каз тамандуу тракторлордун акыркы еткеруулеру езунче ■ 
корпустарда жайгаштырылган, ушундан улам, тартуучу жылдызчаныйЯ 
огу кыйла темен жайгашат. Акыркы еткеруулердун корпустарын арткьм 
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белуктун корпусуна тузден-туз же кыска тутуктер аркылуу бекитет.
Планетардык акыркы еткеруулер. Герметикалык барабан турунде 

даярдалган водило тартуучу децгелек (жылдызча) менен бирге купчекке 
бекитилген, ал подшипниктер аркылуу жарым октун тутугуне такалат. 
Тартуучу тиштуу децгелек жарым окко бекитилген. Айлануу тиштуу 
децгелектен сателлиттерге етет, алар тутукке бекитилген негизги тиштуу 
децгелектун ичинде тегеренет жана октор аркылуу езунун артынан 
водилону тартуучу децгелек менен кошо айландырат.

Планетардык акыркы еткеруулер тыкан болгондуктан, тартуучу 
децгелектердун габариттерине жакшы жайгашкан. Аларды децгелектуу 
тракторлордо да, каз тамандууларда да колдонушат.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Тартуучу децгелектун жалпы тузулушу.
2. Дифференциалдын тузулушунун жана иштеесунун схемасы.
3. Акыркы еткеруулердун багыты.

15. Децгелектуу трактордун журуучу белугу
Трактордун журуу децгээли бир катар керсеткучтер менен аныкталат, 

алар иштин ендурумдуулугуне, унемдуулугуне жана сапатына таасирин 
тийгизет. Аларга децгелектердун бир ордунда айланышы, жол жана агро- 
техникалык жарыгы, колея жана коргоо зонасы, децгелектердун топурак- 
ка карата салыштырма басымы кирет.

Децгелектердун бир ордунда айланышы - тартуучу децгелектун 
топуракта кыймылдын каршы багытына айланышы. Тартуучу эки кепу- 
ресу менен децгелектуу трактор 15% чейин ордунда айлануусу мумкун. 
Ага жол бербее учун теменкулер зарыл: тартуучу кепурелердун санын 
кебейтуу; атайын профилдеги жана эки кабат децгелектерду, жарым каз 
тамандуу журушту пайдалануу; децгелектердегу абанын басымын езгер- 
туу; балласт жана тартуучу децгелектердун кошумча жуктеечулерунун 
жардамы менен салмагын кебейтуу.

Жол жарыгы - бул жердин таяныч бетинен вертикаль боюнча маши
нанын эц теменку чекитине чейинки аралык.

Агротехникалык жарык - бул жердин таяныч бетинен трактордун эц 
теменку чекитине чейинки аралык, ал айыл чарба есумдуктерунун жеек- 
терунун устунде жайгашкан. Жерди ацтарып айдоочу универсалдуу трак
торлор учун 0,45-0,6 м аралыгы белгиленген.

Колея - бул оц жана сол децгелектердун же каз тамандардын узуну
нан жайгашкан окторунун ортосундагы аралык. Жерди ацтарып айдоочу 
универсалдуу тракторлордо колеяны езгертууге болот.

Коргоо зонасы - айыл чарба есумдуктерунун жеектерунун ортосунан 
децгелектердун же каз тамандардын жакынкы булуктеруне чейинки 
аралык.
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гиштуу децгелектеру менен туташтырылган. Дифференциалдын короб- 
касы ролиги менен конус турундегу эки подшипникте айланат. Короб- 
канын фланецине башкы еткеруунун тартылуучу децгелегун бекитишет. 
Автоунаа журген кезде куч башкы еткерууден дифференциалдын короб- 
гасына, андан кийин бармак жана кайчылашкан жер аркылуу сателлит- 
герге, ал эми алардан жарым ок тиштуу децгелектер жана жарым ок 
фкылуу тартуучу децгелектердун купчектеруне еткерулет.

Автоунаа туз жана тегиз жол менен журген учурда, алардын ар бирин 
гйни бирдей рычаг катары кароого мумкун болгон сателлиттер ез огунда 
1йланышпайт, анткени, жарым октордун тиштуу децгелектеру тарабынан 
>ирдей каршылык керсетулет. Бул учурда децгелектер бирдей ылдам- 
цякта айланышат. Автоунаа бурулуп жаткан убакта сателлиттерге жарым 
жтордун тиштуу децгелектеру тарабынан бирдей эмес каршылык керсе- 
улет, натыйжада, алар ез огунун тегерегинде айлана башташат жана 
гуну менен жарым октордун айлануусуна, анын натыйжасында, децге- 
гектердун да ар башка санда айлануусуна мумкунчулук тузет.

Бирок, дифференциалдын терс жаты да бар - ал кебунче тайгалак 
кана ылай жолдо децгелектердун бир ордунда айлануусуна алып келет.

Жарым октор айлануу учурун дифференциалдан тартуучу децгелек- 
ерге же акыркы еткерууге тузден-туз алып келет. Ар бир жарым октун 
>ир учу жарым октун тиштуу децгелектеру менен, ал эми башка учу дец- 
електун купчегу менен же акыркы еткеруунун тартуучу тиштуу децге- 
югу менен бириктирилген.

Акыркы еткеруулер. Бул еткеруулер кыймылдаткычтан тартуучу 
[ецгелектерге еткерулуучу айлануу учурунун кебейуусун жыйынтык- 
айт. Алар бир тепкичтуу, кээде эки тепкичтуу же планетардык редуктор- 
орду тушундурет.

Децгелектуу тракторлордун акыркы еткеруулеру бир нече схемалар- 
дн бирден аткарышат. Биринчи кезекте аларды аралыктан еткеруу жана 
ифференциал менен жалпы корпуска жайгаштырышат. Айлануу диффе- 
енциалдын жарым ок тиштуу децгелектерунен тартуучу тиштуу децге- 
ектерге еткерулет. Тартылуучу децгелектер жарым октордун ички жа- 
ына бекитилген, алар корпуска бекитилген кол каптар аркылуу еткерул- 
эн. Тартуучу децгелектер жарым октордун тышкы учуна бекитилет. 
жыркы жана аралыкта еткеруулердун жалпы корпуста жайгашуусу бул 
[еханизмдердин майланышын жецилдетет жана тартуучу децгелектун 
онструкциясынын жыйнактуу болушуна мумкундук берет.

Агротехникалык жарыкты чоцойтуу учун айрым ацгарып айдоочу 
ракторлордун акыркы еткеруулеру езунче корпустарга жайгаштырылат, 
пар жарым октордун тутуктерунун фланецтерине бекитилген. Акыркы 
ткеруунун корпустарынын конструкциясы аларды тутукке карата айлан- 
ууга мумкундук берет.

Бардык каз тамандуу тракторлордун акыркы еткеруулеру езунче 
орпустарда жайгаштырылган, ушундан улам, тартуучу жылдызчанын 
гу кыйла темен жайгашат. Акыркы еткеруулердун корпустарын арткы 
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белуктун корпусуна тузден-туз же кыска тутуктер аркылуу бекитет.
Планетардык акыркы еткеруулер. Герметикалык барабан турунде 

даярдалган водило тартуучу децгелек (жылдызча) менен бирге купчекке 
бекитилген, ал подшипниктер аркылуу жарым октун тутугуне такалат. 
Тартуучу тиштуу децгелек жарым окко бекитилген. Айлануу тиштуу 
децгелектен сателлиттерге етет, алар тутукке бекитилген негизги тиштуу 
децгелектун ичинде тегеренет жана октор аркылуу езунун артынан 
водилону тартуучу децгелек менен кошо айландырат.

Планетардык акыркы еткеруулер тыкан болгондуктан, тартуучу 
децгелектердун габариттерине жакшы жайгашкан. Аларды децгелектуу 
тракторлордо да, каз тамандууларда да колдонушат.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Тартуучу децгелектун жалпы тузулушу.
2. Дифференциалдын тузулушунун жана иштеесунун схемасы.
3. Акыркы еткеруулердун багыты.

15. Децгелектуу трактордун журуучу белугу
Трактордун журуу децгээли бир катар керсеткучтер менен аныкталат, 

алар иштин ендурумдуулугуне, унемдуулугуне жана сапатына таасирин 
тийгизет. Аларга децгелектердун бир ордунда айланышы, жол жана агро- 
техникалык жарыгы, колея жана коргоо зонасы, децгелектердун топурак
ка карата салыштырма басымы кирет.

Децгелектердун бир ордунда айланышы - тартуучу децгелектун 
топуракта кыймылдын каршы багытына айланышы. Тартуучу эки кепу- 
ресу менен децгелектуу трактор 15% чейин ордунда айлануусу мумкун. 
Ага жол бербее учун теменкулер зарыл: тартуучу кепурелердун санын 
кебейтуу; атайын профилдеги жана эки кабат децгелектерду, жарым каз 
тамандуу журушту пайдалануу; децгелектердегу абанын басымын езгер- 
туу; балласт жана тартуучу децгелектердун кошумча жуктеечулерунун 
жардамы менен салмагын кебейтуу.

Жол жарыгы - бул жердин таяныч бетинен вертикаль боюнча маши
нанын эц теменку чекитине чейинки аралык.

Агротехникалык жарык - бул жердин таяныч бетинен трактордун эц 
теменку чекитине чейинки аралык, ал айыл чарба есумдуктерунун жеек- 
терунун устунде жайгашкан. Жерди ацтарып айдоочу универсалдуу трак
торлор учун 0,45-0,6 м аралыгы белгиленген.

Колея - бул оц жана сол децгелектердун же каз тамандардын узуну
нан жайгашкан окторунун ортосундагы аралык. Жерди ацтарып айдоочу 
универсалдуу тракторлордо колеяны езгертууге болот.

Коргоо зонасы - айыл чарба есумдуктерунун жеектерунун ортосунан 
децгелектердун же каз тамандардын жакынкы булуктеруне чейинки 
аралык.
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Децгелектердун топуракка карата салыштырма басымы - децгелек- 
э, анын таяныч аянтына тушуучу оордук. Мунун кебейупгу менен 
эцгелектун изин терецдетет, журуусу начарлайт, тушумдуулук 
эмендейт.

Журуучу белук тулкудан, илмектен жана кыймылдаткычка кошумча 
убат беруучу тузулуштен турат.

21-сурет. Децгелектуу трактордун журуучу белугу: а - жерди ацтарып айдоочу 
тверсалдуу трактордуку; б - жалпы багыттагы; 1 - илмек; 2 жана 6 - алдыцкы жана 

арткы кепурелер; 3 - тулку; 4 жана 5 - алдыцкы жана арткы децгелектер;
7 - эки кат шарнир; 8 - рама

Тулку. Трактордун жана автоунаанын белуктерун бир бутунге 
ириктируучу негиз тулку деп аталат. Децгелектуу тракторлордо рама- 
уу, жарым рамалуу жана рамасыз тулку су болот.

Рамалуу тулку ар башка профилде болоттон жасалган жармаштырыл- 
ш же ширетилген раманы билдирет, ага трактордун белугун орнотушат.

Жарым рамалуу тулку (22, а-сур.) - бул трансмиссиянын жана жарым 
ткактын айрым корпустарынын бириктирлиген конструкциясы. Жарым 
амалуу тулку жерди ацтарып айдоочу тракторлордо колдонулат.

Рамасыз тулку (мини-тракторлордо) жалпы катуу системаны билди- 
ет, ал трансмиссия менен кыймылдаткычтын механизмдеринин корпус- 
зрынан турат.

Жалпы багыттагы децгелектуу трактордун шарнир-муундуу алкагы 
12, б-сур.). Бул эки жарым алкактан турат, алар эки шарнир менен бирик- 
ирилген, анын жардамы менен жарым алкактар горизонталдык (+30°) 
:ана вертикалдык (±18°) тегиздиктерде бири-бирин карай бурула алат.

Илмек. Бул тулкунун децгелектер менен жумшак байланышы учун 
узулуштердун топтомун тушундурет. Илмек топурактын (жолдун) тегиз 
чес жерлеринде урунууларды жецилдетуу менен, трактордун тец сал- 
акта журуусун камсыз кылат. Бул тетиктердин бекемдигине, айдоочунун 
зыраак чарчоосуна шарт тузет.
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Илмеги менен децгелектуу тракторлордо адатта алдыцкы кепурелер 
жабдылган. Илмектердин курамына алдыцкы децгелектердун салмагын 
кармап туруу учун цилиндрлуу пружиналар, тунике рессорлору, амор- 
тизаторлор кирет. Айрым тракторлордо ийилчээк пневматикалык шина- 
ларды пайдаланышат.

Кыймылдаткычка кошумча тузулуш. Бул кыймылдаткычтын 
ишин машинаны ордунан жылдыруу ишине айландыруучу тузулуш. Дец
гелектуу тракторлордо децгелектеру кошумча тузулуш болуп саналат.

Тракторлорго пневматикалык шиналары менен диски бар децгелек- 
терду орнотушат. Тартуучу децгелектердун жер менен туташуусунун 
натыйжасында алардын айлануусу трактордун акырындык менен жылы- 
шына алып келет.

Багыты боюнча децгелектерду тартуучу, тартылуучу жана комбина- 
цияланган (бир эле учурда тартуучу жана тартылуучу) деп белушет.

Озун-озу текшеруу учун суроолор
1. Децгелектуу трактордун журуучу белугунун тузулушу жана багыты.
2. Децгелектуу трактордун илмегинин багыты.
3. Децгелектуу трактордун кыймылга келтируучу белугунун багыты.

16. Каз тамандуу трактордун журуучу белугу
Каз тамандуу трактор децгелектуу тракторго салыштырганда темен- 

кудей артыкчылыктары менен айырмаланат: топуракка азыраак салыш
тырма басымы; жумшак топурактан оцой етуусу; жазгы иштерди эртерээк 
баштоо мумкунчулугу. Бирок, каз тамандуу трактор тузулушу боюнча 
таталыраак болот жана алардын асфальт жол менен журуусу чектелген.

Каз тамандуу трактордун журуучу белугуне тулку, каз тамандуу 
тракторлордун кыймылга келтируучулеру жана илмек кирет.

Тулку. Бул ширетилген алкак, ал трактордун бардык белуктерун ага 
бекитуу учун багытталган. Анын негизги элементтери - алды жагынан 
алдыцкы (7) жана арткы туурасынан устундар менен бекем байланган узу- 
нунан коюлган эки балка (4) (23-сур.). Кыймылдаткычтын арткы таяны- 
чын бекитуу учун узунунан коюлган балкаларга накладкалар (6) шире
тилген. Кыймылдаткычтын алдыцкы таянычын алкактын алдыцкы огуна 
ширетилген кронштейндерге (5) бекитишет. Узунунан коюлган балкалар
га арткы жагынан жана устунен кронштейндер ширетилген, аларга илгич 
жана роликтерди кармап туруучу ок механизмдерин бекитишет. Узунунан 
коюлган балкалардын капталына чоюп туруучу механизмдердин жана 
багытточу децгелектердун окторунун таянычтары ширетилген.

Туурасынан коюлган устундардын (7) учунда жайгашкан кецдей баш 
жактарында жонуп кецейтилген тешиктер бар, аларга илгичтердин карет- 
касынын цапфалары (12) коюлган. Цапфалар устундардын тешиктерине 
буроолор менен бекитилген.

45



Децгелектердун топуракка карата салыштырма басымы - децгелек- 
ке, анын таяныч аянтына тушуучу оордук. Мунун кебейушу менен 
децгелектун изин терецдетет, журуусу начарлайт, тушумдуулук 
темендейт.

Журуучу белук тулкудан, илмектен жана кыймылдаткычка кошумча 
кубат беруучу тузулуштен турат.

21-сурет. Децгелектуу трактордун журуучу белугу: а - жерди ацтарып айдоочу 
универсаддуу трактордуку; б - жалпы багыттагы; 1 - илмек; 2 жана 6 - алдыцкы жана 

арткы кепурелер; 3 - тулку; 4 жана 5 - алдыцкы жана арткы децгелектер;
7 - эки кат шарнир; 8 - рама

Тулку, Трактордун жана автоунаанын белуктерун бир бутунге 
бириктируучу негиз тулку деп аталат. Децгелектуу тракторлордо рама- 
луу, жарым рамалуу жана рамасыз тулку су болот.

Рамалуу тулку ар башка профилде болоттон жасалган жармаштырыл- 
ган же ширетилген раманы билдирет, ага трактордун белугун орнотушат.

Жарым рамалуу тулку (22, а-сур.) - бул трансмиссиянын жана жарым 
алкактын айрым корпустарынын бириктирлиген конструкциясы. Жарым 
рамалуу тулку жерди ацтарып айдоочу тракторлордо колдонулат.

Рамасыз тулку (мини-тракторлордо) жалпы катуу системаны билди
рет, ал трансмиссия менен кыймылдаткычтын механизмдеринин корпус- 
тарынан турат.

Жалпы багыттагы децгелектуу трактордун шарнир-муундуу алкагы 
(22, б-сур.). Бул эки жарым алкактан турат, алар эки шарнир менен бирик- 
тирилген, анын жардамы менен жарым алкактар горизонталдык (+30°) 
жана вертикалдык (±18°) тегиздиктерде бири-бирин карай бурула алат.

Илмек. Бул тулкунун децгелектер менен жумшак байланышы учун 
тузулуштердун топтомун тушундурет. Илмек топурактын (жолдун) тегиз 
эмес жерлеринде урунууларды жецилдетуу менен, трактордун тец сал- 
макта журуусун камсыз кылат. Бул тетиктердин бекемдигине, айдоочунун 
азыраак чарчоосуна шарт тузет.
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Илмеги менен децгелектуу тракторлордо адатта алдыцкы кепурелер 
жабдылган. Илмектердин курамына алдыцкы децгелектердун салмагын 
кармап туруу учун цилиндрлуу пружиналар, тунике рессорлору, амор- 
тизаторлор кирет. Айрым тракторлордо ийилчээк пневматикалык шина- 
ларды пайдаланышат.

Кыймылдаткычка кошумча тузулуш. Бул кыймылдаткычтын 
ишин машинаны ордунан жылдыруу ишине айландыруучу тузулуш. Дец
гелектуу тракторлордо децгелектеру кошумча тузулуш болуп саналат.

Тракторлорго пневматикалык шиналары менен диски бар децгелек- 
терду орнотушат. Тартуучу децгелектердун жер менен туташуусунун 
натыйжасында алардын айлануусу трактордун акырындык менен жылы- 
шына алып келет.

Багыты боюнча децгелектерду тартуучу, тартылуучу жана комбина
цияланган (бир эле учурда тартуучу жана тартылуучу) деп белушет.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Децгелектуу трактордун журуучу белугунун тузулушу жана багыты.
2. Децгелектуу трактордун илмегинин багыты.
3. Децгелектуу трактордун кыймылга келтируучу белугунун багыты.

16. Каз тамандуу трактордун журуучу белугу
Каз тамандуу трактор децгелектуу тракторго салыштырганда темен- 

кудей артыкчылыктары менен айырмаланат: топуракка азыраак салыш- 
тырма басымы; жумшак топурактан оцой етуусу; жазгы иштерди эртерээк 
баштоо мумкунчулугу. Бирок, каз тамандуу трактор тузулушу боюнча 
таталыраак болот жана алардын асфальт жол менен журуусу чектелген.

Каз тамандуу трактордун журуучу белугуне тулку, каз тамандуу 
тракторлордун кыймылга келтируучулеру жана илмек кирет.

Тулку. Бул ширетилген алкак, ал трактордун бардык белуктерун ага 
бекитуу учун багытталган. Анын негизги элементтери - алды жагынан 
алдыцкы (7) жана арткы туурасынан устундар менен бекем байланган узу
нунан коюлган эки балка (4) (23-сур.). Кыймылдаткычтын арткы таяны- 
чын бекитуу учун узунунан коюлган балкаларга накладкалар (6) шире
тилген. Кыймылдаткычтын алдыцкы таянычын алкактын алдыцкы огуна 
ширетилген кроннггейндерге (5) бекитишет. Узунунан коюлган балкалар
га арткы жагынан жана устунен кронштейндер ширетилген, аларга илгич 
жана роликтерди кармап туруучу ок механизмдерин бекитишет. Узунунан 
коюлган балкалардын капталына чоюп туруучу механизмдердин жана 
багытточу децгелектердун окторунун таянычтары ширетилген.

Туурасынан коюлган устундардын (7) учунда жайгашкан кендей баш 
жактарында жонуп кецейтилген тешиктер бар, аларга илгичтердин карет- 
касынын цапфалары (12) коюлган. Цапфалар устундардын тешиктерине 
буроолор менен бекитилген.
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23-сурет.  Каз тамандуу трактордун тулкусу: 1 - тек салмактанган жук; 2 - алдыцкы 
ок; 3 - радиаторду бекитуучу кронштейн; 4 - узунунан коюлган балка; 5 - кыймыл
даткычтын алдыцкы таянычынын кронпггейни; 6 - кыймылдаткычтын арткы таяны- 

чын бекитуу учун накладка; 7 - алдыцкы туурасынан коюлган уступ; 8 - кармап 
туруучу роликти бекитуучу кронштейн жана асма тузулуштун тиреечу; 9 - арткы 
кронштейн; 10 - чоюп туруучу тузулуштун таянычынын кронпггейни; 11 - кронш

тейн; 12 - каретканын цапфасы; 13 - багыттоочу децгелектун огунун таянычы

Кыймылдаткычка кошумча тузулуш. Ага чоюп туруучу механизм 
(10) (24-сур.), балансирлер (4), кармап туруучу роликтер (3), тартуучу 
жылдызча (11) жана каз тамандуу чынжыр кирет.

t I з

24-сурет.  Каз тамандуу трактордун кошумча тузулупгу: а - тузмек; б - каз тамандын 
звенолору; в - схема; 1 - чоюп туруучу механизмдин женге салуучу гайкасы;

2 - рама; 3 - кармап туруучу ролик; 4 - балансир; 5 - каз тамандуу чынжыр; 6 - звено; 
7 - бармак сыяктуу тетик; 8 - шайба; 9 - шплинт; 10 - чоюп туруучу механизм;

11 - тартуучу жылдызча; 12 - багыттоочу децгелек; А - купчек

Каз тамандуу чынжырча езунче шарнир аркылуу бириктирилген 
звенолордон турат. Ар бир звено катуу жана бекем болоттон жасалган 
фасондуу кубулма тузулушту билдирет. Звенонун бир жагында терт, 
экинчи жагынан уч тешиги бар.
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Звенолордун чынжырларынын ички бетинде журуучу жолдору бар, 
алар боюнча тегерек темир кареталар, ошондой эле багыттоочу реборддор 
айланат. Алар роликтерди кармап туруучу тегеректердин ортосунан жана 
багыттоочу децгелектун темир тегерегинин тыш жагынан етет.

Звенолор пружиналар аркылуу бармак (7) сыяктуу тетиктер менен 
бириктирилген. Алардын тыш жагынан калыц башча, ал эми ич жагынан 
шплинт салынуучу тешиги бар.

Тартуучу жылдызчанын 13 тиши бар. Алардын кадамы каз тамандын 
кадамына Караганда 2 эсе аз, ошондуктан, ар айланган сайын тиштери ал- 
машып иштейт жана бул кепке чейин жарамдуу болуусуна ебелге тузет.

Кармап туруучу роликтер каз тамандуу чынжырлардын салацдашына 
жана капталга термелуусуне жол бербейт. Трактордун рамасынын эки 
тарабынан тец экиден кармап туруучу ролик орнотулган.

Чоюп туруучу механизм каз тамандуу чынжырды тартып турат. Ага 
багыттоочу децгелек, муунактуу ок, амортизатор жана тарткыч буроодон 
турат.

Илмек. Ал каз тамандуу трактордун кыймылдаткычына кошумча 
тузулушун рама менен бириктирет жана анын тегиз журушун камсыз 
кылат. Трактордун ийилчээк илмеги терт тец салмактуу кареткаларды 
тупгундурет. Алар рамага туурасынан коюлган устундун цапфыларына 
трактордун эки жагынан экиден орнотулган жана арабаны билдирет. 
Арабасы ички жана тышкы балансирлерден турат, алар ичине орнотулган 
темир тегеректерге жана пружиналарга таянат.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Каз тамандуу трактордун тузулушун жана багытын айтып бергиле.
2. Каз тамандуу трактордун илмегинин багытын аныктагыла.
3. Каз тамандуу трактордун кыймылдаткычына кошумча тузулушунун 

багытын айтып бергиле.

17. Руль менен башкаруу
Руль менен башкаруу децгелектуу трактордун кыймылынын багытын 

алдыцкы децгелектерду же жарым раманы буруу аркылуу езгертуу учун 
инггетилет. Ал рул менен механизмден жана приводдон турат.

Бириктирилген жана езунче рул менен башкаруулар. Алар руль 
менен децгелектун руль менен механизмге карата Жайгашуусу боюнча 
айырмаланат. Бириктирилген руль менен башкарууда руль менен меха- 
низмдеги червяк (10) 25-сурет, а) руль менен толгомдун (11) аягына жай- 
гаштырылган. Ал эми езунче белунген руль менен башкарууда рулдун 
децгелегу (12) 25-сурет, б) червяк (10) жана кардандык шарнир (13) 
менен бириктирилген. Мындай башкарууда рулдун децгелегун айдоочуга 
ыцгайлуу жерге орнотууга жана айдоочунун боюна жараша рулдун 
абалын да езгертууге болот.
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25-сурет.  Децгелектуу тракторлордун бириктирилген (а) жана езунче (б) руль менен 
башкаруусу: 1 - цапфы октору; 2 - цапфа; 3 жана 5 - руль менен жана буруучу рычаг- 
дар; 4 жана 6 - туурасынан жана узунунан суйрегучтер; 7 - рулга тиешелуу кошумча 

тетик; 8 - рулга кошумча тетиктин валы; 9 - ролик; 10 - червяк; 11 - рулдун валы;
12 - рулдун децгелегу; 13 - кардандык шарнирлер; 14 - сектор

Руль менен башкаруу теменкуче иштейт: рулдун децгелегун бур- 
ганда червяк да (10) бурулат, ал толгомго ролик (же сектор) (9) жана ко
шумча тетик (7) аркылуу кыймылдайт. Бул тетиктер рул менен меха- 
низмди тузет. Андан ары ары куч-аракет руль менен привод, б.а. узунунан 
коюлган сурегуч (6), буруучу рычаг (5, 25,а) аркылуу, андан кийин туу
расынан коюлган суйрегучтер (4), руль менен рычагдар (3) жана цапфы 
(2) аркылуу децгелектерге берилет. Бурулуу багыты рулдун децге- 
легунун багытына жараша болот.

Трактор менен прицептин тормоздук механизмдери. Кыймылдын 
ылдамдыгын темендетуу, токтотуу жана кыймылсыз абалда токтотуп 
туруу учун тракторлор тормоздук система менен жабдылган. Тормоздук 
система теменкудей турлерге белунет: токтотуп туруучу система, ал 
машинаны эцкейиште кармап туруу учун кызмат кылат, ал эми жумушчу 
тормоздук система машинанын ылдамдыгын темендетуу жана аны толук 
токтотуу учун зарыл болуп эсептелет.

Тормоздук система тормоздук механизмден жана приводунан турат. 
Ал трактордун кыймылына жасалма каршылыкты пайда кылат. Фрикция- 
лык тормоз кецири таралган, алардын иштее принциби кыймылсыз жана 
айлануучу тетиктердин ортосундагы сурулуу кучун пайдаланууга негиз- 
делген. Фрикциялык тормоздор барабандык, тасма жана диск турунде 
болушу мумкун. Барабандык тормоздо айлануучунун ички жана цилиндр- 
дик бетинде сурулуу кучу пайда болот, тасма турундегуде - тышкы, ал 
эми диск турундегуде - айлануучу дисктин каптал бетинде сурулуу кучу 
пайда болот.
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Жайгашкан жерине жараша, децгелек жана борбордук (трансмис- 
сиялык) тормоздор деп белунет. Децгелек тормозу анын купчегуне, ал 
эми экинчиси - трансмиссиянын толгомдорунун бирине таасир этет. 
Децгелек тормоздору жумушчу тормоздук системасында, ал эми борбор
дук тормоз - токтотуп туруучу системада колдонулат.

Тормоздордун приводу. Ал токтотуу учурунда тормоздук механизм- 
дерди башкаруу учун багытталган. Иштее принциби боюнча алар механи
калык, пневматикалык жана гидравликалык болуп белунет.

Буга чейин каралган жумушчу тормоздук системалар - тормоздук 
механизмдерди тормоздук кыймылга келтиргич менен колдонуунун 
мисалы болуп саналат.

Жалпы багыттагы децгелектуу тракторлордун жумушчу тормоздук 
системасында тормоздордун пневматикалык приводу колдонулат.

0зун-взу текшеруу учун суроолор
1. Трактордун рул менен башкаруу схемасын айтып бергиле.
2. Трактордун жана прицептин тормоздук механизмдерин айтып бергиле.

18. Тракторлордун жабдуусу
Тракторлордун жабдуусу жумушчу жана кошумча болуп экиге белу

нет. Жумушчу жабдуу (асма гидросистема, прицептик тузулуш, прицеп- 
тик илгич, БОМ, кыймылга келтиргич шкиви) трактордун кубаттуулугун 
айыл чарба машиналары жана куралдары менен бирге ар турдуу иштерди 
аткарууда пайдалануу учун колдонулат.

Ал эми кошумча жабдуу тракторист-машинисттин иштее шарттарын 
жакшыртуу учун колдонулат.

Жумушчу жабдуу
Асма механизми. Асма гидросистема асма механизмден жана 

гидроприводдон турат.
Асма механизми. Ал трактордун артына орнотулган жана ага асма 

жана жарым асма жабдыктарды бириктируу жана аларды жумушчу жана 
транспорттук абалга орнотуу учун колдонулат. Асма система менен жаб- 
дылган трактор айыл чарба жабдыгы менен бирге асма машина-трактор 
агрегатын тузет. Прицепке Караганда аны менен маневр жасоо ыцгайлуу, 
аткар. ялган ишке куйуучу май аз сарпталат, салыштырмалуу металл 
сыйымдуулугу аз.

Изилденип жаткан тракторлордун бардыгында асма механизми бир
дей рычаг-шарнир схемасында аткарылган. Ал трактордун рамасына 
бекитилген теменку (14) (26-сур.) жана жогорку (1) октордон, жогорку 
(борбордук (4) суйрегучтен, кетеруучу рычагдардан (3) жана аларга 
байланыштуу узунунан коюлган теменку суйрегучтерден турат (7).
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26-сурет. ДТ-75Д жана ДТ-75МЛ тракгорлорунун асма механизми: 1 жана
14 - жогорку жана теменку октор; 2 - буруучу рычаг; 3 - кетеруучу рычагдар; 4 жана 

7 - жогорку (борбордук) жана теменку суйрегучтер; 5 - кетеруучу рычагдардын 
буруучу валы; 6 - женге салуучу муфта; 8 - чектеечу чынжыр; 9 жана

7 - телескопиялык жана бекем бириктируучу бармак сыяктуу тетиктер; 10 - жогорку 
суйрегучтун женге салуучу муфтасы; 11 - транспорттук абалдагы асманы бекитуучу 
тирееч; 12 - пружина; 13 - таяныч; А - пггокту буруучу рычаг менен бириктируучу 

бармак сыяктуу тетик салынуучу тешик

Жогорку окто толгом эркин айланат, анын ичинде эки жагынан тец 
чоюндан жасалган втулкалар орнотулган. Толгомдун шлиц учунда кете
руучу рычагдар жайгаштырылган. Толгомдун сол учунда гидроцилиндр- 
деги нггоктун буруучу рычагы (2), эркин жайгаштырылган, ал сол жак- 
тагы кетеруучу рычаг менен (3) бир тараптуу бириктирилген.

Топуракка терец кирген асма жабдыктары менен трактордун ипггее- 
сунде, штоктун буруучу рычагы жана сол жактагы кетеруучу рычаг 
тешикке салынуучу бармак сыяктуу тетик (15) менен бекем бирикти- 
рилет. Асма жабдыктары топуракка мажбурлап терец кируусу талап 
кылынбаган машиналар жана жабдыктар (соко, эгин себуучу, культива
тор, ж.б.) менен иштееде, бул тешикке бармак сыяктуу тетикти салууга 
тыюу салынат.

Асма жабдыкты узунунан коюлган теменку суйрегучтердун жана 
борбордук суйрегучтун учуна бириктиришет. Эгерде, золотник «кетеруу» 
абалына коюлса, анда поршень майдын басымы менен штокко жана 
буруучу рычагга таасир этап, толгомду кетеруучу рычагдар (3) менен 
бирге айлантат. Бургулардын жардамы аркылуу узунунан коюлган суйре- 
гучтерду жабдыктары менен транспорттук абалга келтиришет. Тиешелуу 
асма механизми жабдыктын тракторго эки жана уч чекиттуу биригуу 
схемалары боюнча иштей алат.

Асманын эки чекиттуу схемасын соко менен иштееде колдонушат. 
Узунунан коюлган теменку суйрегучтердун алдыцкы учтарын таянычтын 
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жардамы (13) менен борбордук башчага бекитишет. Бир суйрегучту 
бекем, ал эми экинчисин шарнир аркылуу бекитишет. Жабдыктары топу
ракка терец кирген трактор 20° чейинки бурч менен бурула алат.

Асма жабдыктардын уч чекиттуу схемасын кененирээк жерди кам- 
туучу асма жабдыктар - себуучу, культиватор, мала менен иштееде 
колдонушат. Асма жабдыктар трактордун огуна карата симметриялуу 
жайгаштырылат.

Гидропривод
Гидропривод тракторго бириктирилген жабдыктарды ордунан кете- 

руу жана тупгуруу учун колдонулат. Ага бак (2) (27-сур.), гидронасос (1), 
белуштургуч (3) жана гидроцилиндрлер (6) кирет.

Бак насостун соруп алуучу камерасы коюлган металл откорме тутук 
менен бириктирилген. Насостун тартып алуучу камерасы коюлган металл 
откорме тутук белуштургуч менен бириктирилет. Золотниктин карма- 
гычы кабинага жайгаштырылган. Уч золотниги бар белуштургуч аркылуу 
айыл чарба машиналарын жана гидроцилиндрлердин жардамы менен 
трактордун капталынан, алдынан жана артынан жайгаштырылган жаб- 
дыктарды езунче башкарууга болот. Белуштуруучунун ички кендейу 
чыпка аркылуу бак менен бириктирилген.

27-сурет. Асма гидросистеманын схемасы: 1 - гидронасос; 2 - май куюлуучу бак;
3 - белуштургуч; 4 - золотник; 5 - золотниктин кармагычы; 6 - гидроцилиндр;

7 - май тутук; 8 - асма механизм; 9 -асма жабдык; 10 - таяныч децгелек

Гидросистеманын иши ал аркылуу гидроцилиндрге тартылуучу май- 
дын басымын пайдаланууга негизделген. Гидронасос иштеп жаткан учур
да бактан майды соруп алат жана аны жогорку басым менен белуш- 
тургучке берет. Белуштургучтун кармагычынын абалына жараша, май 
гидроцилиндр менен бириктирилген жабдыкты жогору кетеруп же темен 
тушуруу менен, ага тутук (7) аркылуу женетулет же бакка куюлат.

Жерди ацтарып айдочу универсалдуу тракторлор тартуучу децгелек- 
терду гидравликалык же механикалык кошумча жуктеечу менен жабдыл- 
ган. Ал трактордун чиркелген жутун кебейтуу жана асма жабдыгынын 
эсебинен анын етуу децгээлин жогорулатуу учун колдонулат.
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Асма гидросистеманын курамына кирген белуктер май еткеруучу 
тутуктер менен туташтырылган. Насостуу бакты белуштургуч менен 
байланыштыруучу темен басымдагы май еткеруучу тутуктер болот 
тутуктерден жасалган. Ал эми белупггургучтен гидронасоско жана гидро- 
цилиндрлерге кетуучу жогорку басымдагы май еткеруучу тутуктер катуу 
жаан ийилчээк тутуктерден жасалган. Ийилчээк май еткеруучу тутуктер- 
дун капталдары уч катмарлуу болот: тышкы жана ички катмары резина- 
дан жасалган, ал эми ортоцкусу металл тор менен капталган.

0зу бекитуучу клапандары менен бириктируучу муфталардын беки
туучу тузулушу гидроцилиндрлердин чечилишин жана орнотулушун 
жецилдетуу учун колдонулат. Эгерде, бекитуучу тузулуш ажыратылса, 
анда шариктер уяларга пружиналар менен жабышкан абалда болот.

Прицептуу машиналарда жайгашкан гидроцилиндрлерге келуучу май 
еткеруучу тутуктер ажыратылган муфталар менен бириктирилген, алар 
прицептик жабдуу кутуусуз ажырап кеткен учурда, шлангдарды узулуп 
кетууден сактайт.

Гидросистема учун В тобундагы: М-8В жана МГЕ-46В мотор майла- 
рын колдонушат.

Бак. Бул ипггетилуучу суюктук (май) учун резервуар катары кызмат 
кылат жана корпус менен капкактан турат. Бак штамповкаланган эки 
жарты болот туникедан ширетилип жасалган. Жогорку белугунде оозу, 
май елчеечу сызык, сапун жана чыпка жайгашкан. Ал эми корпусу 
гидросистеманын негизги агрегаттарынын тулкусу катары пайдаланылат. 
Ага артынан белуштургуч жана чиркелген салмактын гидрокебейтуучусу, 
ал эми асты жагынан привод менен гидронасос бекитилген. Ал эми 
оозуна тордомо фильтр орнотулган.

Май елчеечу сызык (4) стерженди билдирет, анда белгилер коюлган: 
О - бактагы майдын теменку децгээли; П - жогорку децгээл; С - уймек- 
тегуч менен иштеедегу майдын децгээли.

Фильтр системадан бакка келуучу майды тазалайт.
Айрым тракторлордун чыпкасы жана гидронасосу бактын езунде 

эмес, езунче жайгашкан жана май еткеруучу тутук аркылуу бак менен 
бириктирилген.

Гидронасос. Тракторлордун гидросистемасында колдонулган насос- 
тор, НШ-У (унификацияланган) же НШ-К (тоголок). Алар айланууну 
еткеруп беруусу жана анын багыты боюнча айырмаланышат (насостун 
маркасында «Л» тамгасы керсетулген). Сол жакка айлануучу насосту 
оцго айлануучу насостун ордуна же тескерисинче орнотууга болбойт. 
Бирок, гидронасосто айланууну артка айланууга алмаштырууга болот. 
Насостун майды еткеруп беруу децгээли (бир айланууга карата сантиметр 
куб менен) насостун маркасында сан менен белгиленген.

Бир типтеги гидросистеманын тиштуу децгелектуу насостор май 
еткеруп беруу децгээлине карабай тузулушу боюнча бирдей болот. 
Алардын иштеечу басымы жогору (20 МПа чейин) болот, ошондуктан, 
алардын тетиктерин ете тактик менен жасашат.
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Ар бир насос езунун атайын жабдуусу менен жабдылган, ал майдын 
толтурулуучу кевдейден тартып алуучу кевдейге агып кетуусунен сактайт.

Гидроцилиндрлер. Алар айыл чарба жабдыктарын котеруу же тушу- 
PYY Y4^ колдонулат. Трактордо бир негизги гидроцилиндр асма меха
низм менен бирге жайгаштырылган. Гидроцилиндрлер заводцо гидрофи- 
кацияланган прицептик жабдуулар менен толукталган.

Бардык гидроцилиндрлер тузулуш боюнча бирдей жасалган жана 
тетиктеринин елчому боюнча гана айырмаланышат. Маркадагы сан гид- 
роцилиндрдин миллиметр менен берилген ички диаметрин билдирет. 
Каралып жаткан гидроцилиндрлер эки тараптуу аракеттенет. Май басым 
менен алдыцкы кевдейге да, арткысына да толушу мумкун.

Белуштургуч майдын агымын гидронасостон гидроцилиндрлерге 
айдайт. Ал жабдуу тушурулгенден кийин системаны автоматгуу турде 
куржурумге еткерет, ошондой эле аны ашыкча иштееден сактайт.

Тракторго уч золотниги бар белуштургучту орнотушат, мында ар бир 
золотник ез алдынча иштейт. Белуштургучтун маркасындагы сан максимал- 
дуу еткеруу жендемдуулугун билдирет, ал мунетуне литр менен берилген.

Белуштургуч корпустан, жогорку жана теменку капкактан, уч золот- 
никтен, кайра жургузуучу жана алдын ала сактоочу клапавдардан турат.

Белуштургучтун корпусувда золотниктер учун тешиктер жана май 
етуучу каналдар бар. Башкы канал насос менен бириктирилет. Ар бир 
золотниктин тушуна жубу менен тышка чыгуучу каналдар гидроцилиндр
лер менен бириктирилет. Корпуста П тамгасынын децгээлинде жайгашкан 
каналдардан чыккан май жабдыктарды кетеруу учун цилиндрге келип 
тушуусу зарыл. Белуштургучтун корпусувда кайра жургузуучу клапан- 
дын тушунда тегуучу канал жайгашкан, ал гидросистеманын багы менен 
бириктирилген.

Ар бир золотник бир гидроцилиндрдин ишин башкаруу менен, терт 
абалда болушу мумкун. Золотниктерди алар менен шарнир аркылуу 
бириктирилген рычагдар менен ордун алмаштырышат. Ордун алмашты- 
рууда золотниктер корпустагы тиешелуу каналдардын тушуна жайгашат. 
Рычагдардын тышкы жагына башкаруунун кармагычтары бириктирилген. 
Кармагычтын орточо абалы - «Нейтралдуу». Анын ылдыйга жайгашуусу 
«Кетерулуу» абалына, жогорулашы - «Тушуу» жана акыркы жогорку аба
лы - «Сузуучу» абалга дал келет.

«Кетерулуу». Бул абалда золотник тегерек тешик менен белуштур
гучтун толтуруучу кевдейун чыгаруучу канал жана цилиндрдин арткы 
кевдейу менен бириктирет. Ушул эле убакта золотник башка тегерек 
тешик менен гидроцилиндрдин алдыцкы кевдейун белуштургучтун 
тегуучу кевдейу менен бириктирет.

«Тушуу». Бул абалда золотник каналды насоско бириктирет жана май 
поршенди артка жылдыруу менен, гидроцилиндрдин алдыцкы кевдейуне 
толот. Натыйжада, жабдуу темен тушет. Май гидроцилиндрдин арткы 
кецдейунен поршень аркылуу шланг менен сурулуп, белуштургучтун 
каналы аркылуу бакка куюлат.
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«Нейтралдуу». Бул абалда золотник чыгаруучу каналдарды тосот. 
Гидроцилиндрдеги май жабылып калат. Жабдуу белгилуу бир абалда 
кармалып турат. Насос менен каналга куюлган май оз алдынча кайра 
жургузуучу клапан аркылуу бакка куюлат.

«Сузуучу». Бул абалда насос даты оз алдынча иштейт жана май кайра 
жургузуучу клапан аркылуу бакка куюлат. Бирок, гидроцилиндрдин эки 
кевдейу тец белуштургуч аркылуу биригет, жана поршень таяныч децге- 
легу менен талаа рельефин элестетуучу асма жабдуунун оордук кучунун 
таасиринде эркин жыла (сузе) алат.

Золотник иш абалында атайын тузулуш менен бекитилет. «Кетеру- 
луу», «Тушуу» абалынан автоматтуу турде «Нейтралдуу» абалга кайтат. 
Автоматтуу турде кайтуу механизмдери жана бекиткичтери золотниктин 
жогорку учунда орнотулган.

Бекиткич тузулуш. Бул шариктерден, втулкадан жана пазына 
шариктер кире алчудай карматкычтан турат. Золотниктин иш абалында 
втулка пружинанын таасири астында конустук белугу менен шариктерди 
туртет жана аларды карматкычтын четки пазында кармап турат. Шарик
тер экинчи жарымы менен золотниктин уясына кирет жана аны иш аба
лында кармап турушат.

Пружина кысылган абалда турат жана таяныч стакандары аркылуу 
бир учу менен белуштургучтун капкагына тирелет, ал эми экинчи учу 
менен аны «Нейтралдуу» абалга (сурет боюнча - ылдыйга) келтирууге 
умтулуу менен, золотникке такалат.

Автоматтуу турде кайтаруу механизми. Ал иш операциялары бут- 
кенден кийин иштеп баштайт. Жабдууну котерген же тупгурген учурда 
поршень гидроцилиндрдин капкагына чейин жетет, белуштургучтун 
толтурулуучу кевдейундегу басым белгилуу бир керсеткучке чейин 
жогорулайт (мисалы, айрым тракторлордо 12,5-13,5 МПа чейин).

Эгерде, автоматтуу турде кайтаруу механизми иштебесе, анда сак- 
тоочу клапан иштей баштайт, ал золотникти автоматтуу турде кайтаруу 
механизминин клапанына Караганда, кебуреек басымга ылайыкташкан 
(мисалы, 18 МПа). Мында кайра иштетуучу клапандын тегуучу кевдейу 
канал жана сактоочу ачык клапан аркылуу негизги куюу кевдейу менен 
бириктирилет. Майдын басымы астында каналдын жардамы менен кайра 
иштетуучу клапан ачылат жана белуштургучтун куюлуучу кевдейу 
аркылуу майды бакка еткерет.

Сактоочу клапан иштегевде езуне мунездуу дабыш чыгат жана май 
ысып кетет, ошондуктан, автоматтуу турде кайтаруу механизми ипггебей 
турган убакта, золотникти кол менен «Нейтралдуу» абалга келтируу зарыл.

Гидравликалык регулятор менен жабдылган ацтарып айдоочу трак
торлордо «Тушуу» абалынан автоматтуу турде кайтаруу механизми ипгге- 
бейт. Мында асма жабдыктар менен иштеп жатып, «Кетерулуу» жана 
«Сузуу» белуштургучтерунун кармагычтарынын абалын гана пайдалануу 
зарыл. Регулятор болгон учурда кармагычты «Тушуу» абалына келтирууге 
жана топуракты иштетуучу асма жабдыктар менен иштееге тыюу салынат.
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Кубаттуулукту тандоо толгомдору жана кыймылга келтирууну шкив
Кубатгуулукту тандоо толгомдору кыймылдаткычтын кубаттуулугун 

айыл чарба машиналарынын иш органдарынын кыймылга келуусу учун 
еткеруп берууде колдонулат. Аларды трактордо жайгашкан орду, кый
мылга келтируунун туру, айлануу тездиги жана башкаруу ыкма- лары 
боюнча айырмалашат.

Кепчулук тракторлор кубаттуулукту тандоонун арткы валдары менен, 
ал эми айрымдары алдьщкысы менен жабдылган. Жерди ацтарып айдоочу 
универсалдуу тракторлор кубаттуулукту тандоонун арткы жана капталын- 
дагы валдарына ээ.

Кубаттуулукту тандоо толгомдорун кыймылга келтирууну туру 
боюнча синхрондуу эмес (кез каранды, кез каранды эмес, жарым кез 
каранды эмес) жана синхрондуу деп белушет. Синхрондуу эмес кый
мылга келтирууде айлануу кубаттуулукту тандоо толгомдоруна кыймыл
даткычтын муунактуу толгомунан тузден-туз же туташуу толгому аркы
луу етет. Кез каранды кыймылга келтируу менен кубаттуулукту тандоо 
толгомдору туташтыруу толгому аркылуу айланууга келет жана туташуу 
ечурулгенде токтойт.

Айлануу кез карандысыз кыймылга келтируу менен кубатгуулукту 
тандоо толгомдоруна кыймылдаткычтын муунактуу толгомунан туташуу- 
нун ечурулгенуне карабай, анын тартуучу белугу аркылуу етет. Жарым 
кез каранды кыймылга келууде кубаттуулукту тандоо валдары еткеруу
лер алмашкан, токтогон учурда айланат, бирок, трактор журуп турганда 
жургузулбейт жана ечурулбейт. Синхрондуу кыймылга келтируу менен 
кубатгуулукту тандоо толгомдордун айлануу тездиги еткеруулерду трак
тордун кыймылынын ылдамдыгына пропорционалдуу езгерет.

Синхрондуу кыймылга келтирууну жерди ацтарып айдоочу трактор
лордо машиналарды органдарын кыймылга келтируу учун колдонушат. 
Машиналардын иштее ылдамдыгы трактордун (мисалы, асма урен себуу- 
чу) кыймылынын ылдамдыгына ылайыкташууга тийиш.

Айлануу синхрондуу кыймылга келтирууде кубаттуулукту тандоо 
валдарына еткеруу коробкасынын тартылуучу валынан етет.

Кубатгуулукту тандоо толгомдорун синхрондуу кыймылга келтируу
де айлануу тездиги стандартка салынган: 540 айлануу/мун. жана ал 
трактордун еткеруусунен кез каранды эмес жана муунактуу толгомдун 
айлануу тездиги дайыма езгерулбейт. Кубатгуулукту тандоо толгомдору- 
нун куйрукчасы трактордун таяныч бетанин децгээлинен бирдей бийик- 
такте жайгашкан, бирок ар башка кесиктери бар: 8 кесиктуу - 540 
айлануу/мун учун жана 21 кесиктуу - 1000 айлануу/мун учун.

Кошумча жабдуу
Кошумча жабдуу айдоочунун эмгек шарттарын жакшыртуу учун 

колдонулат. Буга ар башка жабдуулар орнотулган кабина, капот жана 
каптоосу кирет.

Жерди ацтарып айдоочу универсалдуу тракторлордо бир орундуу, ал 
эми жалпы багыттагы тракторлордо - эки орундуу толук металл кабинаны 
орнотушат.
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Электр энергиясы менен жабдуу. Электр энергиясын тракторлордо 
кыймылдаткычты жургузуу» майды куйгузуу, ун жана жарык сигнализа- 
циясы, жарык беруу, текшеруучу-елчеечу приборлорду, ж.б. электр энер
гиясы менен камсыз кылуу учун колдонушат.

Энергиянын ар башка турлерун электр энергиясына айландыруучу 
приборлорду электр тогунун булактары, ал эми колдонуучуларды - керек
теечулер дел аташат. Керектеечулер электр тогунун энергиясын энер
гиянын башка (механикалык, жарык, ун, жылуулук) туруне айландырышат.

Тракторлордун электр жабдууларын теменку топторго белууге болот:
• электр энергиясынын булактары: аккумулятордук батарея, генера

тор, магнето;
• электр энергиясын керектеечулер: стартер, фаралар жана подфар- 

никтер, ун сигналы жана буруу сигналы, желдеткичтин электр кыймыл- 
даткычтары, жылыткычтар, ошондой эле кошумча электр жабдуусу;

• текшерип-елчеечу приборлор: амперметр, термометр, манометр, 
сигнализаторлор;

• кошумча приборлор: алдын ала сактагычтар, ечуруучулер, ж.б. 
Аккумулятордук батарея
Аккумулятор батарея керектеечулерду электр тогу менен камсыз 

кылуу учун колдонулат, мында кыймылдаткыч иштебейт же муунактуу 
валдын азыраак тездиги менен иштейт. Ал тузулушу боюнча окшош бир 
нече ырааттуу бириктирилген аккумуляторлордон турат.

Аккумулятордун иши электр энергиясынын акырындап химиялык 
энергияга (зарядка) жана тескерисинче - химиялык энергиянын электр 
энергиясына айлануусуна негизделген. Тракторлорго коргошун кислота- 
луу аккумулятордук батареяларды орнотушат.

Генератор
Тракторлорго ток алмашуучу уч фазалуу генераторлорду орнотушат. 

Мындай генераторлордо оролгон сымдын козголуусу менен магниттик 
агым пайда болот, сымдан дайыма электр тогу етет. Кыймылдаткыч иш- 
теген учурда туруктуу ток аккумулятордук батареядан пайдаланылат, ал 
эми кыймылдаткыч иштеген учурда генератор тарабынан иштелип чык- 
кан алмашма ток тузеткуч аркылуу туруктуу токко айланат.

Стартерлер
Техниканы жургузууде айдоочунун ишин жецилдетуу учун электр 

стартерлерин колдонушат. Стартерлерди жургузуучу жана негизги деп 
белушет.

Жургузуучу кыймылдаткычтын стартери. Ал жабык турде атка- 
рылган туруктуу токтун электр кыймылдаткычын тушундурет, ал аккуму
лятордук батареянын электр энергиясын механикалык ишке айландырат.

Жарык беруу, сигнализация жана контролдоо приборлору.
Жарык беруу жана сигнализация приборлорусуз трактордун коопсуз 

иштеосу мумкун эмес. Тун ичинде жана кечинде жолду, топтоштурулган 
айыл чарба машинасын, кабинаны, приборлордун щитин жарык кылуу, 
машинанын габариттерин белгилео зарыл. Жарык беруу приборлоруна:
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фаралар, фонарлар, подфарниктер, приборлордун, кабинанын, номер 
белгисинин жарык беруу приборлору, ошондой эле ечуруучулор.

Фаралар. Алар журуп бараткан машинанын артында жана алдында 
жайгашкан жол тилкесин жарык кылуу учун колдонулат. Тракторлор терт 
фара менен жабдылган (алдында жана артында экиден).

Габариттик фонарлар. Алар жакшы керунбеген шарттарда машина
нын габариттерин жарык менен белгилееде жана бурулуу алдында жарык 
аркылуу сигнал берууде колдонулат. Габариттик фонарлардын жарыгы 
100 м кем эмес аралыктан керунууге тийиш.

Бурулуунуи керсеткучу. Ал трактордун алдыда боло турган маневр 
женунде эскертуусу учун колдонулат. Ага сигналдык лампалар, алмаш- 
тыргычтар жана токтоткучтар (реле) кирет.

Yh сигналы. Ал электр магниттик, вибрация тибинде болот, Ш 
турундогу электр магнити оролмо сымынын корпусунан, болоттон жасал- 
ган мембранадан, якордон жана токтоткучтан турат. Электр магнитинин 
оролмо сымы жандыруучу же кнопка аркылуу аккумулятордук батарея 
менен бириктирилген.

Сигналдын кнопкасы басылганда, токтоткучтун контакттары бири- 
гишет жана ажырап кетет, ал эми мембрана дабыш чыгаруу менен, 
езгерет. Ундун тонун женге салуучу винт менен езгертушет.

Текшерип-олчеочу приборлор. Алар кыймылдаткычты майлоо жана 
муздатуу системаларынын иштешин, бакта отундун болушун жана акку
мулятордук батареянын зарядын текшеруу учун колдонулат. Буларга май- 
дын басымын, муздатуучу суюктуктун температурасын, бактагы отундун 
децгээлин керсеткучтер, амперметр, майдын басымынын темендегенун 
жана кыймылдаткычтын кызып кеткенин билдируучу авариялык сигнали- 
заторлору кирет. Бардык керсеткучтер приборлордун щитинде жайгаш
тырылган. Алардын датчиктери елченуп жаткан керсеткучтердун айма- 
гында жайгашкан.

0зун-езу текшеруу учун суроолор
1. Трактордун жумушчу жабдуусунун багыты.
2. Трактордун кошумча жабдуусунун багыты.
3. Кошумча жабдуунун негизги туйундеру.
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Кетеруучу-транспорттук, курулуш-жол машиналарын жана 
жабдууну стационардык енерканаларда жана пайдаланылган 

жеринде техникалык жактан теплее жана оцдоо иш-чараларын 
уюштуруу жана контролдоо

19. Техникалык тейлеенун жана машиналардын кунделук оцдоо 
иштеринин сапатын текшеруу

19.1. Техникалык тейлеенун жана оцдоо иштеринин сапатын 
аныктоочу факторлор

Техникалык тейлеенун жана оцдоо иштеринин сапатын продукция- 
нын касиеттеринин жана мунездемелерунун жыйындысы же белгиленген 
талаптарды аткаруу жендемдуулугуне кируучу кызматтар катары аныктоо- 
го болот. Сапатты камсыз кылууда мыйзамдар жана ишкана тарабынан кабыл 
алынган милдеттемелер, анын ичинде кепилдиктер башкы ролду ойнойт.

Машиналарды техникалык жаткан тейлее жана оцдоо процессте- 
ринин сапаты ар турдуу факторлордон кез каранды болуп саналат, алар
дын кепчулугу кутуусуз пайда болот: техникалык жактан тейленууге 
жана ондолууга тийиш болгон объекттер; колдонулган запастык белуктер 
жана материалдар; технологиялык процессте келип чыгуучу езгеруулер; 
персоналдын аракеттери, ж.б.

Техникалык жаткан тейлее жана оцдоо прОцесстеринин мунездеме
леру сан аркылуу билдирилиши мумкун, б. а. аларды елчееге мумкун 
болгон шартта (суюктуктун келему, шиналардагы басым, тешиктер, ара- 
кеттер), же сапаттык мааниде, б. а. сапатка карата квалиметрикалык 
салыштыруу менен билдируу (мисалы суюктуктун децгээли, жарамдуу же 
жарамсыз принциби менен текшеруу). Мында елчеенун органолептика- 
лык жана эксперттик методдору маанилуу роль ойнойт.

Башка керектеечулер учун аткарылуучу техникалык жаткан тейлее 
жана оцдоо сапатынын мунездемелеруне теменкулерду киргизууге бо
лот: кепилдигинин мунездемелеру; кызматтын аткарылуучу убактысы; 
персоналдын компетенттуулугу жана ишенимдуулугу; тиешелуу запастык 
белуктердун жана материалдардын болушу; кызматтын наркы, ж.б. 
Техникалык жаткан тейлее жана оцдоо сапатынын чарасы болуп, адатта 
керектеечунун субъективдуу баасы эсептелет.

Ишкананын балансында турган машиналарды техникалык жаткан 
тейлее жана оцдоо сапаты бир кыйла башка багытка ээ. Башкаруунун 
борборлоштурулган системасында техникалык жаткан тейлее жана оцдоо 
сапатына баа беруу техникалык контролдоо белумуне жуктелет. 
Техникалык жаткан тейлее жана оцдоо сапатынын негизги сандык 
мунездемелеру болуп теменкулер эсептелет: пландан тышкаркы оцдоо 
иштеринин (же баш тартуулар) саны жана машиналардын узгултукке 
учураган убактысы; адатта пландык тартипте еткерулген машинаны 
инспектордук текшеруу жана айрым машиналардын абалын тандалып, 
женге салынган инспектордук текшеруу маалыматтары жана аткарылган 
иштер боюнча маалыматтар.
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Техникалык жаткан тейлее жана овдоо сапатына кунделук баа беруу 
учун орточо иштелип чыккан агрегаттар жана баш тартууга системалар, 
ошондой эле алардын техникалык тейлее жана овдоо иштеринин кийин 
баш тартуусуз иштее ыктымалдуулугу да пайдаланылышы мумкун.

Агрегаттык-участкасында эмгек сапатына баа беруу ыкмасы бригадага 
бекитилип берилген агрегатгардын жана системалардын узгултуксуз иштее 
керсеткучтеру боюнча жургузулет. Ал эми гарантиялык мезгил катары 
адатта машинаны ТО-2 мезгилине барабар иштеп чыгууну кабыл я принят

Татаал овдоо иштери учун баскычы менен кабыл алуу ыкмасы колдо
нулат. Биринчи баскычта овдоо иштеринин сапатын элестетип текшери- 
шет, куржурумде жана жук менен сынашат, дабышынын децгээлин, ток- 
синдуулугун жана башка параметрлерди текшеришет, андан кийин алдын 
ала техникалык кабыл алуу актысын тузушет. Экинчи баскычында конт
ролдук эксплуатациялоо (адатта ТО-1 меенетунун ичинде) каралат, 
эгерде, бул мезгилде кемчилдиктер аныкталбаса, машина бир добуштан 
кабыл алынат.

19.2. Техникалык тейлеенун жана овдоо иштеринин сапатын 
текшеруу системасы

Машиналарды техникалык жаткан тейлее жана овдоо сапаты четинен 
же арасынан тавдап текшерилиши мумкун. Иш жузувде арасынан тавдап 
текшеруу пайдаланылат. Овдоо процессинде кыймылдаткычтардын, на- 
состордун жана башка агрегатгардын жана туйундердун капталдарын, 
ошондой эле бутундей машинаны контролдоп, сыноо жургузулет.

Техникалык жаткан тейлее жана овдоо процесстерин башкаруу учун 
салат системасы иштелип чыгат, ал уюштуруу тузумунун, жоопкерчилик, 
методикалар, процесстер жана ресурстар жыйывдысын тушундурет. Кыз- 
мат керсеткен ЭП учун салат системасында керектеечу борбордук орунду 
ээлейт, ошондой эле ага теменкудей негизги иш элементтери кирет: са- 
патты башкаруу объекттери (бутундей машина жана анын системалары, 
агрегаттары, тетиктери, техникалык жаткан тейлее жана овдоо боюнча 
езунче операциялар) жана иш сапатына баа беруу объектилери (адатта 
бригада, кээде гана иштерди белгилуу бир аткаруучулар). Сапат система- 
сына маркетинг ишинин элементтерин да кошушат. Ар бир кызмат 
керсетуу учун езгечелуктер тузулет, аларда керектеечу тарабынан баа 
берилууге тийиш болгон мунездемелер.

Техникалык жаткан тейлее жана овдоо процессинин бардык негизги 
звенолорун ставдартташтыруу аркылуу жана ар турдуу ченемдик- доку- 
менттердин (мамлекеттик, тармактык ставдарттар, ишканалар, техника
лык шартта, чиймелер, типтуу технологиялык процестер) жардамы менен 
сапаты текшерилет.

ЭП ставдарттарын шартту турде жалпы жана иш боюнча деп белууге 
болот. Жалпы стандартгарда сапатты тескее системасынын негизги жобо- 
лору, моралдык жана материалдык жактан ебелге тузуу, ж. б. методдору 
камтылган. Ал эми иш боюнча ставдарттарга материалдардын киришин 
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контролдоо боюнча, ошондой эле продукциянын сапаты тууралуу маалы- 
матты топтоо жана иштеп чыгуу, кемчилдиктердин жана иш узгултук- 
терунун себептерин талдап-иликтее, машиналардын ендурушке туура 
пайдаланылышын кеземелдее, ж. б. боюнча документтер кирет.

Материалдык сыйлык беруу сый акы беруу (сыйлыкка керсетуу 
функциясы) шкаласы боюнча, б.а продукциянын жана эмгектин сапатына 
жараша жургузулет. Тажрыйба керсеткендей эгерде, сый акы аткаруучу- 
нун эмгек акысынын 30% ашса, анда салат системасынын натыйжалуу- 
лугу кыйла жогорулайт. Техникалык жаткан тейлее жана оцдоо иштери 
адатта убактысына жараша (саат/сом) толенет, бирок, мисалы, станция- 
лардын же тейлее борборлорунун айрым кызматкерлери учун иштин 
кирешеси боюнча акы теленушу мумкун.

19.3. Технологиялык документтер
Техникалык жаткан тейлее жана оцдоо процесстерин уюпггурууда 

технологиялык карталар кецири таралган, алар иш убактысынын жана 
жумуш орундарынын сарамжалдуу пайдаланылышын, салат боюнча 
талаптардын сакталышын шарттайт, посттордун ишинин ыраат- туулугун 
камсыз кылат, ж. б.

ЭП стандарттарында адатта технологиялык карталардын эки турун 
пайдаланышат: операциялык-технологиялык жана пост боюнча. Опера- 
циялык-технологиялык карталарда иштердин тизмеги жана алар боюнча 
убакыт нормалары, ал эми пост боюнча карталарда - бул постто ар бир 
жумуш орунунда аткарылуучу иштердин тизмеги камтылган. Пост карта- 
ларындагы операциялардын номерлери операциялык-технологиялык кар- 
талардагы операциялардын номерине дал келет. Технологиялык карталар- 
ды (3, 4-тиркеме) ЭП стандарттарында иштеп чыгышат же маалыматтар- 
дын негизинде кабыл алышат.

Операциялардын аткарылуу ырааттуулугун туйундук график турунде 
же объекттин тузумун чагылдырган чогултуу схемасын элестетууге 
болот. Топтоо схемасында ар бир элемент (тетик, туйун) уч белукке 
белунген тик бурчтук менен белгиленген, аларда элементтин аталышы, 
езгечелуктеру боюнча коюлган номери жана элементтердин саны 
керсетулет. Технологиялык схемада кыскача жазуулар берилген, алар 
аткарылып жаткан операциялардын (мисалы, кецдейлерду пресс менен 
кысуу, жармаштыруу, женге салуу, текшеруу) мунезун тушундурет.

28-сурет. Таянычты чогултуу схемасы
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19.4. Иштерди техникалык жактан нормага салуу
Иш убактысын нормага салууда адатта аны иш убактысы жана 

тыныгуу учуру деп болуп алышат. Тыныгууларды регламентке салынган 
жана регламентке салынбаган деп белушет. Регламентке салынбаган 
тыныгуу ондуруш процессии бузуу аркылуу келип чыгат. Иш убактысы 
нормага салынган болуп саналат, б.а. бул убакыт ичинде кызматкер енду- 
рушто эмгектенет. Иш убактысына даярдоочу-жыйынтыктоочу убакыт, 
(тапшырма, аспап алуу, жабдууну даярдоо, ж.б.) жана иш ордун тейлее 
убактысы, оперативдуу убакыт кирет. Оперативдуу убакытка технология
лык операциянын тулку максатына жетишилген убакыт кирет.

Эмгек туйшугун нормага салуу учун теменку эки ыкманы 
пайдаланышат:

• тажрыйба-статистикалык ыкма, изилденип жаткан иш убактысы- 
нын коротулушу- нун багытына жараша, тузден-туз елчеелерге же эмгек 
процессине учурунда байкоо жургузууге негизделет;

• эсептее-аналитикалык ыкма, операцияларды аткаруу, уюппуруу 
ыкмаларын жана ыкмаларын талдап-иликтеенун, жумуш ордундагы эмгек 
шарттарынын негизинде нормаларды аныктоого багытталат. Мында 
операциялар тузуучу элементтерге белунет жана аларды аткаруу убакты
сына таасир этуучу факторлор аныкталат.

Эмгек туйшугун аныктоо ыкмаларында жабдуу, иш технологиялары, 
материалдардын мунездемелеру, ж.б. тууралуу маалымат пайдаланылат. 
Мисалы, егеелее учурунда, даярдалган материалды, егеелее учун калты- 
рылуучу жерин, егееленуп жаткан беттин туурасын жана узунун, анын 
татаалдыгын, ж.б. эске алуу керек. Чогултуу-бузуу иштеринин туйшугун, 
адам/саатын теменку формула боюнча аныктоого болот:

мында Тоц) - оптималдуу шарттарда j ишин аткаруунун оперативдуу 
базалык туйшугу (адатта жабдууну оцдоо боюнча учун слесардык 
иштерге убакыт боюнча жалпы машина куруу ченемдеринде келтирилген 
типтуу карталар боюнча аныкталат); z - ишти аткаруу убактысына таасир 
этуучу факторлордун саны; Кр - корректировкалоочу коэффициент, бул 
иштин чыныгы (аткаруучунун турушун, жумуш зонасынын тардыгын, 
жарыктыгын, объекттин булганычтыгын, абанын температурасын, ж.б.) 
жана адабияттарда белгиленген шарттарын чагылдырат (мисалы, талаа 
шарттарында оцдоо иштерин аткарууда, ал абанын алгылыктуу темпера
турасында 1,5, ал эми терс температурада 3-5 тузет).

Текшеруучу суроолор жана тапшырмалар

1. Машиналар паркын техникалык жаткан тейлее жана оцдоо ендурушун 
башкаруунун борборлоппурулган системасынын негизги принцип- 
терин тузгуле.
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2. Ондуруш жумушчуларынын эмгегин уюштурууда кандай методдор 
колдонулат?

3. Машиналарды техникалык жактан тейлее жана ондоо ендурушун 
уюштуруунун негизги формаларын жана ыкмаларын айтып бергиле.

4. Машиналарды овдоонун агрегаттык ыкмасынын негизги артыкчылык- 
тарын жана кемчиликтерин айтып бергиле.

5. Машиналардын иштее режимин кандай ыкмалар менен аныкташат?
6. Машиналар паркын техникалык жаткан тейлее жана овдоо ендурушун 

даярдоо учун пландардын кандай турлерун пайдаланышат? Аларды 
иштеп чыгуу ыкмаларын айтып бергиле.

7. Технологиялык карталардын турун, багытын жана аларды ипггеп 
чыгуунун ырааттуулугун айтып бергиле.

8. Машиналарды техникалык жаткан тейлее жана овдоо иштеринин 
туйшугун нормага салууда кандай ыкмаларды колдонушат?

Модуль боюнча билимдерге баа беруу боюнча 
суроолордун болжолдуу тизмеси

1. Аныктама бергиле: туйун - бул ..., тетиктерге карата негизги 
талаптарды санап бергиле.

2. Ажыратылуучу бириктирилген жерлердин турлерун, багытын жана 
классификация санап бергиле.

3. Курулуш иштерин жургузуудегу машиналардын жана механизмдер- 
дин ролун, максатын жана машиналардын жардамы менен чечилуучу 
тапшырмаларды талдап иликтегиле.

4. Аныктама бергиле: «Курулуш кетергучтеру - бул ...», кетергучтер- 
дун негизги турлерун санап бергиле.

5. Уймектеечу (сваебойных) машиналардын турлерун санап бергиле, 
алардын багытын жана классификациясын керсеткуле.

6. Курулуш ендурушун даярдоодо иштерин жана жер иштерин жургу
зуу ыкмаларына салыштырма талдап-иликтее жургузгуле. Экеенде 
тец колдонулуучу машиналардын турлерун, алардын иштее принци- 
бин жана багытын атагыла.

7. Курулуш машиналарын жана механизмдерин пайдалануу менен иш 
жургузууде айлана-чейрену коргоонун негизги талаптарын атагыла.

8. Машиналардын туйундеруне дана тетиктерине коюлган негизги жана 
кошумча талаптарды атагыла.

9. Тиштуу еткеруунун тузулушун, иштее принцибин, артыкчылыкта- 
рын жана кемчиликтерин этап бергиле.

10. Курулуш ендурушунун даярдоо мезгилиндеги иштерди жургузууде 
пайдаланылуучу негизги машиналарды атап бергиле.

11. Пневмодецгелектуу монтаждык крандын тузулушун, иштее принци
бин, артыкчылыктарын жана кемчиликтерин, индексация принцибин 
айтып бергиле.

12. Мунара жана автоунаа крандарынын тузулупгуне, алардын колдонуу 
чейресуне, иштее принцибине салыштырма талдоо жургузгуле.

13. ЭО-3322АТ экскаваторунун индексациясын чечмелеп бергиле.
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кетеруу-трлнспортун, жол-курулуш 
МАШИНАЛАРЫН ЖАНА ЖАБДУУЛАРЫН ЭСЕПКЕ 

АЛУУ ЖАНА АЛАРДЫН АБАЛЫНА БАА БЕРУУ

2-Б0ЛУМ

Жыйнакта «Кетеруу-транспортун, жол-курулуш машиналарын жана жаб- 
дууларын эсепке алуу жана алардын абалына баа беруу» кесиптик модулуна 
карата окуу материалдары сунушталган. Жол-курулуш машиналарын тейлее 
жана овдоо боюнча диагностикалык иштерди жургузуу ыкмалары жана 
формалары женунде маалыматтар келтирилген. Жол-курулуш техникасын тех
никалык тейлее технологиялары чагылдырылган. Тиркемеде окутуу натыйжа- 
ларына баа беруу материалдары сунушталган.



КИРИШУУ I
Акыркы убакта жол-курулуш иштеринин келему бир кыйла есту. Эл | 

чарбасын тупкуу уюштуруу жана техникалык реконструкциялоо курулуш, и 
жол жана кетергуч-транспорттук техниканын пайдалануунун интенси-1 
фикацияланышын шарттаган. Ушундан улам, эл чарбасын енуктуруу про-1 
цессинде овдоо ыкмаларын, технологияларын жана овдоо ишканалар I 
системаларын кецири колдонуу жана еркундетуу актуалдуу жана келе-1 
чеги бар болуп саналат. 1

Жол-курулуш машиналарын курууну ийгиликтуу енуктуруу учун ! 
ендурушту уюштурууга, натыйжалуу тескееге, заманбап технологиялар- ] 
ды колдонууга жана машиналарды овдоодо коомдун муктаждыгын I 
канааттандырууга жевдемдуу ар кандай тармактагы жана билим децгээли | 
ар башка адистерди массалык даярдоо зарыл болот. Бул максатка жетуу 
учун теменку багыттагы иш-чараларды комплекстуу турде еткеруу 
зарыл: i

• квалификациялуу жумушчуларды, техникалык персоналды, ошон-
дой эле овдоо ендурушу учун инженердик жана илимий кадрларды даяр- J 
доону уюштуруу; i

• машиналарды калыбына келтируу теорияларын иштеп чыгуу жана > 
ремонттун натыйжалуулугун жогорулатуу жана машиналарды пайдалануу 
меенетун узартуу учун илимий жактан негизделген ыкмаларды тандоо 
боюнчаизилдеелерду жургузуу.

КТКЖМЖТЭны ПАЙДАЛАНУУДА ИШТЕРДИ ИЛИКТ©©

1. Машиналарды ТТ жана овдоо иштерин уюштуруу, 
женге салуу жана плавдаштыруу

1.1. Машиналарды ТТ жана овдоо системасынын уюштуруу- 
евдуруштук тузуму

Машиналарды ТТ жана овдоо системасынын уюпггуруу-ендуруштук 
тузуму дегенден улам, машиналардын талап кылынган номенклатурада 
жана курулуш ташуу процесстеринде берилген меенет ичинде техни
калык даярдыктан етушун камсыз кылган белуктерунун курамын жана ез 
ара кез карандуулугун тушунууге болот.

Бул тузум езуне теменкулерду жузеге ашырган, чакан системаларды 
камтыйт:

• тузден-туз машинада, курулуш объектгеринде жана ЭП стационардык 
базасында аткарылуучу, ТТ жана овдоонун тесттик иштери;

• машинадан чыгарылган, иштебей калган топтомдорду, туйундерду 
жана ЭП белуктерундегу тетиктерди калыбына келтируу иштери;

• ендурушту ишке даярдоо, запастык белуктер жана материалдар 
менен камсыз кылуу, машиналарды кайра базалоо ж.б.;

• ЭП ендуруштук-техникалык базасын кутуу, реконструкциялоо жана 
техникалык жактан жабдууга байланыштуу иштер.
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Тажрыйба жана изилделер керсеткендей, ЭП натыйжалуулугу маши
наларды ТТ жана овдоо ендурушун борборлоштурулган башкаруу систе
масы шартында жогорулайт, ал теменку негизги принциптерге негизделет.

1. Административдик жана операциялык функциялардын так белуш- 
турулушу. Операциялык функциялар ендурушту тескее борборунда 
(белумунде) камтылат, ал уч топтон турушу мумкун: оперативдуу тескее 
(ОТ), маалыматты иштеп чыгуу жана иликтее (МИИ) жана ендурушту 
технологиялык жактан даярдоо (ОТД).

Оперативдуу тескее тобу ендуруштук комплекстердин ишин ыкчам 
тескейт: ТТ жана ремонтгу пландаштыруу, машиналарды ТТ жана овдоо 
постторуна белуштуруу, аткарылууга тийиш болгон, иштин аткарылыш 
убактысынконтролдообоюнчаж.б маалыматтарды жумуш орундарына 
жана кечме устаканаларгаберуу.

Маалыматты иштеп чыгуу жана иликтее тобу бардык белумдер 
тууралуу маалыматты тастемалаштырат, иштеп чыгат, иликтейт жана 
сактайт, ошондой эле ТТ жана овдоо кызматгарынын ишин еркундетуу 
боюнча сунуш-керсетмелерду иштеп чыгат.

Ондурушту технологиялык жактан даярдоо тобу ендурушту мате- 
риалдык-техникалык жактан камсыз кылуу планын жана бригадаларга 
тапшырмаларды даярдайт.

2. Теменку ендуруштук комплекстерге технологиялык принцип 
боюнча ендуруштук белумдер кирет:

• ТТ жана диагностика комплекта, езуне машинанын иштеген жеринде 
техникалык иштерди аткарган тиешелуу бригадаларды камтыйт. Бул комп- 
лекске машиналардын иштеген жеринде (курулуш обьектгеринде) овдоонун 
билдирме берилген турлорун аткаруу учун бригада кириши мумкун;

• машинага тузден-туз чачуу-чогултуу жана башка иштерди атка- 
рышкан бригадаларды бириктирген машиналарды овдоо, б. а машина
ларды пландагы кунделук жана капиталдык овдоо иштерин жургузушкен, 
ошондой эле машинанын ири жана татаал элементтерин алмаштырышкан 
башка иштерди аткарышат;

• овдоо жургузулуучу белумдердун жана участоктордун, агрегат- 
тарды жана гуйундерду овдоо, ошондой эле тетиктерди калыбына кел
тируу жана даярдоо учун кызматкерлердин комплекта. Комплекс белум- 
дерунде ширетуу, темир иштери, слесардык-механикалык иштер атка- 
рылат, гидро жабдуу, электр жабдуу, жылуулук аппаратары, жумушчу 
жабД) улар ж.б ремонттолот. Айрым иштер тузден-туз машинада сыяктуу 
эле, белумдерунде да (элетртехникалык, ширетуу, шыбоо иштери) 
аткарылышы мумкун.

3. Овдоо жана жугуртуу фонддорун кабыл алуу, жууп-тазалоо, чачуу, 
бириктируу, сактоо жана эсебин жургузууну жузеге ашырышкан енду- 
рупггу даярдоо комплексин тузуу; агрегатгарды, туйундерду жана тетик
терди жумуш орундарына жеткируу; жумушчу инструменттер жана аспап- 
тар менен камсыз кылуу; машиналарды ЭП аймагында жылдыруу ж.б. ПП 
комплекта езуне бир нече белумдерду (бригадаларды), мисалы жуу- 
кемчиликти аныктоо учун жана аралык кампаны ж. б.

65



Линиялык техникалык пайдалануу кызматы машиналарды эксплуа
тация™ берип, курулуш объекттеринде монтаждап жана демонтаждап, 
машиналардын кайра базасын тузуп жана сакталышын, машиналардын 
эксплуатациясын эсепке алып, операторлор (машинисттер) тарабынан 
топтолушун ж.б камсыз кылат.

1.2. Ондурушчу жумушчулардын эмгегин уюштуруу

ЭПда жумушчулардын эмгегин уюштуруунун жеке жана жамааттык 
(бригадалык) формалары колдонулат. Ширетуучулердун, станокчулардын 
ж.б. иши жеке мунезге ээ. ДМ жана автоунааларды ТТ жана овдоо 
ендурушу учун бригадалардын кецири жайылтылган туру болуп, 
адистештирилген бригадалар, комплекстуу жана агрегаттык-участкалык 
бригадалар саналышат.

Адистештирилген бригадалар технологиялык адистиктер, б.а таа- 
сирлердин туру боюнча тузулет. Ар бир бригада адатта техникалык таасир 
этуунун (ЕО, ТО-1, ТО-2, ТО-3, ТР, агрегатгарды овдоо), эрежедегидей эле, 
ЭП машиналардын бардыгы боюнча аткарат. ЕО бригадалары адатта ЭПда 
тузулет, мында стационардык базага кун сайын 60 ашык машина кайрылып 
келет. Адистештирилген бригадалардын курамына ар башка адистиктердеги 
жана квалификациядагы жумушчулар кириши мумкун: электриктер, 
жылуулук аппаратураларын женге салуучулар, майлоочулар ж.б.

Ишти мындай уюштурууда ар бир белумдун технологиялык бир 
турудуулугу камсыз кылынат, б.а. жабдууларды пайдалануу натыйжалуу- 
лугу жогорулайт, ошондой эле участкаларды башкаруу техникалык 
таасирлердин аткарылышын эсепке алуу жана контролдоо жецилдейт. 
Бирок, ошону менен бирге эле жоопкерчиликтин жалпыланышынан улам, 
системанын иш сапатын тескее татаалдашат, анткени бир агрегат ар 
башка белумдун жумушчулары тарабынан тейленет жана овдолот.

2.1-сурет. Агрегаттык-участкалык ыкмасы колдонууда ендуруштун тузуму

Комплекстик бригада машиналардын белгилуу бир тобу учун ТТ 
жана овдоо иштери ез алдынча аткарылат. Мындай бригаданын курамына 
ар кандай адистиктеги жумушчулар кирет. Бул учурда аткарылган иштер- 
дин сапатына жоопкерчилик жогорулайт. Бирок ар кандай бригадаларга 
жуктелген ишти женге салуу жана иликтееде кыйынчылыктар келип чы- 
гат, жалпы багытта колдонулуучу жабдууларды (кетергучтер, чуцкурлар, 
адистештирилген жабдуулар ж.б.) пайдалануу натыйжалуулугу темен- 
дейт, запастык белуктерун белуштурууде кыйынчылыктар келип чыгат.
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Агрегаттык-участкалык ыкмада бир же бир нече агрегаттарды жана 
бардык машиналар боюнча системаларды ТТ жана овдоо иштеринин 
аткарылышы каралган (2.1-сур.).

Эмгектин мындай уюшулушунда адистештирилген бригадалардын 
ыкмасына салыштырганда аткарылган иштердин сапатына жоопкерчилик 
жогорулайт, бирок ендурушту ыкчам башкаруу мисалы, зарылчылыкка 
жараша машиненин бир нече агрегатынын жана системаларынын бузулу- 
шун четтетуу татаалдашат. Бул учурда ишти белуштурууде системалар- 
дын жана ДМ агрегатгарынын ез ара аракетин эске алуу зарыл. Мындай 
бригадалар атайын билимди, езгече кендумдерду жана белгилуу бир таж- 
рыйбаны талап кылган, гидравликалык системаларды кыймылдаткыч- 
тарды, электржабдууларын жана башка агрегаттарды ТТ жана овдоо учун 
тузулушу мумкун.

ЭПга бригадалардын аралаш формалары ишке тартылышы мумкун. 
Мисалы, технологиялык принцип боюнча ЕО, ТО-1 иштери, овдоонун 
билдируудегу туру, ошондой эле кошумча участкалардын иши (децгелек, 
жез иштери, ширетуу ж.б), ал эми предметгик боюнча - ТО-2 жана 
кувделук овдоо, ошондой эле айрым агрегаттарды жана системаларды 
(кыймылдаткыч, гидрожабдуулар, электржабдуулар, жылуулук аппарату- 
расы) овдоо иштери аткарылат.

1.3. ТТ жана овдоо ишин уюштуруу формалары жана ыкмалары

Машиналарды ТТ жана овдоо ишин уюштуруу ыкмалары адатта 
таасир этуу аткарылган убакыты, технологиялары жана орду боюнча, 
ошондой эле колдонулган ендуруштук база боюнча классификацияланат. 
Классификациялоонун башка белгилери да, мисалы технологиялык про- 
цессТерди механикалаштыруу децгээли, машиналарды резервдее, опера- 
торлордун (машинисттердин) аларды ТТ жана овдоого атышуу децгээли 
боюнча да классификациялашат.

Таасир этуу аракеттеринин аткарылышы убактысы боюнча ТТ жана 
овдоо ыкмалары ички сменалык (машинанын иш сменасынын процес- 
синде) жана смена аралык деп белушет. Смена аралык ыкмада машина 
ишке азыраак убакыт сарптайт жана ишинин сапаты да мыкты болот.

Таасир этуу аракеттеринин аткарылышы технологиялары боюнча 
овдоо ыкмалары жеке жана агрегаттык деп белунет. Жеке ыкма ар 
кандай маркадагы машиналар паркын овдоодо колдонулат.

Таасир этуу аракеттеринин аткарылган орду боюнча сызыктуу жана 
стационардык ыкмаларга белушет. Биринчи учурда ТТ жана овдоо 
тузден-туз ДМ иштери болгон жерде, эрежедегидей эле, тышкы чейреден 
белуусуз аткарылат, экинчиде - ДМна стационардык ендуруштук базага 
кайра езгертуп тузуу жургузулет. Эки учурда тец ТТ жана овдоонун 
натыйжалуулугу жана сапаты ДМны кайра езгертуп тузуу аралыгына, 
алардын объектке концентрациялануу децгээлине зарыл иштердин мобил- 
дуулугуне жана татаалдыгына жана башка факторлорго жараша болот.
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жаткан ендуруштук база боюнча ТТ жана оцдоо ыкма- 
штурулбаган (ЭПнын кучтеру) жана борборлоштурулган 

ИШКаналарды тартуу менен) деп экиге белушет. Борборлошту- 
адистештирилген жабдууларды, квалификациялуу кызматкер- 

F М|ММ ишке тартууну талап кылган иштер, ошондой эле тетиктерди калы- 
вына келтируу боюнча иштер кирет.

Борборлоштуруу децгээли регионалдык кооперирленген система- 
ларды енуктурууго жана тейлее боюнча иштерди жарым-жартылай же 
толугу менен беруу менен келишимдик негизде ЭП менен ез ара мамиле 
тузген, машиналарды тейлеенун кез карандысыз борборлорунун болу- 
шуна жараша болот. Мисалы, дилердик борборлор ТО-2 жана андан
татаалыраак ипггерди аткарышат. Кеп учурда техникалык тейлее иши ДМ
иши жургузулген жерде ЦОМдун тиешелуу пунктгары менен бекитилген, 
адистештирилген бригада тарабынан жургузулет.

Иш жузунде машиналарды ТТ жана ондоону уюштуруунун аралаш 
формалары колдонулат, алар ДМ паркынын тузумун иликтее, алардын 
дислокациясы, каражатгардын болушу, персоналдын квалификациясы 
жана башка шарттар менен аныкталат, мында тандалып алынган ыкмалар 
ДМнын бузулууларынын жана ТТ жана оцдоого сарптоолордун азайы- 
шын камсыз кылууга тийиш.

1.4. ТТ жана ондоону уюшгуруу

Машиналарды ТТ жана ондоону уюшгуруу зарыл болгон иштердин 
туруне, ДМнын объекттер боюнча белуштурушуне, алардын унаа мум- 
кунчулугуне жана башка факторлорго жараша болот.

Машиналарды АТ боюнча иштерди алардын иштеген жеринде же 
смена аралык сакталуучу жерде жургузушет. Кун сайын базага кайтып 
келген машиналарды АТ боюнча иштер ушул базада смена бутеер менен 
дароо жургузулет, мында убакыт тартыштыгы болбойт жана иштин сапа- 
гын жогорулатуу учун шарттар тузулет. АТ негизги аткаруучулар болуп, 
шератор (машинист) жана анын жардамчысы саналат.

Адатта технологиялык татаалдыгы айырмаланбаган, бирок улам кай- 
аланып турган ТТ борборлоштурулбаган шартта жургузулет. Тейлеену 
ечме устаканалардын же стационардык базанын адистештирилген брига- 
алары машинисттердин катышуусу менен аткарышат. Мезгил-мезгили 
■енен ТТ жургузууде аныкталган майда кемчиликтер тейлее процессинде 
еттетилет. Мында бул иштердин жалпы узактыгы ТО-1 узактыгынан 
нпоого тийиш. Ал эми кыйла олуттуу кемчиликтерди техникалык 
ардам керсетуу бригадалары четтетишет.

ТТ жана оцдоо ипггерин аткарылуучу жерди тандоодо иштин 
■хнологиялык татаалдыгы жана ДМ транспаренттуулугу эске алынат. 
цатта иш аткарылуучу жерде ДМ машинисттер тарабынан ТО-1, ал эми 
ационардык базада, эрежедегидей эле, ТО-3 жана СО аткарылат.

Кун сайын базага кайтып келуучу машиналар учун ТТ-1 жана ТТ-2 
щионардык базада (мобилдик ДМ жана автоууна учун) жургузулет. 
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Курулуш объекттеринде ТТ-1 жана ТТ-2 теменкулер учун аткарылат: 
базадан 2 км ашык алыста турган каз таман эксковаторлор учун; базадан 5 
км ашык алыста турган пневмодецгелектуу эксковаторлор жана каз таман 
машиналар учун; базадан 10 км ашык алые аралыкта иштеген, пневмо- 
доцгелектуу ДСМ учун. Децгелектуу тракторлорду базага ТТ-2 учун 
айдап келуу учун жол берилген аралык 15 км ашпоого тийиш. Кебуреек 
аралык ТТ-3 жана СО учун уруксат берилет. Кеп учурда ТТ жана овдоо 
аткарылуучу жер машинанын бир багытта транспортировкалоо убактысы 
боюнча тандалып алынат, мисалы, ТТ-1, ТТ-2 жана ТТ-3 учун тиешелуу
лугуне жараша 1,5; 3,5 жана 5,0 с. Автомобилдер учун ТТ-1 40-60 км 
жана ТТ-2 80-120 км айдоо максатка ылайыктуу.

Децгелектуу тракторлор ТТ-2 етуу учун базага чейинки аралык 15 
км ашпоо тийиш. ТТ-3 жана СО учун гана кебуреек аралыкка айдоого 
жол берилет. Кеп учурда автомобилди ТТ жана овдоо учун жер машинаны 
бир багытта транспортгоо убактысы боюнча тандалат.

Кечме бригалардын тейлее системасы адатта ДМ иштее процесси 
учурувда иштердин аткарылышын караган.

Кечме устаканаларга ээ мындай бригада, май куюлган идиштерди 
суйреген чиркегичтер (1-3 кечме каражат), ал эми зарылчылыкка жараша 
ширетуу агрегаттары 4-6 дамдан турат (анын ичинде ПМ айдоочусу жана 
машиниста да бар) жана 40-50 ДМ турган паркты тейлеген (кунуне эки- 
уч машина). Ар бригада ага бекитилген ДМ айлык план-графигине ээ.

Айрым ЭП борборлоштурулган ТТ деп аталуучу колдонушат, 
теменкунун тушундурет: ТТ боюнча бутундей колем ДМны пайдала- 
нуунун ар бир суткасына бирдей белунет, б.а. ар бир ДМ суткасына бир 
жолу тейленет жана тейлее смена аралык жана тушку тамактануу учу- 
рунда (машинистгер учун) жургузулет. Ошол эле учурда курулуш объек- 
тисинде турган (ДМ жана автотранспортту кошо алганда) машиналардын 
технологиялык комплекси тейленет; ипгги адатта эки ПМ - майлоочу- 
куюучу станциялар жана слесардык-мехникалык устакананын болушунда 
6-7 адамдан турган бригада башкарат (машинистгердин катышуусуз). 
ДМны белуштурууде 20-25 км радиуста да мындай системанын натыйжа- 
луулуту тейлеенун езгерулме графита иштелип чыгып, аткарылгандан, 
ошондой эле ПМдын кур бекер журушунун кебейушунен улам темендееде.

Атайын жабдууларды талап кылган (агрегаттык, слесардык-механи- 
калыг ж.б.) татаал технологиялардын овдоонун ЭПнын стационардык 
базасында же жарым жартылай адистештирилген овдоо ишканаларында 
(же ЦОМ) аткарылыш мумукн.

Машиналарды пландык овдоо, эрежедегидей эле, стационардык база- 
да журузулет. Оор жана ири габариттуу машиналар базадан алые аралык
та узак убакыт иштеген жана аларды базага жеткируу оор болгон учур
ларда овдоонун ПМнын жардамы менен овдоо бригадалары жургузушет.

Толук комплекттелген татаал ДМдын агрегатарынын жана туйунде- 
рунун КРсы атайын овдоо заводдорунда жургузулет. Стационардык 
базада ЭП машиналардын овдоону агрегатгардын, овдоо заводдорунда 
капиталдык овдоодон еткен агрегатгардын базасында актарылат.
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1.5. Машиналарды овдоонун агрегаттык ыкмасы

Машиналарды овдоо аларды пайдаланууга резервдее позициясынан 
каралышы мумкун. Мында жалпы жана езунче резервдееге б. а. бутувдей 
ДМны же анын езунче белуктерун резервдееге болот.

Конкреттуу бир объектин калыбына келтируу белуктеруне тиешелуу- 
лердун сакталышына жараша овдоонун аты керсетулген жана аты керсе
тулбеген ыкмалары бар. Аты керсетулбеген овдоодо ал тиешелуу белук- 
тер сакталат, ал эми аты керсетулгевде сакталбайт. Аты керсетулген 
овдоонун ар турдуулугу болуп, агрегаттык ыкма саналат, мында бузулган 
агрегатты жацысына же овдолгондугуна алмаштырышат. Мында агрегат 
дегевден улам, чогултулуучу бирдикти тушунууге болот, ал ез ара алма- 
шылуучу касиетке жана чогулгуу кез карандысыздыгына ээ, ал ар кандай 
буюмдарда белгилуу бир функцияларды ез алдынча аткаруу учун арнапган.

ДМнын овдоо учурувда ипггебей турган убактысын бузулган эле- 
ментти машинадан чыгаруу (демонтаждоо) убактысы, анын ишке жевдем- 
дуулугун калыбына келтируу убактысы (овдоо) жана машинага орнотуу 
убактысы (монтаж) б.а. ДМны жекече овдоодо Гпрост = tcH+ tpe4+ tyQT, 
ал эми агрегаттык овдоо (эгерде запаста агрегат болсо) / = / +1 т.

Овдоо учурувда ДМнын ипггебей туруп калуусунун азаюусун, ишти 
смена арасында уюпггурууга боло тургавдыгы эсебинен овдоочу белум- 
дерду колдонуу мумкунчулугунун жогору болушу, адистержана участок- 
тор учун шарттардын тузулушу агрегаттык ыкманын артыкчылыктары 
болуп саналат. Агрегаттык ыкма ДМны курулуш объектгеривде овдоодо 
айрыкча натыйжалуу, анткени мында аларды транспорттоо учун сарп- 
тоолор азаят.

Ошону менен бирге аты керсетулбеген овдоо агрегатгардын резерв- 
дик фондунун (жугуртуу) болушун талап кылат, бул ез кезегивде сарптоо- 
лорду жогорулатат жана аларды кампага коюу учун кошумча аянттарды 
талап кылат. Аты керсетулбеген овдоодо агрегатгардын колдонуу меене- 
тун жогорулатууга машинистгердин кызыкчылыгы да темевдейт. Жеке 
овдоодо (аты керсетулбеген) ар бир буйрутманын эсебине жургузуу 
жецил, демек, овдоо ишинин айкын наркын телееге да болот.

Овдоонун ыкмасын тавдоо ДМнын ишетбей туруп калуу убактысын, 
смена аралык мезгилдин узактыгын жана агрегатты тузден-туз машинада 
овдоо мумкунчулугун салыштыруу менен аныкталат. Овдоо ишинин жеке 
ыкмасы эгерде машинаны овдоо учун талап кылынган убакыт берилген 
убакыттан, мисалы жумуш кунунен ашпаса колдонулат. Эгерде ипггебей 
калган агрегатты машинадан чыгаруусуз алмаштырууга мумкун болбосо 
(же аны чыгаруу узактыгы ДМны овдоо узактыгынан аз болсо), анда аны 
жугуртуу фондунан алынган агрегат менен алмаштырышат, авдан соц 
овдоонун турун аныкташат.
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2.2-сурот. Овдоонун агрегаттык ыкмасынын схемасы

Агрегаттардын гатаал эмес кунделук ондоону адатта ЭП базасында 
аткарылат, андан соц алар жугуртуу фондуна тушушет. Эгерде капитал
дык овдоо талап кылынса, анда агрегатгы алмашуу пунктуна (же тузден- 
туз овдоочу ишканага) овдолгонуна алмаштыруу учун (2.2-сур.) 
женетушет. Борборлоштурулган овдоодо ЭП менен бир же бир нече 
овдоочу ишканалардын кепчулугун байланыштыруу учун аралык (акку- 
мулирлеечу) звено болуп саналат.

Овдоонун агрегаттык ыкмасынын натыйжалуулугу бир турдуу маши
налар паркынын болушу, б.а. ар кандай машиналарды унификациялоо 
менен аныкталат. ДМнын кичирээк паркында агрегаттардын овдоону 
адатта адистештирилген овдоочу ишканаларда борборлоштурулуп жузеге 
ашырылат.

Бул учурда овдоонун узактыгы агрегатгын жугуртуу узактыгы менен 
Доб аныкталат, ал езуне овдоочу ишканага жана кайра артка ташуу убак- 
тысы, ошондой эле овдоонун бардык баскычтарында (анын ичинде кабыл 
алуу-еткеруп беруу ж.б.) кутуу убактысын камтыйт.

Овдоонун агрегаттык ыкмасынын ар турдуулугу болуп овдоо иши- 
нин топтомдорду пландык алмаштыруу, б.а.чектуу абалга чейин иштетуу 
боюнча овдоо ишинин топтомго (РТ) бириктирилген бир нече агрегатгы 
жана гуйунду алмаштыруу (болжолдуу турде бир ресурс менен) саналат.

Овдоо ишинин топтомду ЭП стационардык базасында белгилуу бир 
иштеп чыгуу аркылуу алмаштырышат. Агрегатгарды иштеп чыгуу жана 
овдоо ишинин топтомдорду топтоштуруу адистештирилген овдоо ишка- 
наларында жузеге ашырылат. Мисалы, каз таман тракторлордо уч овдоо 
ишинин топтом тузулет: РТ-1, чогуу алганда багыттоочу децгелектерден 
жана катоктордон; РТ-2 езуне каз таман арабаларды, каз таман полотнону, 
сцепление муфтасын, борттук фрикциовдорду жана гидрожабдуу агрегат
тарын камтыйт; РТ-3 кыймылдаткычтан жана трансмиссия агрегатта- 
рынан турат.
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РТларды колдонуу, эрежедегидей эле овдоо ишинин циклдин! 
тузумунун езгерупгу менен коштолот. Адатта бул учурда пландык овдоо I 
1500 мото-с мезгилдуулугу менен аткарылат, мында ар бир ремонтго ар 1 
кандай РТлар колдонулат. Алсак, каз таман тракторду овдоодо (15001 
мото-с) РТ-1, экинчи овдоодо (3000 мото-с) - РТ-1 жана -2 бир эле | 
учурда, ал эми учунчу овдоодо (4500 мото-с) РТ-1ди колдонушат..] 
Тертунчу овдоонун акыркы циклинде (6000-мото-с) бардык уч РТны ; 
алмаштыруу каралган, б.а. машинанын капиталдык ондоону аткарылат. ?

Кутуусуз овдоо учурунда типтуу РТ колдонулушу мумкун, ал 
ДМнын иштен чыгуусуна статистикалык иликтеенун негизинде тузулген. 
Типтуу РТ механик тарабынан овдоогоо чейинки же овдоо учурундагы 
айкын абалы такталат. Типтуу РТнын болушу машианын жеринде барып 
овдоодо ото маанилуу, анткени ИМ бригадасында зарыл запастык белук
тер жок болгондуктан, ДМнын бузулууларынын кебейуусуне, ПМнын 
курулай журушуне жана башка жоготууларга алып келет.

Агрегаттардын жана РТнын жугуртуу фондунуну елчемун эсептее 
учун ар кандай ыкмалар колдонулат: нормативдик, орточо иштетуулер 
боюнча; ыктымалдуу жана оптимизациялык.

Нормативдик ыкма 100 машинага запастык агрегаттардын керектиги 
тууралуу статистикалык маалыматтардын колдонулушуна негизделген. 
Бул маалыматтар машиналарды ТТ жана овдоо боюнча документтерде 
камтылат.

Орточо иштетуулер боюнча эсептее ыкмасы агрегаттын иштее тар- 
типтери жана анын ишенимдуулугу тууралуу маалыматтардын колдону
лушуна негизделет.

Ошентип, ишкананын жугуртуу фонду ушул аталыштагы эки агрегат- 
тан турууга тийиш.

Жугуртуу фондун эсептеенун ыктымалдуу жана оптималдапггыруучу 
ыкмаларында массалык тейлее теориясын колдонууга жана математи- 
калык моделин тузууге негизденген жана овдоонун узактыгынын мунезу 
жана агрегаттын иштеесу; ишкананын ар кандай моделдеги машиналары- 
нын саны жана пайдалануу шарттары; транспортту жуктеенун децгээли 
жана башка факторлор эске алынган.

1.6. Машиналарды ТТ жана овдоонун плавдаштыруу, эсепке алуу

Ондуруштук плавдаштыруу езуне ДМны келечекте жана ыкчам 
колдонууну пландаштырууну; техникалык таасирлердин курамын жана 
санын аныктоону; иштен чыгуулардын санын эсепке алуу жана мунезун 
иликтее; ЭП белумдерун пландык тапшырмаларды жана аларды аткаруу 
меенеттеру менен тааныштырууну; пландардын аткарылышын контрол- 
доону жана аларды корректировкалоону ж. б камтыйт;

ТТ жана овдоонун плавдаштыруу машиналардын берилген тартип- 
тери учун аткарылат. Мында суткалык, жылдык жана айлык тартип деп 
белушет, алар машиналарды пайдалануунун конкреттуу шарттарында 
колдонуу учун иштелип чыгат.
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Пландаштырылган жылы жургузулууге тийиш болгон ар бир N турун 
ТТ жана овдоонун саны ар бир машина учун томенку формула боюнча 
аныкталат:

(2.1)
мында Нф - плавдаштырылып жаткан жылдын башталышына карата 
машинанын айкын иштешинин акыркы ТТ жана овдоо жургузулген 
убакыттан же пайдаланылып башталгавдан берки елчему, с;

Нпл - эсептик жылга пландаштырылган иш, ч;
Тп - эсептепгуу жургузуле турган, ТТ жана овдоонун тиешелуу турун 

аткаруу мезгилдуулугу, с;
Nn - мезгилдуулугу эсеп жургузуле турган турунун мезгилинен 

кебурекболгон ТТ жана овдоонун саны (капиталдык овдоону эсептееде 
Nn = 0).

Nn машиналарды ТТ жана овдоонун план-графиги менен ар бир 
машинаны техникалык тейлееге же овдоого коюу куну жана анын иште- 
бей турушунун узактыгы кундерде белгиленет. Машиналарды ТТ жана 
овдоо баштала турган айдын жумушчу куну Дтор теменку формула 
боюнча аныкталат:

и „~Нф) . *
fl ' + I

Nn

мында Кдр - пландаштырылган айдагы иштеген кундердун саны, ушул 
уюмда белгиленген иштее тартибин эске алуу менен календар боюнча 
аныкталган (Кдр = 19);

НфГМ-эсептик айга карата пландаштырылган иш, с.
Эгерде (2.2) формула боюнча эсептееде Дтор елчему пландаш

тырылган айдагы иш кувдерунун санынан чоцураак болуп калса, анда 
ТТнын жана овдоонун тиешелуу туру бул айда жургузулбееге тийиш.

ТТ жана овдоо баштала турган айдын календардык санынаныктоо 
учун (2) формула боюнча эсептелген айдын иш кувдерунун алынган 
санына эсептелген иш кувдерунун санына тура келген инггебеген 
кундердун (календарь боюнча) санына кошуу зарыл.

ТТ жана овдоонун жылдык планы ар бир машина, демек, маши
налардын бутундей паркы боюнча. КР учун плавда аны еткеруу куну 
белгиленет. Жылдык план материалга жана эмгек ресурстарына керек- 
теену эсептее учун негиз болуп саналат. Жылдык пландын болжолдуу 
формасы 1-тиркемедекелтирилген.

Жылдык плавды иштеп чыгуу учун алгачкы маалыматгар болуп 
теменкулер эсептелет (2.3-сурет): ТТ жана овдоонун акыркы тиешелуу 
турун (же пайдалануу башталгавдан тартып) tyi, мото-ч еткерген 
убакыттан тартып, пландаштырылган жылдын башталышына карата 
машинаны айкын иштеп чыгуулар; машинанын пландаштырылган жыл
дык ипггеши, мото-с; таасирлердин мезгилин, мото-с.
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2.3-сурет. ТТ жана оцдоого муктаждыкты пландаштыруу схемасы

* ?2

лк... . ........ . ..А ------ « . л . 1 1 е"В*....... w V....

«и
. ft,.

/ф1
Пландоо мезгилинин 
башталышы

Чейректик план ДМны пайдалануу интенсивдуулугун жана ишка- 
нанын ендуруштук мумкунчулугун тец салмактоо учун колдонулат. 
Жылдык план анын негизи болуп саналат. Чейректик план машиналардын 
айлык пландар боюнча такталган корректирленген маанилерди камтыйт 
жана ТТ жана овдоонун ар бир айдагы турун аныктайт (конкреттуу кунду 
керсетуусуз). Чейректик план чейрек башталганга эки жума калганда 
иштелип чыгат жана ендурушту даярдоо учун колдонулат.

Айлык план-графикте ар бир ДМнын ТТ жана оцдоого токтотулган 
куну жана иштебеген кундеру белгиленет, бул ендурушту даярдоо жана 
базаны талаптагыдай колдонуу учун зарыл. Айлык план ай башталарга 7- 
10 кун калганда иштелип чыгат. Аны корректировкалоо ДМны ТТ жана 
ондоо учун токтотуу учурун кайра белуштуруу эсебинен жузеге ашыры- 
лат. Алсак, эсептеенун натыйжасы боюнча ай ичинде посттор (же кечме 
устаканалар) бирдей колдонулбагандыгы аныкталса, таасирдин норматив- 
дик мезгилинин ±10% чегинде корректировкалоого жол берилет, мисалы, 
ТТ-1учунбул± 1-2 кун.

Айлык пландан ар бир кечме устакана жана ТТ жана ондоо зонасы 
учун кечурме алынат, мында акыркысы учун посттор, конкреттуу бир 
жумушчулар жана жумуш орундары боюнча зонаны (белумдерду) 
колдонууну календарь боюнча график турунде пландаштырууга болот. 
Айлык план-графиктин мисалы 2-тиркемеде келтирилген. Айлык план эки 
ыкмада тузулет: айкын иш жана календардык убакыт боюнча.

Машинанын айкын ишин пландаштыруу ЭПда колдонулат, мында ал 
кун сайын эсепке алынат. Белгилуу бир машинанын ТТ жана оцдоо 
баштала турган айдын куну Д теменку формула боюнча аныкталат

^«л.м

мында Дм - пландаштырылган айдагы иш кундерунун саны U м - эсептик 
айдагы пландаштырылган иш, мото-с.

Эгерде Д. > Дм болсо, анда ТТнын же овдоонун тиешелуу туру бул 
айда жургузулбейт. Иштин башталган кунун аныктоо учун Д/ га эсептик 
мезгилге туура келген дем алыш кувдер кошулат. Эсептеенун натыйжа- 
лары бутун аз санга чейин тегеректелет. Плавдаштыруунун бул ыкмасы 
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парктын машиналарынын ишин узгултуксуз иликтеп турууну жана план- 
графикти корректировкалап турууну талап кылат.

Календардык убакыт боюнча пландаштырууда алгач машинанын иши
нин кувдерде зарыл таасиринин мезгилдуулугу, 6. а ДМны канча мезгилден 
кийин кезектеги ТТга токтотуу керектиги аныкталат: Д,= t;./too. Мында 
сутка ичиндеги орточо иш t:: бир типтуу машиналардын тобу боюнча же 
еткен мезгилдин маалыматгары боюнча орточо катары кабыл алынат. 
Кундердун алынган саны До1 акыркы тейленген кунден тартып эсептелет 
жана графикке машинанын кезектеги ТТга коюунун пландагы куну 
белгиленет. Бул ыкма машиналар учун план-графикти тузууну жецилдетет.

ТТ-1 айкын ипгги эске алуу менен пландаштырылат, ал эми маши
наны тейлееге женетуу тууралуу чечим болжолдонгон кунге чейинки 2-3 
кун (смена) ичинде кабыл алынат. Бул мезгил ичинде машина кененирээк 
диагностикаланып, келеээрки иштин колему такталат.

Ишти координациялоо, алардын аткарылыш моенотун, контролдоо 
жана ЭПда татаал жагдайлардын санын азайтат, ар бир суткага диспетчер- 
дик график жана белумдерге сменалык-суткалык тапшырмалар тузулет.

ТТ жана оцдоо боюнча эсепке алуу жана отчеттуулук. ТТ жана 
ондоону пландаштырууда жана уюштурууда зарыл эсепке алуу-отчет- 
туулук документтерди аныктоо ЭПнын уюштуруу-ендуруштук тузумуне 
жана жумушчулардын эмгегин уюштурууга, телееге жана башка 
факторлорго жараша болот.

Негизги пайдалануучу документ болуп, формуляр же борттук журнал 
саналат, ал машинанын техникалык абалы, анын топтолушу, ТТ жана 
оцдоо боюнча ендуруштук иш женунде маалыматтарды камтыйт. Пайда
лануу участкаларынын механиктери ар бир машина боюнча езунче жур
нал тузе алышат.

ТТ жана овдоонун аткарылышын эсепке алуу ПМнын бригадирлери 
жана стационардык устаканаларда тиешелуу журналдарда жургузулет, 
алар айдын акырында башкы механиктин белумуне же ЭПнын ендуруш- 
тук-техникалык белумуне берилет, ал эми анда камтылган жазуулар 
машинанын формулярына (паспортуна) тушурулет.

ТТ жана овдоо бригадалары план-наряд турунде айлык пландарды 
ала алышат, алар айдын акырында ишти кабыл алуу боюнча башка 
документтер менен жана ар кандай маалымкаттар менен бирге ЭПнын 
тиешелуу кызматтарына текшеруу учун берилет.

Ар бир ПМдин иши ай сайын ТТнын жана овдоонун етме графикте- 
ринин негизинде пландаштырылат. Ошону менен бирге эле бир чыгы- 
шында таасирлердин максималдуу жургузулушун плавдаштырышат (бир 
курулуш объектисивде). Аткарылган ПМдин таасирлерин эсепке алуу 
атайын журналда жургузулет. Кутуусуз оцдоого билдируулер езунче 
белгиленет. Пландык ТТнын аткарылгандыгы тууралуу жазуу машинист, 
ПМнын бригадири жана участоктун механиги тарабынан тастыкталат.

Башкарууну борборлопггурулган системасында теменку документтер 
колдонулат:
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• ТТны пландаштыруу, аткарылган таасирлерди эсепке алуу жана 
иликтее, ошондой эле ТТ планын корректировкалоо (айкын ишти эске 
алуу менен) учун ездук карточка;

• ТТ план-отчету, ал бригадир тарабынан толтурулуп, неемет 
акырында кайтарылат;

• ТТ жана ондоо тууралуу маалыматтарды каттоо учун колдонулган, 
эсепке алуу баракчасы жана контролдук талон. Аларда бардык аткарылган 
иштер, запастык белуктерунун сарпталышы жана эмгекти сарптоолор 
чагылдырылат;

• Оперативдуу неометтук план (суткалык), ал ендуруштун даярдалы- 
шын камсыз кылуу боюнча маалыматты жана башка документгерди 
камтыйт (1-3 неемет тузулет).

Учурда ТТ жана ондоону эсепке алуу жана уюштуруунун, анын 
ичинде штрих кодцорун, борттук компьютердик системаларды, Интернет 
ресурстарды пайдалануу боюнча маалыматтык технологиялары кецири 
жайылтылууда.

Контролдук суроолор жана тапшырмалар
1. Машиналарды пайдалануу процессии тузуучулер кайсылар? Аларга 

аныктама бергиле.
2. «Пайдалануу системасы» деген тушунук езуне эмнени камтыйт?

Алардын маанисин тушундургуле.
3. Машинанын колдонуудаты негизги баскычтары кандай? Алардын 

маанисин тушундургуле.
4. Машиналарды пайдалануунун сапаты деген эмне? Анын негизги 

тушунуктеру эмне?
5. Машинанын коопсуздугу деген эмне?
6. Эргономдуулуктун кандай керсеткучтерун билесицер?
7. Машинанын эргономдуулугу деген эмне, ал кайсы керсеткучтер менен 

аныкталат?
8. Машинаны етумдуулугу деген эмне, кайсы керсеткучтер аны анык

ташат?
9. «Универсалдуулук» жана «маалыматтуулук» деген терминдерди кан

дай тушунесуцер?
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КТКЖМЖТЭны ТЕХНИКАЛЫК ТУУРА ПАЙДАЛАНЫЛЫШЫНА 
КОНТРОЛДУКТУ ЖУЗОГ0 АШЫРУУ

2. Машиналарды пайдалануу боюнча жалпы жоболор

2.1. Терминдержана аныктамалар

Пайдалануу езуне эки тузуучуну камтыйт: машиналарды багыты 
боюнча колдонуу жана техникалык пайдалануу.

Эл аралык стандарттарга ылайык багыты боюнча колдонуу - бул 
сунуштоочу тарабынан бекитилген, техникалык шарттарда жана нускоо- 
лордо каралган максаттар учун продукцияны колдонуу. Жол машина- 
ларга, автомобилдерге жана тракторлорго колдонулат, машиналарды 
багытына жараша колдонуу - бул машинанын долбоорлоодо жана енду- 
рууде тузулген пайдалуу касиетгерин иликтеену жана ишке ашырууну 
камтыган пайдалануу, кебуреек натыйжасын алуу жана техногендик жана 
табигый системалардын ез ара байланышында келип чыккан зыяндуу фак- 
торлорду жокко чыгаруу анын максаты болуп саналат, б.а. машиналарды 
натыйжалуу колдонууда айлана-чейрену коргоо эрежелерин сактоо зарыл.

Техникалык пайдалануу машиналарды транспортировкалоону, сак- 
тоону, техникалык тейлеену жана оцдоону езуне камтыйт.

Жол машиналарын, автомобилдерди жана тракторлорду пайдалануу 
чейресунде колдонулган айрым терминдерди мисал келтирели.

Пайдалануу каражаты - машиналарды пайдалануу учун зарыл бол
гон имараттар, курулмалар, техникалык тузулуштер жана пайдалануу 
материалдары.

Пайдалануу системасы - машиналардын, пайдалануу каражатгары- 
нын, аткаруучулардын, алардын ез ара аракеттенуу тартибин жана 
эрежелерин аныктаган документтердин жыйындысы коюлган мил- 
деттерди аткаруу учун зарыл болот жана жеткиликтуу.

Пайдалануу шарттары - машинаны пайдаланууда ага таасирин тий- 
гизген факторлордун жыйындысы.

Сатууга даярдоо - машинанын белгиленген талаптарга ылайык кели- 
шин камсыз кылган шартталган иштердин тизмесин аткарган юридикалык 
жактардын жана (же) жеке адамдардын максатгуу иш багыты жана аны оц 
абалда (комплекттелген) сатып алуучуга еткеруп беруу.

Пайдаланууга беруу - машинанын тиешелуу иш багытына колдо- 
нууга даяр экендигин белгилеген жана белгиленген тартипте документ 
турунде таризделген жагдай. Техникалык атайын турлеру учун пайдала
нууга (даярдоого) даярдоо иштери, контролдоо, кабыл алуу жана 
машинаны пайдалануучуга белумге бекитуу.

Пайдалануунун бапггалышы - машина пайдаланууга берилген учур.
Иш багытына пайдаланууну кутуу - машинанын ченемдик техни

калык документтерде каралган тиешелуу иш багытына пайдаланылышына 
даяр абалда болушу.
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Пайдаланууда сактоо (сактоо) - тиешелуу иш багытына пайдаланыл- 
баган машинанын берилген меенет ичинде сакталышын камсыз кылуу] 
менен аны коюу учун арналган жерде талаптагыдай абалда сакталышы. 1

Пайдаланууда транспортировкалоо - белгиленген жерде жуктееден! 
тартып тунгурууге чейин зарыл учурда транспорт жана жук кетергуч] 
каражаттарды колдонуу менен берилген абалга жылышы. |

Технологиялык тейлее (2-гл. каралган техникалык тейлее менен ал-1 
маштырбацыз - машинаны тиешелуу иш багытына колдонуу учун даяр-| 
доо, сактоо, транспортировкалоо жана анын ишенимдуулугун колдоого бай-1 
ланышпаган бул процесстерден кийин аны баштапкы абалына алып келуу. 1

Нормалдуу пайдалануу - колдонуудагы ченемдик-техникалык доку-| 
менттерге ылайык машиналарды пайдалануу. I

Контроддоонун алдында пайдалануу - кошумча маалымат алуу! 
максатында пайдалануу. |

Лидердик пайдалануу - башка парктарга салыштырганда ресурсту| 
кыйла интенсивдуу сарптоо учун белунген машиналардын берилгем 
санын нормалдуу пайдалануу. |

Реалдуу пайдалануу - пайдалануучу уюмда туптелген шартгм 
пайдалануу. I

Пайдалануудан алып салуу - машинанын андан ары пайдалануунутя 
мумкун эместигин же максатка ылайыксыздыгын же овдоодон еткенду-1 
гун белгилеген окуя. 1

Пайдалануунун бутушу - пайдалануудан алган учур. I
Техникалык тейлоо машинаны керектеечулер болуп саналбагави 

юридикалык жактардын жана жеке адамдардын аларды пайдалануунуш 
натыйжалуулугун жана коопсуздугун камсыз кылуу боюнча максаттуу1 
иши. Бул, жеке адамдын жана юридикалык жактын статусуна ээ жана тех J 
никаны керектеечу (ээли кылуучу) болуп саналбаган айрым бир коммер-1 
циялык тузум келишимдин негизинде ез алдынча же алар менен бирге4 
ликте белгилуу бир акыга сатыкка даярдоону, сактоону техникалык тей-1 
леену жана бул техниканы ондоону ишке ашыра алат. I

Техникалык тейлеенун фирмалык ыкмасы (фирмалык тейлее) -I 
даярдоочу ишкананын техникалык тейлеесу. I

Овдоонун фирмалык ыкмасы (фирмалык оцдоо) - даярдоочу ишка-| 
нанын оцдоосу. 1

Машиналарды пайдалануунун максаты ишке ашыруу, колдонуу жана! 
сапатты калыбына келтируу болгондуктан, сапаттын негизги тушунук-! 
терун жана анын техниканы пайдалануу менен ез ара байланышьпя 
карайбыз. ,1

2.2. Пайдалануу сапатынын негизги тушунуктеру I
Сапатгуу продукцияны ендуруу зарылчылыгы рынок экономикасы-1 

нын негизги постулаттарынын бири менен тастыкталат: «Бизнес ез сапатьи 
менен жаралат жана жашайт, ал эми качан ал керексиз болуп калганда елуп| 
жок болот». Ошондуктан сапаттын негизги тушунуктерун аныктайбыз. 1
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Сапат - продукцияга же кызмат керсетууге керектеечунун иш 
багытына ылайык шартталган же болжолдонгон керектеесун канааттан- 
дырууга жендемдуулугун шарттаган касиеттеринин жана мунездемеле- 
рунун жыйындысы.

Касиети - продукциянын же кызмат керсетуунун тузуу (аткаруу) 
учурунда туптелген же пайдалануу процессинде керунген объективдуу 
езгечелугу.

Пайдалануунун сапатынын кврсвткучу пайдалануу процессинин 
сапатын жана анын натыйжаларын аныктаган бир же бир нече касиет- 
тердин сандык мунездемесу.

Продукциянын же кызмат керсетуунун технико-экономикалык 
тушунугу (сапаттын философиялык тушунуген айырмаланып) керектев- 
чунун коомдук же жеке керектеелерун иш багытына ылайык канаатган- 
дыруу мумкунчулугуне байланышкан касиеттерин гана камтыйт.

Кайсы болбосун продукция кептеген ар кандай касиетке ээ, алар аны 
тузууде, пайдаланууда же керектееде керунушу мумкун. «Пайдалануу» 
термини пайдалануу процессинде ез ресурсун сарптаганпродукцияга 
карата колдонулат, ал эми «керектее» терминин аны колдонууда езу 
сарптала турган продукцияга карата колдонулат. Шартгуу турде продук
циянын касиетин женекей жана татаал деп белууге болот. Мисалы, 
«етумдуулугу» татаал касиети узунунан жана тигинен геометриялык 
етумдуулугу, маневр жасоочулугу, таянгыч-чиркегич етумдуулугу, 
транспортун белдуулугу сыяктуу женекей касиеттерге жана керсеткуч
терге салыштырмалуу аныкталат.

Сапаттын керсеткучтеру сандык мааниде продукциянын же кызмат 
керсетуулердун жарамдуулугун мунездейт. Сапаттын керсеткучтерунун 
номенклатурасы продукциянын же кызмат керсетуунун багытынан кез 
каранды, кеп максатгуу багыттагы продукция же кызмат керсетуу учун ар 
башка болушу мумкун.

Ар башка булактардан алынган маалыматгарга системалуу талдап- 
иликтеенун жана синтездин негизинде алынган жол автоунааларынын 
жана тракторлордун сапатынын керсеткучтерунун классификациясын 
карал чыксак.

1. Сапаттын негизги белгилери кеп жылдык тажрыйбадан улам 
белгилуу. Мында, жацылардан болуп сервистик керсеткучтер саналат, ал 
тууралуу билимдер техниканын енугуусунун заманбап баскычында ете 
актуалдуу.

2. Сапаттык керсеткучтерду аныктоо ыкмасы теменкуче аныкталат:
• елчеечу - ар турдуу техникалык каражаттардын колдонулушуна 

негизденет, сапаттын мунездеечу физикалык жана химикалык келемдеру- 
нун бирдигин аныктоо учун колдонулат, мисалы, машинанын массасы, 
кыймылынын ылдамдыгы, зыян заттар концентрациялануусу, кабина- 
лардын келему, рычагга карата куч келтируу;

• каттоодон еткеруучу - байкоолордо жана белгилуу бир кундердун 
числосун, предметтерди же чыгымдарды эсептееге негизденет, мисалы, 
эксплуатациялоо учурунда кандайдыр бир буюмдун иштебей калышы;
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• эсептеечу - сапаттын ар башка кврсеткучтерунун ортосунда тео 
риялык жана (же) эмпирикалык коз карандылыкты колдонууга негизделе 
керсеткучтерду аныктоо учун колдонулат, аны елчее иши башка ыкмал! 
менен каражаттардын олуттуу чыгымдарына алып келет же ден соош 
учун кооптуу, мисалы, оор жук кетеруучу крандардын туруктуулуг; 
аныктоо ж.б.;

• органолептикалык - адамдын сезуу органдары аркылуу маалы 
матты алууга жана сезимдерди талдап-иликтввге негизденген. Мында 
адамдын кабыл алуу мумкунчулугун жана сезуу органдарынын жендем 
дуулугун жогорулаткан техникалык каражаттарды колдонуу мумкун 
мисалы, лупа, микроскоп ж.б. Машинанын паспортунда келтирилген ла] 
боёлгон жабдуулардын сапатын, жабдуулардын болушун, приборлорду1 
жана эшиктердин, кабиналардын жана капоттордун иштешин, оператор 
лордун креслолорун ж.б. женго салуу учун колдонулат;

• эксперттик - белгилуу бир методика боюнча жургузулген талдап 
иликтеенун негизинде эксперттер тарабынан кабыл алынган чечимдерп 
негизденет. Сапаттын ар башка керсеткучторунун салмагынын техни 
калык эстетикалык же коэффициенттеринин керсвткучтеруне баа берууд< 
колдонулат (б.а. башка керсеткучтерге карата сапаттын керсеткучуну! 
сандык мунездемесу);

• социологиялык - машиналарды сатып алуучулардын айкын ж< 
мумкун болуучу ой пикирлеринин анализине негизделет, оозею 
сурамжылоо, анкета-суроолорду жайылтуу, ошондой эле конференция' 
ларды, кецешмелерди, кергезмолерду еткеруу аркылуу жузеге ашырылат 
Бул кызмат керсетуулердун сапатына баа берууде колдонулат.

3. Сапаттын керсеткучтеру саны боюнча бир жолку таасирд!
мунездеечу болуп белунет (мисалы, жер казган машинанын жумушчу 
ылдамдыгы); комплекстуу, бир нече тузулуштерду аныктоочу (мисалы,? 
куч кубаттуулугунун керсеткучу); топтук, белгилуу бир топко тиешелуу; 
(мисалы, эргономикалык); жалпыланган, б.а. белгилуу бир машинага баа 
беруу учун тандалып алынган салмактын коэффициентгери менен топтук 
керсеткучтер, жана интегралдуу, машинаны эксплуатациялоодон анын; 
суммардык чыгымдарына карата пайдалуу эффект болуп саналат. i

4. Сапаттын керсеткучтеру елчеенун бирдиктеринде туюндурулат, б. i
а. физикалык келемдердун бирдиктери (Н, м/с, кВт ж.б.); балл (мисалы,; 
техникалык эстетиканын керсвткучтеруне баа берууде); елчему жок 
коэффициенттерге (ишенимдуулук керсвткучтеруне баа берууде) жана; 
нарктык бирдиктер (экономикалык керсеткучтерге баа берууде). =

5. Машинанын иштее циклынын ар кандай баскычтарында сапаттын; 
ар башка керсеткучтеру устемдук кылат. Болжолдуу баа беруунун натый-; 
жасында техникалык тапшырма беруу баскычында болжолдонгон керсет-! 
кучтерду алат. Долбоор тузуу баскычында эн башкылардан болуп стан-: 
дартташтыруу, унификациялоо жана патенттик-укуктук керсеткучтерден 
болуп саналат. Машинаны чыгарууда технологиялык керсеткуч маанилуу, 
ал эми эксплуатациялоо процессинде багыттоо, коопсуздук, эргономи-
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калык, экологиялык, етушу, техникалык эстетикалык, экономикалык жана 
сервистик керсеткучтер.

6. Базалык катары сапаттын салыштырма баа берууде негиз катары 
кабыл алынган керсеткучтердун мааниси саналат. Бул чет елке жана 
жергиликтуу улгулердун керсеткучтерунун маанилери болушу мумкун, 
анын салаты тууралуу так маалыматтар, ошондой эле сапаттын керсеткуч
терунун мааниси же эксперименталдуу же теоретикалык ыкмалар аркылуу 
табылган келечектуу улгулердун керсеткучтерунун пландаштырылган 
мааниси бар. Мамлекеттик, тармактык стандарттарда, техникалык 
шарттарда жана башка ченемдик документтерде берилген керсеткучтерду 
базалык катары колдонулушу мумкун.

Базалыкка карата баа берилип жаткан продукциянын сапатынын 
керсеткучунун маанисине карата катышы сапаттын салыштырмалуу 
керсеткучу болуп саналып, елчемсуз коэффициенттерде же пайыздарда 
туюндурулат.

Сапапуу тескее - бул сапатка карата талаптарды канааттандыруу 
учун колдонулган оперативдуу мунездегу иш жана ыкмалар.

Сапаттын системасы - уюшгуруу тузумунун, жоопкерчиликтин, 
жол-жобонун, процесстердин жана сапаттын жалпы тескелишин камсыз 
кылган ресурстардын жыйындысы.

Сапатты камсыз кылуу - ишенимдуулукту арттыруу учун зарыл 
болгон иш-чараларды системалуу турде жургузуу жана пландаштыруу 
жыйындысы, бул сапатка карата белгилуу бир талаптарды канаатгандыр- 
ган продукция (машина) же кызмат керсетуу.

Сапаттын программасы - сапатты аныктоо чейресунде белгилуу 
бир чараларды женге салуучу документ, ресурстарды белуштуруу жана 
белгилуу бир продукцияга (машинага) же кызмат керсетууге, контрактыга 
же долбоорого тиешелуу иш-аракеттердин ыраатгуулугу. Жол тармагында 
тузулген жолго тиешелуу уюмдардын сапатты тескее системасы жана 
ресурстары ар бир ишкана тарабынан регламенттик ченемдерди - 
стандарттарды иштеп чыгууга негизделет, алар ендурушту уюштурууну, 
ендуруш процесстеринин ез ара байланышын, ошондой эле техникалык 
жабдууга жана шайманга карата белгиленген талаптардын ылайык 
келуусун камсыз кылат.

2.3. Машиналарды пайдалануу касиеттери

Машиналарды пайдалануу сапатынын, б.а. сапатын мунездеечу ка- 
сиетин же пайдалануу касиеттерин карайбыз.

Пайдалануу касиетгеринин комплекси - бул машиналарды пайда
лануу стадиясында алардын колдонуу натыйжалуулугунара тараптуу баа 
беруу учун ар тарптан зарыл жана жеткиликтуу болгон касиеттердин жана 
алардын керсеткучтерунун саны. Системалуу ыкма машиналардын пайда
лануу касиетгеринин табияты жана тузуму боюнча ар кандай иликтее- 
лерду жана синтезди еткерууге б. а. ар кандай факторлордун системанын, 

81



• эсептеечу — сапаттын ар башка керсеткучтерунун ортосунда та 
риялык жана (же) эмпирикалык кез карандылыкты колдонууга негизделе 
керсеткучтерду аныктоо учун колдонулат, аны елчее иши башка ыкмал; 
менен каражаттардын олуттуу чыгымдарына алып келет же ден соо. 
учун кооптуу, мисалы, оор жук кетеруучу крандардын туруктуулу 
аныктоо ж.б.;

карата сапаттын керсетю

сатып алуучулардын айкын : 
анализине негизделет, оозе

• органолептикалык - адамдын сезуу органдары аркылуу маал: 
матты алууга жана сезимдерди талдап-иликтееге негизденген. Мынд 
адамдын кабыл алуу мумкунчулугун жана сезуу органдарынын женде 
дуулугун жогорулаткан техникалык каражаттарды колдонуу мумк^ 
мисалы, лупа, микроскоп ж.б. Машинанын паспортунда келтирилген л 
боёлгон жабдуулардын сапатын, жабдуулардын болушун, приборлорд 
жана эшиктердин, кабиналардын жана капоттордун ипггешин, оператс 
лордун креслолорун ж.б. женге салуу учун колдонулат;

• эксперттик - белгилуу бир методика боюнча жургузулген талдг 
иликтеенун негизинде эксперттер тарабынан кабыл алынган чечимдер 
негизденет. Сапаттын ар башка керсеткучтерунун салмагынын техн 
калык эстетикалык же коэффициенттеринин керсеткучтеруне баа беруу 
колдонулат (б.а. башка керсеткучтерге 
сандык мунездемесу);

• социологиялык - машиналарды 
мумкун болуучу ой пикирлеринин
сурамжылоо, анкета-суроолорду жайылтуу, ошондой эле конференцт 
ларды, кецешмелерди, кергезмелерду еткеруу аркылуу жузеге ашырыла 
Бул кызмат керсетуулердун сапатына баа берууде колдонулат.

3. Сапаттын керсеткучтеру саны боюнча бир жолку таасир 
мунездеечу болуп белунет (мисалы, жер казган машинанын жумуш 
ылдамдыгы); комплекстуу, бир нече тузулупггерду аныктоочу (мисал 
куч кубаттуулугунун керсеткучу); топтук, белгилуу бир топко тиешел 
(мисалы, эргономикалык); жалпыланган, б.а. белгилуу бир машинага С 
беруу учун тандалып алынган салмактын коэффициенттери менен топт 
керсеткучтер, жана интегралдуу, машинаны эксплуатациялоодон аш 
суммардык чыгымдарына карата пайдалуу эффект болуп саналат.

4. Сапаттын керсеткучтеру елчеенун бирдиктеринде туюндурулат, 
а. физикалык келемдердун бирдиктери (Н, м/с, кВт ж.б.); балл (мисал 
техникалык эстетиканын керсеткучтеруне баа берууде); елчему ж 
коэффициенттерге (ишенимдуулук керсеткучтеруне баа берууде) жа 
нарктык бирдиктер (экономикалык керсеткучтерге баа берууде).

5. Машинанын иштее циклынын ар кандай баскычтарында сапатп 
ар башка керсеткучтеру устемдук кылат. Болжолдуу баа беруунун наты 
жасында техникалык тапшырма беруу баскычында болжолдонгон керсе 
кучтерду алат. Долбоор тузуу баскычында эц башкылардан болуп ста^ 
дарттапггыруу, унификациялоо жана патенттик-укуктук керсеткучтерде 
болуп саналат. Машинаны чыгарууда технологиялык керсеткуч маанилу1 
ал эми эксплуатациялоо процессинде багыттоо, коопсуздук, эргоном»
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калык, экологиялык, етупгу, техникалык эстетикалык, экономикалык жана 
сервистик керсеткучтер.

6. Базалык катары сапаттын салыштырма баа берууде негиз катары 
кабыл алынган керсеткучтердун мааниси саналат. Бул чет елке жана 
жергиликтуу улгулердун керсеткучтерунун маанилери болушу мумкун, 
анын сапаты тууралуу так маалыматтар, ошондой эле сапаттын керсеткуч
терунун мааниси же эксперименталдуу же теоретикалык ыкмалар аркылуу 
табылган келечектуу улгулердун керсеткучтерунун пландаштырылган 
мааниси бар. Мамлекеттик, тармактык стандарттарда, техникалык 
шарттарда жана башка ченемдик документтерде берилген керсеткучтерду 
базалык катары колдонулушу мумкун.

Базалыкка карата баа берилип жаткан продукциянын сапатынын 
керсеткучунун маанисине карата катышы сапаттын салыштырмалуу 
керсеткучу болуп саналып, елчемсуз коэффициентгерде же пайыздарда 
туюндурулат.

Сапаттуу теске» - бул сапатка карата талаптарды канааттандыруу 
учун колдонулган оперативдуу мунездегу иш жана ыкмалар.

Сапаттын системасы - уюштуруу тузумунун, жоопкерчиликтин, 
жол-жобонун, процесстердин жана сапаттын жалпы тескелишин камсыз 
кылган ресурстардын жыйындысы.

Сапатты камсыз кылуу - ишенимдуулукту арттыруу учун зарыл 
болгон иш-чараларды системалуу турде жургузуу жана пландаштыруу 
жыйындысы, бул сапатка карата белгилуу бир талаптарды канааттандыр- 
ган продукция (машина) же кызмат керсетуу.

Сапаттын программасы - сапатты аныктоо чейресунде белгилуу 
бир чараларды женге салуучу документ, ресурстарды белуштуруу жана 
белгилуу бир продукцияга (машинага) же кызмат керсетууге, контрактыга 
же долбоорого тиешелуу иш-аракеттердин ырааттуулугу. Жол тармагында 
тузулген жолго тиешелуу уюмдардын сапатты тескее системасы жана 
ресурстары ар бир ишкана тарабынан регламентгик ченемдерди - 
стандарттарды иштеп чыгууга негизделет, алар ендурушту уюштурууну, 
ендуруш процесстеринин ез ара байланышын, ошондой эле техникалык 
жабдууга жана шайманга карата белгиленген талаптардын ылайык 
келуусун камсыз кылат.

2.3. Машиналарды пайдалануу касиеттери

Машиналарды пайдалануу сапатынын, б.а. сапатын мунездеечу ка- 
сиетин же пайдалануу касиетгерин карайбыз.

Пайдалануу касиеттеринин комплекси - бул машиналарды пайда
лануу стадиясында алардын колдонуу натыйжалуулугунара тараптуу баа 
беруу учун ар тарптан зарыл жана жеткиликтуу болгон касиеттердин жана 
алардын керсеткучтерунун саны. Системалуу ыкма машиналардын пайда
лануу касиеттеринин табияты жана тузуму боюнча ар кандай иликтее- 
лерду жана синтезди еткерууге б. а. ар кандай факторлордун системанын, 
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• эсептеечу - сапаттын ар башка кврсеткучтерунун ортосунда тео- 
риялык жана (же) эмпирикалык кез карандылыкты колдонууга негизделет, 
керсеткучтерду аныктоо учун колдонулат, аны елчве иши башка ыкмалар 
менен каражаттардын олуттуу чыгымдарына алып келет же ден соолук 
учун кооптуу, мисалы, оор жук кетеруучу крандардын туруктуулугун 
аныктоо ж.б.;

• органолептикалык - адамдын сезуу органдары аркылуу маалы-
матты алууга жана сезимдерди талдап-иликгееге негизденген. Мында, 
адамдын кабыл алуу мумкунчулугун жана сезуу органдарынын жендем- i 
дуулугун жогорулаткан техникалык каражаттарды колдонуу мумкун, 
мисалы, лупа, микроскоп ж.б. Машинанын паспортунда келтирилген лак | 
боёлгон жабдуулардын сапатын, жабдуулардын болушун, приборлордун 1 
жана эшиктердин, кабиналардын жана капоттордун иштешин, оператор-1 
лордун креслолорун ж.б. женге салуу учун колдонулат; |

• эксперттик - белгилуу бир методика боюнча жургузулген талдап-1
иликтеенун негизинде эксперттер тарабынан кабыл алынган чечимдергв| 
негизденет. Сапаттын ар башка кврсеткучтерунун салмагынын техни-1 
калык эстетикалык же коэффициентгеринин керсвткучтеруне баа беруудвя 
колдонулат (б.а. башка керсеткучтерге карата сапаттын керсвткучунун] 
сандык мунездемесу); я

• социологиялык - машиналарды сатып алуучулардын айкын жя
мумкун болуучу ой пикирлеринин анализине негизделет, оозекм 
сурамжылоо, анкета-суроолорду жайылтуу, ошондой эле конференция  ̂
ларды, кецешмелерди, кергвзмелерду еткеруу аркылуу жузвге ашырылатЯ 
Бул кызмат керсетуулврдун сапатына баа берууде колдонулат. Я

3. Сапаттын керсеткучтеру саны боюнча бир жолку таасирдИ
мунездввчу болуп белунет (мисалы, жер казган машинанын жумушчя 
ылдамдыгы); комплекстуу, бир нече тузулуштерду аныктоочу (мисальи 
куч кубаттуулугунун кврсеткучу); топтук, белгилуу бир топко тиешелуЯ 
(мисалы, эргономикалык); жалпыланган, б.а. белгилуу бир машинага б^В 
беруу учун тандалып алынган салмактын коэффициенттери менен топтеИ 
керсеткучтвр, жана интегралдуу, машинаны эксплуатациялоодон аныЛ 
суммардык чыгымдарына карата пайдалуу эффект болуп саналат. Я

4. Сапаттын керсеткучтеру елчвенун бирдиктеринде туюндурулат, Я
а. физикалык келвмдердун бирдиктери (Н, м/с, кВт ж.б.); балл (мисащм 
техникалык эстетиканын керсвткучтеруне баа берууде); елчему жаА 
коэффициентгерге (ишенимдуулук керсвткучтеруне баа берууде) жа!М 
нарктык бирдиктер (экономикалык керсеткучтерге баа берууде). Я

5. Машинанын иштее циклынын ар кандай баскычтарында сапатгиИ 
ар башка керсеткучтеру устемдук кылат. Болжолдуу баа беруунун натыЛИ 
жасында техникалык тапшырма беруу баскычында болжолдонгон керсяИ 
кучтерду алат. Долбоор тузуу баскычында эц башкылардан болуп спцМ 
дартташтыруу, унификациялоо жана патенттик-укуктук керсеткучтерд^И 
болуп саналат. Машинаны чыгарууда технологиялык керсеткуч мааншпМ 
ал эми эксплуатациялоо процессинде багытгоо, коопсуздук, эргоноиМ
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калык, экологиялык, етушу, техникалык эстетикалык, экономикалык жана 
сервистик керсеткучтер.

6. Базалык катары сапаттын салыштырма баа берууде негиз катары 
кабыл алынган керсеткучтердун мааниси саналат. Бул чет елке жана 
жергиликтуу улгулердун керсеткучтерунун маанилери болушу мумкун, 
анын сапаты тууралуу так маалыматгар, ошондой эле сапаттын керсеткуч
терунун мааниси же эксперименталдуу же теоретикалык ыкмалар аркылуу 
табылган келечектуу улгулердун керсеткучтерунун пландаштырылган 
мааниси бар. Мамлекеттик, тармактык стандарттарда, техникалык 
шартгарда жана башка ченемдик документгерде берилген керсеткучтерду 
базалык катары колдонулушу мумкун.

Базалыкка карата баа берилип жаткан продукциянын сапатынын 
керсеткучунун маанисине карата катышы сапаттын салыштырмалуу 
керсеткучу болуп саналып, елчемсуз коэффициентгерде же пайыздарда 
туюндурулат.

Сапаттуу теснее - бул сапатка карата талаптарды канааттандыруу 
учун колдонулган оперативдуу мунездегу иш жана ыкмалар.

Сапаттын системасы - уюштуруу тузумунун, жоопкерчиликтин, 
жол-жобонун, процесстердин жана сапаттын жалпы тескелишин камсыз 
кылган ресурстардын жыйындысы.

Сапатты камсыз кылуу - ишенимдуулукту арттыруу учун зарыл 
болгон иш-чараларды системалуу турде жургузуу жана плавдаштыруу 
жыйындысы, бул сапатка карата белгилуу бир талаптарды канааттандыр- 
ган продукция (машина) же кызмат керсетуу.

Сапаттын программасы - сапатты аныктоо чейресувде белгилуу 
бир чараларды женге салуучу документ, ресурстарды белуштуруу жана 
белгилуу бир продукцияга (машинага) же кызмат керсетууге, контрактыга 
же долбоорого тиешелуу иш-аракеттердин ырааттуулугу. Жол тармагында 
тузулген жолго тиешелуу уюмдардын сапатты тескее системасы жана 
ресурстары ар бир ишкана тарабынан регламентгик ченемдерди - 
ставдарттарды иштеп чыгууга негизделет, алар ендурушту уюпггурууну, 
ендуруш процесстеринин ез ара байланышын, ошондой эле техникалык 
жабдууга жана шайманга карата белгиленген талаптардын ылайык 
келуусун камсыз кылат.

2.3. Машиналарды пайдалануу касиеттери

Машиналарды пайдалануу сапатынын, б.а. сапатын мунездеечу ка- 
сиетин же пайдалануу касиеттерин карайбыз.

Пайдалануу касиеттеринин комплекси - бул машиналарды пайда
лануу стадиясында алардын колдонуу натыйжалуулугунара тараптуу баа 
беруу учун ар тарптан зарыл жана жеткиликтуу болгон касиетгердин жана 
алардын керсеткучтерунун саны. Системалуу ыкма машиналардын пайда
лануу касиеттеринин табияты жана тузуму боюнча ар кандай иликтее- 
лорду жана синтезди еткерууге б. а. ар кандай факторлордун системанын, 
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• эсептеечу - сапаттын ар башка керсеткучтерунун ортосунда тео 
риялык жана (же) эмпирикалык кез карандылыкты колдонууга негиздел< 
керсеткучтерду аныктоо учун колдонулат, аны елчее шли башка ыкмал 
менен каражаттардын олуттуу чыгымдарына алып келет же ден cooj 
учун кооптуу, мисалы, оор жук кетеруучу крандардын туруктуу. 
аныктоо ж.б.;

• органолептикалык - адамдын сезуу органдары аркылуу маал1 
матты алууга жана сезимдерди талдап-иликтевго негизденген. Мын; 
адамдын кабыл алуу мумкунчулугун жана сезуу органдарынын женде 
дуулугун жогорулаткан техникалык каражатгарды колдонуу мумку 
мисалы, лупа, микроскоп ж.б. Машинанын паспортунда келтирилген л 
боёлгон жабдуулардын сапатын, жабдуулардын болушун, приборлор; 
жана эшиктердин, кабиналардын жана капоттордун иштешин, операт 
лордун креслолорун ж.б. женге салуу учун колдонулат;

• эксперттик - белгилуу бир методика боюнча жургузулген талд 
иликтеенун негизинде эксперттер тарабынан кабыл алынган чечимде 
негизденет. Сапаттын ар башка керсеткучтерунун салмагынын тех 
калык эстетикалык же коэффициентгеринин керсеткучтеруне баа беру^ 
колдонулат (б.а. башка керсеткучтерге 
сандык мунездемесу);

• социологиялык - машиналарды 
мумкун болуучу ой пикирлеринин
сурамжылоо, анкета-суроолорду жайылтуу, ошондой эле конфере!

карата сапаттын керсе'

сатып алуучулардын айкын 
анализине негизделет, ооз

ларды, кецешмелерди, кергезмелерду еткеруу аркылуу жузеге ашыры 
Бул кызмат керсетуулердун сапатына баа берууде колдонулат.

3. Сапаттын керсеткучтеру саны боюнча бир жолку тааа 
мунездеечу болуп белунет (мисалы, жер казган машинанын жуму 
ылдамдыгы); комплекстуу, бир нече тузулуштерду аныктоочу (мис; 
куч кубаттуулугунун керсеткучу); топтук, белгилуу бир топко тиеш< 
(мисалы, эргономикалык); жалпыланган, б.а. белгилуу бир машинага 
беруу учун тандалып алынган салмактын коэффициенттери менен toi 
керсеткучтер, жана интегралдуу, машинаны эксплуатациялоодон а 
суммардык чыгымдарына карата пайдалуу эффект болуп саналат.

4. Сапаттын керсеткучтеру елчеенун бирдиктеринде туюндурула 
а. физикалык келемдердун бирдиктери (Н, м/с, кВт ж.б.); балл (мис 
техникалык эстетиканын керсеткучтеруне баа берууде); елчему 
коэффициенттерге (ишенимдуулук керсеткучтеруне баа берууде) 
нарктык бирдиктер (экономикалык керсеткучтерге баа берууде).

5. Машинанын иштее циклынын ар кандай баскычтарында сапа 
ар башка керсеткучтеру устемдук кылат. Болжолдуу баа беруунун н| 
жасында техникалык тапшырма беруу баскычында болжолдонгон ке 
кучтерду алат. Долбоор тузуу баскычында эд башкылардан болуп 
дартташтыруу, унификациялоо жана патенттик-укуктук керсеткучт 
болуп саналат. Машинаны чыгарууда технологиялык керсеткуч маа1 
ал эми эксплуатациялоо процессинде багытгоо, коопсуздук, эрго
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калык, экологиялык, етушу, техникалык эстетикалык, экономикалык жана 
сервистик керсеткучтер.

6. Базалык катары сапаттын салыштырма баа берууде негиз катары 
кабыл алынган керсеткучтердун мааниси саналат. Бул чет елке жана 
жергиликтуу улгулердун керсеткучтерунун маанилери болушу мумкун, 
анын сапаты тууралуу так маалыматтар, ошондой эле сапаттын керсеткуч
терунун мааниси же эксперименталдуу же теоретикалык ыкмалар аркылуу 
табылган келечектуу улгулердун керсеткучтерунун пландаштырылган 
мааниси бар. Мамлекеттик, тармактык стандарттарда, техникалык 
шартгарда жана башка ченемдик документтерде берилген керсеткучтерду 
базалык катары колдонулушу мумкун.

Базалыкка карата баа берилип жаткан продукциянын сапатынын 
керсеткучунун маанисине карата катышы сапаттын салыиапырмалуу 
керсеткучу болуп саналып, елчемсуз коэффициентгерде же пайыздарда 
туюндурулат.

Сапаттуу теснее - бул сапатка карата талаптарды канааттандыруу 
учун колдонулган оперативдуу мунездегу иш жана ыкмалар.

Сапаттын системасы - уюштуруу тузумунун, жоопкерчиликгин, 
жол-жобонун, процесстердин жана сапаттын жалпы тескелишин камсыз 
кылган ресурстардын жыйындысы.

Сапатты камсыз кылуу - ишенимдуулукту арттыруу учун зарыл 
болгон иш-чараларды системалуу турде жургузуу жана пландапггыруу 
жыйындысы, бул сапатка карата белгилуу бир талаптарды канааттандыр- 
ган продукция (машина) же кызмат керсетуу.

Сапаттын программасы - сапатты аныктоо чейресунде белгилуу 
бир чараларды женге салуучу документ, ресурстарды белуштуруу жана 
белгилуу бир продукцияга (машинага) же кызмат керсетууте, контрактыга 
же долбоорого тиешелуу иш-аракеттердин ырааттуулугу. Жол тармагында 
тузулген жолго тиешелуу уюмдардын сапатты тескее системасы жана 
ресурстары ар бир ишкана тарабынан регламенттик ченемдерди - 
стандартгарды иштеп чыгууга негизделет, алар ендурушту уюштурууну, 
ендуруш процесстеринин ез ара байланышын, ошондой эле техникалык 
жабдууга жана шайманга карата белгиленген талаптардын ылайык 
кслуусун камсыз кылат.

2.3. Машиналарды пайдалануу касиеттери

Машиналарды пайдалануу сапатынын, б.а. сапатын мунездеечу ка- 
систин же пайдалануу касиеттерин карайбыз.

Пайдалануу касиеттеринин комплекси - бул машиналарды пайда
лануу стадиясында алардын колдонуу натыйжалуулугунара тараптуу баа 
беруу учун ар тарптан зарыл жана жеткиликтуу болгон касиеттердин жана 
алардын керсеткучтерунун саны. Системалуу ыкма машиналардын пайда
лануу касиеттеринин табияты жана тузуму боюнча ар кандай иликтее- 
лорду жана синтезди еткерууге б. а. ар кандай факторлордун системанын, 
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• эсептеечу - сапаттын ар башка керсеткучтерунун ортосунда тео-
риялык жана (же) эмпирикалык кез карандылыкты колдонууга негизделет, j 
керсеткучтерду аныктоо учун колдонулат, аны елчее иши башка ыкмалар i 
менен каражаттардын олутгуу чыгымдарына алып келет же ден соолук i 
учун кооптуу, мисалы, оор жук кетеруучу крандардын туруктуулугун j 
аныктоо ж.б.; ;

• органолептикалык - адамдын сезуу органдары аркылуу маалы-
матты алууга жана сезимдерди талдап-иликтееге негизденген. Мында,; 
адамдын кабыл алуу мумкунчулугун жана сезуу органдарынын жендем-} 
дуулугун жогорулаткан техникалык каражатгарды колдонуу мумкун, j 
мисалы, лупа, микроскоп ж.б. Машинанын паспортунда келтирилген лак ; 
боёлгон жабдуулардын сапатын, жабдуулардын болушун, приборлордун ' 
жана эшиктердин, кабиналардын жана капоттордун иштешин, оператор-! 
лордун креслолорун ж.б. женге салуу учун колдонулат; I

• эксперттик - белгилуу бир методика боюнча жургузулген талдап- 
иликтеенун негизинде эксперттер тарабынан кабыл алынган чечимдерге 
негизденет. Сапаттын ар башка керсеткучтерунун салмагынын техни
калык эстетикалык же коэффициенттеринин керсеткучтеруне баа берууде 
колдонулат (б.а. башка керсеткучтерге карата сапаттын керсеткучунун 1 
сандык мунездемесу);

• социологиялык - машиналарды сатып алуучулардын айкын же]
мумкун болуучу ой пикирлеринин анализине негизделет, оозеки! 
сурамжылоо, анкета-суроолорду жайылтуу, ошондой эле конференция- j 
ларды, кецешмелерди, кергезмелерду еткеруу аркылуу жузеге ашырылат. | 
Бул кызмат керсетуулердун сапатына баа берууде колдонулат. j

3. Сапаттын керсеткучтеру саны боюнча бир жолку таасирди |
мунездеечу болуп белунет (мисалы, жер казган машинанын жумушчу 
ылдамдыгы); комплекстуу, бир нече тузулуштерду аныктоочу (мисалы, | 
куч кубатгуулугунун керсеткучу); топтук, белгилуу бир топко тиешелуу i 
(мисалы, эргономикалык); жалпыланган, б.а. белгилуу бир машинага баа j 
беруу учун тандалып алынган салмактын коэффициенттери менен топтук 
керсеткучтер, жана интегралдуу, машинаны эксплуатациялоодон анын ] 
суммардык чыгымдарына карата пайдалуу эффект болуп саналат. j

4. Сапаттын керсеткучтеру елчеенун бирдиктеринде туюндурулат, б. i
а. физикалык келемдердун бирдиктери (Н, м/с, кВт ж.б.); балл (мисалы,, 
техникалык эстетиканын керсеткучтеруне баа берууде); елчему жок < 
коэффициентгерге (ишенимдуулук керсеткучтеруне баа берууде) жана j 
нарктык бирдиктер (экономикалык керсеткучтерге баа берууде). j

5. Машинанын иштее циклынын ар кандай баскычтарында сапаттын j 
ар башка керсеткучтеру устемдук кылат. Болжолдуу баа беруунун натый-1 
жасында техникалык тапшырма беруу баскычында болжолдонгон керсет- j 
кучтерду алат. Долбоор тузуу баскычында эц башкылардан болуп стан- ] 
дарттапггыруу, унификациялоо жана патенттик-укуктук керсеткучтерден 
болуп саналат. Машинаны чыгарууда технологиялык керсеткуч маанилуу, i 
ал эми эксплуатациялоо процессинде багыттоо, коопсуздук, эргономи-
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калык, экологиялык, етупгу, техникалык эстетикалык, экономикалык жана 
сервистик керсеткучтер.

6. Базалык катары сапаттын салыштырма баа берууде негиз катары 
кабыл алынган керсеткучтердун мааниси саналат. Бул чет елке жана 
жергиликтуу улгулердун керсеткучтерунун маанилери болушу мумкун, 
анын салаты тууралуу так маалыматтар, ошондой эле сапаттын керсеткуч
терунун мааниси же эксперименталдуу же теоретикалык ыкмалар аркылуу 
табылган келечектуу улгулердун керсеткучтерунун пландаштырылган 
мааниси бар. Мамлекеттик, тармактык стандартгарда, техникалык 
шарттарда жана башка ченемдик документтерде берилген керсеткучтерду 
базалык катары колдонулушу мумкун.

Базалыкка карата баа берилип жаткан продукциянын сапатынын 
керсеткучунун маанисине карата катышы сапаттын салыштырмалуу 
керсеткучу болуп саналып, елчемсуз коэффициенттерде же пайыздарда 
туюндурулат.

Сапаттуу тескее - бул сапатка карата талаптарды канаатгандыруу 
учун колдонулган оперативдуу мунездегу иш жана ыкмалар.

Сапаттын системасы - уюшгуруу тузумунун, жоопкерчиликтин, 
жол-жобонун, процесстердин жана сапаттын жалпы тескелишин камсыз 
кылган ресурстардын жыйындысы.

Сапатты камсыз кылуу - ишенимдуулукту арттыруу учун зарыл 
болгон иш-чараларды системалуу турде жургузуу жана пландаштыруу 
жыйындысы, бул сапатка карата белгилуу бир талаптарды канааттандыр- 
ган продукция (машина) же кызмат керсетуу.

Сапаттын программасы - сапатты аныктоо чейресунде белгилуу 
бир чараларды женге салуучу документ, ресурстарды белуштуруу жана 
белгилуу бир продукцияга (машинага) же кызмат керсетууге, контрактыга 
же долбоорого тиешелуу иш-аракеттердин ыраатгуулугу. Жол тармагында 
тузулген жолго тиешелуу уюмдардын сапатты тескее системасы жана 
ресурстары ар бир ишкана тарабынан регламенттик ченемдерди - 
стандартгарды ипггеп чыгууга негизделет, алар ендурушту уюштурууну, 
ендуруш процесстеринин ез ара байланышын, ошондой эле техникалык 
жабдууга жана шайманга карата белгиленген талаптардын ылайык 
келуусун камсыз кылат.

2.3. Машиналарды пайдалануу касиеттери

Машиналарды пайдалануу сапатынын, б.а. сапатын мунездеечу ка- 
сиетин же пайдалануу касиетгерин карайбыз.

Пайдалануу касиетгеринин комплекси - бул машиналарды пайда
лануу стадиясында алардын колдонуу натыйжалуулугунара тараптуу баа 
беруу учун ар тарптан зарыл жана жеткиликтуу болгон касиетгердин жана 
алардын керсеткучтерунун саны. Системалуу ыкма машиналардын пайда
лануу касиетгеринин табияты жана тузуму боюнча ар кандай иликтее- 
лерду жана синтезди еткерууге б. а. ар кандай факторлордун системанын, 
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мисалы автоунаалардын жана тракторлордун иш натыижалуулугуна 
таасирин аныктоого жана баа берууге ебелге тузот.

Ар кандай иштее, конструктивдуу аткаруу жана колдонуу принцип- 
терине ээ машиналар ар кандай пайдалануу каситтерине ээ экендиги 
аныкталган (мисалы, бир сузгучтуу эксковатордун пайдалануу ксиети 
асфальт аралаштыруучу тузулуштун ушундай эле комплексинен айырма- 
ланып турат).

Озун-езу женге салуу жендемдуулугуне шарттаган, туз жана кайта- 
рым байланышка ээ, беш ез ара байланыштуу системалардан турган жол 
машиналарынын пайдалануу касиетинин заманбап комлекси (2.2-сур.) 
адам факторлоруна ыцгайлашкан, ошондуктан анда сапатынын социалдык 
маанилуу керсеткучтеру биринчи планга чыгат. Мындай жобо учурда 
Кыргыз Республикасынын «Керектеечулердун укугун коргоо» жана 
«Продукцияларды жана кызмат керсетуулерду сертификаттоо женунде» 
мыйзамында бекитилген. Мисалы, курулуш комплексинин машиналарына 
сертификат берууде алардын коопсуздук, эргономикалык жана экология- 
лык керсеткучтерунун ченемдик талаптарга шайкеш келиши аныкталат.

Мындай топтомдо айрым пайдалануу касиетгери бирден бир керсет- 
кучтер менен мунезделет, алар системанын комплекстуу, топтук жана 
жалпыланган керсеткучтеруне биригишет жана машиналарды пайдалануу 
натыйжалуулугунун интегралдык керсеткучуне тузден-туз таасирин тийгизет.

Машиналардын биринчи системага бириккен социалдык маанилуу 
касиетгери жарандардын емуруне, ден соолугуна, эстетикалык муктажды- 
гына, алардын мулкунун жана айлана чейренун корголушуна таасирин 
тийгизет. Аларга коопсуздук, эргономдуулук, табигыйлык, эстетикалык 
касиеттер кирет.

Машинанын функционалдык иш багытын мунездеген экинчи система 
аны колдонуу тармагын шарттаган негизги функцияларды аныктаган 
касиеттерди бириктирет. Бул энергонатыйжалуулук, етумдуулук, универ- 
салдуулук жана маалыматтуулук.

Машиналарды пайдаланууда унемдуулугун мунездеген учунчу сис
тема ресурс керектее керсеткучтерун езуне камтыйт: май сарптоодо 
унемдуулугу, пайдаланууда материал сарптоосу, тейлее боюнча иштерди 
аткарууда иштее жендемдуулугу жана тетиктерге муктаждыгы.

Тейлеенун жацы керсеткучтерун аныктаган тертунчу система маши
на керектеечу алдында аны даярдоочунун жоопкерчилик децгээлин 
мунездейт. Ага ишенимдуулук керсеткучтеру, даярдоочунун кепилдиги 
жана тейлее тармагын енуктуруу децгээли, техникалык документ менен 
камсыз болуусу машиналарды лизингге алуу мумкунчулугу жана шарт- 
тары кирет.

Бешинчи системага машиналардын натыйжалуулук керсеткучтеру 
камтылат, аларга сапаттын интеграциялык керсеткучу б.а. сатып алуу 
баасы, пайдалануу баасы, сунуштоочунун арзандатуулары жана жецил- 
диктери, салык телемдерунун жана жыйымдарынын елчемдеру камтылат.
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Машиналарды пайдалануу касиеттеринин аталган топтому продук
циянын сапаты тууралуу билимдин енугушуне жараша еркундетулет.

Сапаттын сунушталган сиситемаларынын айрым касиеттерин карайлы.
Машиналардын коопсуздугу - бул пайдалануу боюнча касиети, ал 

ташуу, иш процесстерин жузеге ашыруу жана машиналарга техникалык 
таасир учурунда кырсыктарды жараткан жагдайларды четтетуу жана 
алардын кесепетгерин минимумга жеткирууну камсыз кылат. Бул касиет- 
тин керсеткучтеру номиналдык маанилерге же ченемдик документтердин 
талаптарына шайкеш келбеген шартта кырсыкка учуроо, демек, тейлее 
персоналынын ден соолугуна жана емуруне зыян келтируу, ошондой эле 
мулктун бузулушу же машинанын иштее натыйжасын нелге жеткируу 
ыктымалдуулугу жогору.

Машиналардын коопсуздук децгээлине баа беруу теменку жол-жобо- 
лордун жыйындысын тушундурет: зарыл керсеткучтер номенклатурасын 
тандоо; алардын маанисин конкреттуу машина учун тандоо; алынган 
натыйжаларды ченемдик документгерде сунушталган мааниге салышты- 
руу; тиешелуу корутундуларды чыгаруу.

Активдуу жана пассивдуу коопсуздук керсеткучтеру деп экиге 
белунет. Активдуу коопсуздук керсеткечтеруне, б.а. тормоздук систе- 
манын, башкаруу органдарынын, ун же жарык сигнализацияларынын 
натыйжаларына; гидро-жана пневмо системаларына, кабинага кируу жана 
машиналардын тейлеечу бирдиктерин колдонуу системаларына жана 
коопсуздук боюнча зарыл тустуу белги беруучулерге жана сигнал 
беруучу тустерге, ошондой эле силкинишине жана сузулупгуне тоскоол 
болгон тузулуштерге карата талаптардын сакталышы авариялык жагдай- 
дын келип чыгуу тобокелдигин азайтат.

Ал эми пассивдуу коопсуздук керсеткучтеру коопсуздук курлары- 
нын жана жаздыкчаларынын болушун, кабинага талаптагыдай айнек 
салынышын (чачырап сынбай турган) анын катуулугун, ошондой эле 
машинанын силкинишинде адамдын коопсуздугунун натыйжалуулугун 
мунездейт жана авариялык жагдайлардын кесепетгерин четтетуу мумкун
чулугун аныктайт.

Коопсуздукту камсыз кылуу талаптарынын сакталышы жол машина
ларын, автомобилдерди жана тракторлорду сертификациялоодо милдет- 
туу шарт болуп саналат.

Эргономикалык касиетгери машинаны башкаруу ыцгайлуулугун 
жана жецилдигин аныктайт жана машинисттин-оператордун же айдоочу- 
нун жалпы абалына жана ишке жендемдуулугуне таасирин тийгизет. 
Эргономикалык касиеттин керсеткучтеру физиологиялык, психология- 
лык, антропометрикалык жана гигиеналык болуп белунет.

Физиологиялык керсеткучтер машинанын машинисттин-оператор
дун же айдоочунун кучуне, тездик жана энергетикалык, керуу жана угуу 
мумкунчулуктеруне шайкеш келишин мунездейт.

Адамдын организминдеги энергетикалык ресурстары анын физиоло
гиялык жигердуулугун жана иш ендурумдуулугуне сарпталат. Физиоло- 
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гиялык активдуулугун камсыз кылуусуна, б.а. кан айлануусуна, дем алуу- 
суна, денесин зарыл абалда кармоосуна, тышкы дуйнену кабылдоосуна 
орточо сутка ичинде адам 8400 кДЖ (суткасына медициналык норма 
2344,80 ккал, же 9848,16 кДж тузет). Иш процессинде кошумча энергия да 
сарпталат. Эгерде смена учурувда ишке 2100 кДж, орточо оордугувда - 
4200 кДжго чейин, орточо оорчулуктан жогоруга -6300 кДж, ооруна-8400 
кДж, езгече ооруна - 10 500 кДжго чейин сарпталса жумуш женил катары 
эсептелет.

Ашыкча оорчулук адамдын эмгектенуу жевдемдуулугун темендетет, 
иш учурувда жацылыштыктарды жана ооруга чалдыгуусун кебейтет. 
Мисалы, жол машинасынын машинистинин саат ичивдеги энергия 
сарптоосу 420-2100 кДж/ч чейин кебейупгунде анын ишке жевдемдуу- 
лугу терт эсеге темевдейт жана ал тарабынан кетирилген кемчиликтердин 
саны сегиз эсеге кебейет.

Жол машиналарынын конструкциясынын коопсуздук жана эргономи- 
калуулугуна карата бирдиктуу талаптарга ылайык алардын рычагдарына 
келтирилген куч 60 Н, педалдарында 120 Н, руль айланасында 115 Нтан 
ашпоого тийиш.

Психологиялык керсеткучтеру жумуш ордунун адамдын мурдагы 
жана жацы кендумдеруне, ошондой эле алардын маалыматты кабылдоо 
жана иштетуу мумкунчулуктеруне шайкеш келишин мунездейт. Ошол 
эле учурда жумуш ордуна баа беруу уч негизги багыт боюнча жузеге 
ашырылат: оператордун жайгашуусу; иш учун зарыл болгон маалымат 
менен камсыздалышы (сенсордук талаа); башкаруу оргавдары (мотордук 
тилке). Маалыматты кабылдоо мумкунчулугу машинанын иштее фронду- 
на жараша бааланат. Мында иштее фрондунун керсеткучтерун узунунан 
жана тигинен айырмалашат.

Антропометрикалык керсеткучтер башкаруу оргавдарынын, жу
муш ордунун формасынын жана елчемдерунун адамдын денесинин 
формасына жана келемуне шайкеш келиши менен мунезделет. Экспери- 
менталдык изилдеелер керсеткевдей, мисалы, машинистгин кемивде 15% 
иштее жевдемдуулугу башкаруу оргавдарынын жайгашуусуна кез каран- 
ды болот.

Башкаруу оргавдары негизги б.а. оператор тарабынан кеп жана 
туруктуу колдонулуучу (бул машинаны жана жумуш оргавдарын 
башкаруу оргавдары) жана экинчи децгээлдегилери, оператор сейрек 
колдонулуучулар (жарыкты ечуруп-куйгузгучтер, айнек тазалагыч, стар
тер, жылыткычтар, ковдиционерлер ж.б). Негизги башкаруу оргавдары 
комфорт зонасында, ал эми экинчи децгээлдегилери жеткиликтуулук 
зонасында. Комфорт зонасы - бул артыкчылыктар берилген зона, авда кол 
менен жана бут менен иштетилуучу негизги башкаруу оргавдарынын бою 
узун жана кыска операторлор учун отуруп колун сунгавда буту бугулуп 
тургавда оцой жеткидей болууга тийиш. Жеткиликтуулук зонасы - кол 
менен жана бут менен иштетилуучу экинчи децгээлдеги оргавдар бою 
узун жана кыска операторлор учун отуруп колун сунгавда буту бугулуп 
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турганда одой жеткидей болууга, оператор жецил бурулууга жана алдына, 
эки жагына эцкейууге оцой болууга тийиш.

Заманбап машиналарда руль айланасынын абалы же анын эцкейтуу 
огу (автогрейдер Д3122), же телескоптук руль колонкалары (автогрейдер 
ДЗ-98) менен езгертулет.

Гигиеникалык керсеткучтер ундерду, титиреену, жарыкгы, темпе- 
ратураны, нымдуулукту, чанды, уланууну б.а. адамдын организмине 
таасирин тийгизген зыяндуу факторлордун децгээлин мунездейт.

Журуп турган жол машиналары аэродинамикалык жана структуралык 
ызы-чуунун булаты болуп саналат. Аэродинамикалык ызы-чуу кыймыл
даткычтын газ белуштургуч жана муздатуу (желдеткич) системасынан, ал 
эми структуралык ызы-чуу раманын, трансмиссиянын жана облицов- 
канын термелуусунен келпи чыгат. Оператордун жумуш ордундаызы- 
чууну нормага салып туруу учун децибелде (дБ) елченген, 31,5; 63; 123; 
250; 500; 1000; 2000; 4000; 9000 Гц ортогеометриялык жыштыктар менен 
октавалык тилкелердеги ун басымынын децгээли колдонулат. Ун елчегуч- 
тун (дБА) А шкаласы боюнча ызы-чууга болжоддуу баа берууге болот. Жол 
машиналарынын ызы-чуусунун чектуу децгээли 85 дБАга шайкеш келет.

Адамдын денесин механикалык титирееге алып келген вибрация 
анын ишке жендемдуулугун темендетуп, анын ден соолугуна таасирин 
тийгизе турган айрым езгеруулерге алып келиши мумкун. Мисалы, 2 Гц 
чейинки жыштыкта термелуу дециз оорусун чакырышы мумкун; адам 
денесинин ез алдынча титиреесуне дал келуучу вибрациялар кыйла 
кооптуу (4-8 Гц); 11-45 Гц жыштыктагы термелуу адамдын ички органда- 
рынын бир катар бузулушу менен копгголушу мумкун.

Адамга жалпы вибрация машинадан кабинанын полу жана отургуч 
аркылуу, ал эми локалдык - башкаруу рычагдары жана педалдары аркы
луу етет. 4—8 Гц жыштык диапазонунда вертикалдуу вибрациялардын 
тездешинин жол берилген орточо квадратгык мааниси теменкуче: 63 
см/с2 - ден соолугу учун коопсуз; 31,5 см/с2 - иштеесуне таасирин тий- 
гизбейт; 10 см/с2 - комфортгу камсыз кылат.

Машинистгин иштее жендемдуулугун кабинадагы микроклимат б.а. 
температура, нымдуулук, аба кыймылынын тездиги, зыяндуу затгар, чац 
да таасирин тийгизиши мумкун. Бул чоцдукта жол машинасынын 
кабинасында жол берилген маани регламентгелген. Мисалы, кабинада 
абань н температурасы жылдын жылуу мезгилинде сырттагы абадан 3°С 
ашпоого, ошондой эле абанын 40-60% салыштырма нымдуулугунда +14 
темен жана +28°С жогору болбоого жана абанын 60-80% салыштырма 
нымдуулугунда +26°С жогору болбоого тийиш.

Кабинаны аба менен камсыз кылуу тузулушу кабинада температура 
+22°С болгон учурда 0,5 м/с ашпаган тездикте, ал эми кыйла жогорку 
температурада 1,5 м/с ашпаган тездикте абанын жылышын машинистгин 
кекурегунун децгээлинде камсыз кылууга тийиш. Кабинанын жогору 
жагынын (айнектен башка) температурасы +35°С жогору болбоого тийиш.

Оператордун жумушчу зонасынын абадагы аралашманын чектуу жол 
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берилген концентрациясы теменкуче: чац 10 мг/м3, кемур кычкыл газы - 
20 мг/м3, жылуулук буусу - 100 мг/м3.

Табигый касиети - машинаны пайдаланууда анын айлана чейреге 
таасирин тийгизуу децгээлин мунездеген касиети.

Экологиялык керсеткучтерге теменкулер кирет: тышкы ызы-чуу; 
кыймылдаткычы бензин менен иштеген машиналарда иштелип чыккан 
газда углерод оксидинин жана углеводороддун камтылышы; иштелип 
чыккан газдын тутуну жана дизель машиналардын уулуу заттардын белу- 
нуп чыгышы; тузулген радио тоскоолдуктардын децгээли. Бул керсеткуч
терду тандоодо жана аныктоодо айлана чейрену коргоо боюнча талаптар- 
ды эске алуу зарыл.

Техникалык эстетикалуулугу адамдын психологиялык жана эстети- 
калык муктаждыгын канааттандыруу максатында, машиналардын конст- 
рукциясында техникалык жана керкем айкалыштарын мунездеген пай- 
далануу касиети.

Эстетикалык керсеткучтер маалыматтык айкындыкты, формасынын 
рационалдуулугун, композициянын бутундугун, ишти аткаруусун чагыл- 
дырат. Учурда бул пайдалануу касиети азыраак изилденген, анткени илим 
менен исскуствонун кесилишинде турат.

Машинанын иштее натыйжалуулугунун эстетикалуулугуна маши- 
нист-оператордун иштее ендурумдуулугу, ошондой эле машинанын езу- 
нун атаандашууга жендемдуулугу таасирин тийгизээри болжолдонууда.

Техникалык эстетикалуулугунун негизги элементтеринен болуп, 
теменкулер саналат: стиль жагынан шайкеш келиши (модага шайкеш 
келиши); функционалдык-конструкциялык жактан ыцгайлуулугу; келем- 
чоцдугун уюшгуруу; бетгеринин жалгашууларынын, буралууларынын 
жана биригуулерунун, фирмалык белгилеринин жана керсетмелерунун 
таза аткарылышы, ошондой эле симметриялуулугу, ритми, контраст- 
туулугу, пропорционалдуулугу жана композиция саналат.

Мисалы, кезду чарчатпаган жана ага бат ыцгайлашкан, ошондой эле 
кундун чагылышуусуна жол бербеген боек рационалдуу деп аталат.

Энерго натыйжалуулук - бул машинанын тартуу тездигинин кер- 
сеткучун мунездеген касиети.

Тартуу тездигинин керсеткучу дегенден улам, кыймылдаткычтын, 
трансмиссиянын жана кошумча кыймылдаткычтын (движитель) бирге- 
лешкен иш натыйжаларын аныктаган параметрлердин жыйындысын 
тушундурет жана ез журуучу жол машинасынын иш процессии жузеге 
ашыруу боюнча энергетикалык мумкунчулугун мунездейт.

0з журуучу жер казуучу машиналардын тартуу тездигинин керсет
кучу езуне жумуш органында тартуу кучун, иштее тездигин жана айлануу 
(буксование) коэффициентин камтыйт.

Тартуу тездигинин керсеткучун аналитикалык же тартышын сыноо- 
дон еткеруунун натыйжасында аныкташат. Эсептешуулердун жана 
сыноолордун натыйжалары тартуу мунездемосу деп аталган график 
турунде берилет.
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Тартуу мунездемесунун жардамы менен машинанын ар кандай еткер- 
гучтерде жана ар башка кыйынчылыктарда иштеген негизги параметр- 
лери менен катар эле анын пайдалуу аракетинин тартуу коэффициентин, 
ошондой эле машинанын тездигин азайтуучу еткергучке которуусуз эле 
каршылыктын убактылуу кебейушун жецуу жендемдуулугун мунездеген 
тартуу кучунун запасы жана анын ишинин рационалдуу тездик режим- 
дерин (максималдуу тартуу кубаттуулугуна жараша) аныктоого болот.

Жол машинанын журушу ишти аткаруу учурунда сыяктуу эле, бир 
объекттен экинчисине еткенде да азыраак тездикте журуу жендем
дуулугун чагылдырган керсеткучтер менен мунезделет.

Озу журуучу машиналардын журушунун керсеткучун геометриялык 
(вертикалдуу жана горизонталдуу), таянгыч, тартуу-чиркегич жана мобил- 
дуулук (транспортабелдуулук) деп белууге болот.

Вертикалдуу геометриялык тартуу жендемдуулугунун керсеткуч- 
теруне теменкулер кирет:

• жолдогу жарык тилкеси, ал таяныч бетинен машинанын жумушчу 
органынын транспорттук абалда турушунда анын рамасынын теменку 
точкасына же трансмиссиясына чейинки аралыгы катары аныкталат;

• алдыцкы жана арткы децгелектеруне чейинки белугунун (свес) 
горизонталдык таянгыч бети менен алдыцкы жана арткы децгелектерге 
(же каз таманга) раманын алдыцкы же арткы белуктерунун ылдыйкы 
точкалары же машинанын транспорттук абалда бекитилген илинме 
жумушчу органдары аркылуу еткерулген тийген бетинин ортосунда 
елченуучу бурчтары;

• ЖУРУУ жендемдуулугунун туурасынан радиусу, б.а. раманын 
ылдыйкы чекити же трансмиссиялары жана машинанын децгелектерунун 
(же каз тамандарынын) тийип турган ички беттери аркылуу етуучу айлана 
радиусу;

• журушунун узунунан радиусу (пневмо децгелектуу езу журуучу 
жол машиналары учун), б.а. шассинин ылдыйкы чекити же транспортту 
абалдагы жумушчу органы жана алдыцкы жана арткы децгелектеру 
аркылуу етуучу айлананын радиусу.

Машинанын горизонталдуу геометриялык журуу жендемдуулугу 
бурулуштун минималдуу радиусу жана тилкенин жазылыгы менен 
мунезделет. Бул керсеткучтерду машинанын маневр жасоосун б.а анын 
тар гянтта бурулуу же кайрылуу жендемдуулугун аныктаган, езунче 
топко белууге болот. Мында минималдуу радиусун жана тилкенин 
жазылыгын аныктоо сол жана оц бурулуш учун аныкталат. Эгерде пневмо 
децгелектуу машиналардын децгелектеру ылдый ийиле алса, анда 
бурулуунун минималдуу радиусу децгелектердун ийилуусунде жана 
ийилбей турганда аныкталат. Бурулуунун радиусун елчее тышкы 
алдыцкы децгелектун же каз тамандын изинин тышкы тарабы боюнча 
жургузулет. Пневмо децгелектуу жол машиналарынын бурулуу тилкеси- 
нин жазылыгы тышкы алдыцкы жана ички арткы децгелектердун 
издеринин тышкы тараптарынын ортосундагы абал катары аныкталат.
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Таянгыч тартуу кврсвткучу таянгыч бетине машинанын орточо 
салыштырма басымын мунездейт.

Тартуу-чиркегич журушунун кврсвткучу бир калыпта журушун 
мунездейт жана машинанын бул режимде жумушчу ылдамдыгынын анын 
ошол эле таянгыч бети боюнча теориялык ылдамдыгына карата катышы 
катары аныкталат.

Мобилдуулук кврсвткучу, же транспвртабелдуулугу машинанын 
кыймылын, б.а. аралыкты тез багынтуу жендемдуулугун жана даярдыгын 
аныктайт. (0зу журуучу машиналар учун «мобилдуулук», ал эми чирке- 
гич-оор жук ташыгычтын жардамы менен жылуучу машиналар, борту бар 
автомобилдер же суйрегучтер учун - транспортабелдуулук термини 
колдонулат).

Универсалдуулук - эксплуатациялык касиети, ар кандай алмашылуучу 
жабдуулары менен машиналарды пайдалануу мумкунчулугун мунездейт.

Универсалдуулук машинаны ар кандай негизги жана кошумча ипггер 
учун бардык сезондо колдонууга ебелге тузет, ошону менен катар эле аны 
жыл ичинде колдонуу коэффициентин арттырат жана алмашылуучу жу
мушчу жабдууларды алмаштыруу убактысы жана саны менен аныкталат. 
Ошону менен бирге эле машинада жумушчу жабдууларды оператор 
кабинадан чыкпай туруп алмаштырууга ебелге тузген автоматташты- 
рылган тузулуштердун болушуна артыкчылык берилет.

Маалыматтуулук - эксплуатациялык касиет, ал оператордун маши
нанын абалы, иштее режими жана авариялык жагдайлар тууралуу маалы- 
матгы кабинанын ичинен алуу мумкунчулугун мунездейт.

Бул касиет маалыматты борттогу аспаптарга чыгарган диагности- 
калоо каражатынын, ошондой эле маалыматты каттоого, жумушчу 
тартипте машинаны башкарууга жана маалыматты дисплейге жана 
оператор менен финансылык эсептешуулерду жургузуу учун басып 
чыгарууга жендемдуу борттук компьютердин болушу менен аныкталат.

Отун натыйжалуулугу - эксплуатациялык касиет, жол машинасы- 
нын убакыт бирдигинде же иштелип чыккан продукциянын бирдигине 
минималдуу сарптоо менен жумушчу процессти аткарууга жендемун 
мунездейт. Отун натыйжалуулугу керсеткучу болуп, отунду саатына 
сарптоо жана кыймылдаткычтын эффективдуу кубаттуулук бирдигине же 
ипггелип чыккан продукциянын келемуне салыштырма сарптоолор саналат.

Контролдук суроолор жана тапшырмалар
1. Машиналарды эксплуатациялоо процессии тузуучулер кайсылар? Бул 

тузуучулердун аныктамасын бергиле.
2. «Эксплуатациялоо системасы» деген тупгунук езуне эмнени камтыйт? 

Бул системанын айрым элементтерине аныктама бергиле.
3. Машинанын колдонуудагы циклинин негизги баскычтары кайсылар? 

Алардын маанисин тушундургуле.
4. Машиналарды эксплуатациялоо сапаты деген эмне? Анын негизги 

тушунуктеру кандай?
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5. Машинанын коопсуздугу деген эмне?
6. Эргономдуулуктун кандай керсеткучтерун билесицер?
7. Машинанын энергоэффективдуулугу деген эмне жана ал кайсы 

керсеткучтер менен аныкталат?
8. Машинанын журуу жендемдуулугу деген эмне, муну кайсы керсет

кучтер аныктайт?
9. «Универсалдуулук» жана «маалыматтуулук» деген терминдерди кан

дайча тушундуресуцер?
10. Кайсы керсеткучтер менен машиналардын май сарптоолору аныкта

лат?

3. Машиналарды техникалык пайдалануу боюнча негизги жоболор

3.1. Пайдалануу процессинде машиналардын техникалык абалынын 
езгорушу

Кайсы болбосун техникалык тузулушту анын функцияларынын атка- 
рылышын камсыз кылган ез ара байланыштуу жана ез ара иш аракет- 
тенуучу элементтердин айрым женге салынган тузуму катары кароого 
болот. Элементтердин ез ара жана элементгер менен чейренун орто- 
сундагы байланыш жана ез ара аракет (мисалы, жол менен децгелек, 
сузгуч менен топурак) алардын геометриялык елчемдеру, механикалык, 
электрдик, химиялык жана машинанын техникалык абалынын параметр- 
лери же тузумдук параметрлер деп аташкан башка елчемдер менен анык
талат. Бул, мисалы, тетиктердин деталдары, зазорлор, май сарптоо ж.б.

Пайдалануу процессинде машинанын техникалык абалынын айкын 
параметрлери Хт2,..., Xt...., ХТп номиналдуу ХН1 Хн2,..., Хт,..., ХНп 
маанилерден Хл Хп22,..., Хт,..., Хпп чектуу маанилерине езгерген. Бул 
элементтин иштее сапатынын номиналдуудан четтеесун аныктаган X=Xt- 
Хт айырмасы анын алгылыктуулук децгээлин чагылдырат.

Механизмдин абалынын ар кандай параметрлеринин номиналдуу 
мааниден чогуу алгандагы четтеесу анын техникалык абалын аныктайт. 
Тучурунда кандай бир техникалык таасир этуу менен (мисалы женге 
салуу) механизмдин техникалык абалын жакшыртууга болот, эгерде тп 
учурунан кийин да пайдаланыла берсе, анын иштее жендемдуулугу 
бузулат. Мында машинанын жумушчу процесси токтотулушу мумкун.

Пайдалануу процессинде машина айлана чейре менен, ал эми анын 
элементгери ез ара иш жургузет. Бул ез ара аракетгенуулер процессинде, 
эрежедегидей эле, татаал физика-химиялык керунуштер журет, алар 
машинанын бузулушун, эскиришин, сынышын, коррозиянын орун 
алышын жана башка бузулууларды шарттайт.
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3.2. Машинанын элементтеринин ипгген чыгышынын негизги 
турлеру

Бузулуулардын классификациясы адатта алардын керунушунун 
тышкы туруне жараша жургузулет. Мында тетиктердин келемдуу жана 
устуртен бузулушун шартгаган процесстерди белушет. Келемдуу бузу- 
лууларга булунуулер (морт, илээшме, чарчацкы), деформациялар (плас- 
тикалык деформация, кыбыроо, кыйшаюу), материалдын касиетинин 
езгерушу (механикалык, тузумунун, химиялык курамынын ж.б), ал эми 
устуртен бузулууларга - желиши (дат, эррозия, куйук), жабышкактыгы, 
эскириши, сырткы катмарынын каситетинин езгерушу (бодуракайлык, 
катуулук ж.б.).

Машиналардын тетиктеринин деформацияланышы, жарака кетишги 
жана сынышы мехникалык оорчулуктан, ошондой эле ички куч келуу- 
лерден улам келип чыгат. Тетиктердин деформациясынын негизги себеп- 
теринен болуп, конструкциясынын бекемдигинин жетишсиздиги, сапаты- 
нын жана ремонтунун начардыгы, пайдаланууда ашыкча куч келтирилиши.

Тетиктин материалынын бузулушу (морт же илээшчек болушу) б.а. 
анын ийрийиши ашыкча статистикалык жана динамикалык куч келтируу- 
лердун сыяктуу эле, материалдын чарчашын шартгаган, жуктелген 
милдетгин узака созулушунун да натыйжасында болот. Машиналардын 
тетиктеринин (кетеруучу элементтеринин, толгомдордун жана ширетуу 
менен бирикмелердин ж.б.) бардык бузулууларынын 80% жакыны 
чарчаган мунезге ээ болот, муну бузулуунун эки зонадан турган бузулуу 
керсетуп турат: жараканын чоцоюшу жана бузулуу орун алган зона.

Спецификалык устуртен бузулуулардын бири болуп тетиктин сырты- 
на молекулярдык ез ара аракеттенуу боюнча ар кандай процесстин натый
жасында башка белукчелердун жабышуусу (есушу), ошондой эле химия
лык жана электрик байланыштарын жана кучтердун пайда болушу сана
лат. Осуш чыпкалардын, редукторлордун, тутук еткермелердун корпуста- 
рынын ички беттеринин кирдеши, кыймылдаткычтын шамдардагы кее, 
радиаторлордун тилкелериндеги шор турунде пайда болот.

Коррозия (желиши) - бул буюмдун тышкы чейренун таасиринен 
улам бузулушу. Адатта коррозия бузулуулардын туруне жараша белунет 
(жалпы жана жергиликтуу), металлдын чейре менен ез ара аракеттенуу 
реакциясынын механизми (химиялык жана электрохимиялык), коррозия- 
лык чейренун туру (газ, суу эритмелери, электролиттер ж. б) жана 
бузулуулардын геометриялык мунезу боюнча (устуртен жана келемдуу). 
Электрохимиялык процесстердин натыйжасында нымдуу газдардын атмо- 
сферасында жана чейресунде металлдардын жана эритмелердин бузулу
шу атмосфералык коррозия деп аталат. Мында металлдын сыртына топ- 
толгон нымдуулукка катмарында журген процесстер устемдук кылат.

Пайдалануунун белгилуу бир шарттарында биологиялык мунезунун 
бузулуулары, мисалы, ткандарды жана пластмассанын айрым турлерун 
жеп койгон желеден бузулуулар.
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3.3. Тетиктердин сурулушу жана 
эскириши боюнча негизги жоболор

Машинанын механизмдеринин техникалык абалынын езгеруусуне 
тетиктеринин эскириши негизги, туруктуу себеп болуп саналат. Эскируу 
- бул материалдын бузулушу жана катуу белугунен белунушу жана суру
лууде анын деформациясынын кучешу,аны тетиктин елчемунун жана 
формасынын акырындап езгерушунен керууге болот. Эскируунун натый- 
жасы узундугунун, келомунун, салмагьшын ж.б. бирдигинде керунушу 
мумкун.

Эскируунун негизги мунездемесу болуп, тездик саналат - эскируу
нун ал орун алган убакыт интервалына карата катышы, жана интенсив- 
дуулук - эскируу журген шарттуу жолго же аткарылган иштин келемуне 
карата эскируунун катышы. Мында актарылган иштин келомунун бирди- 
ги ар бир конкреттуу учурда аныкталат.

Сурулууде жана эскирууде боло турган керунуштер жана процесстер:
• сурулууде секирик турундегу кыймылдар болот салыштырма 

тайгалануу жана салыштырма тынч абалдын же кыймылдын сурулушунде 
езунен езу пайда болгон тайгалануунун салыштырма тездигинин 
кебейуусу жана азаюусунун алмашуу керунушу;

• сурулууде кармалышы - молекулярдык кучтердун натыйжасында 
эки катуу белуктун биригиши боюнча керунуш;

• материалдын алмашуусу - бир белуктун материалы экинчи 
белуктун материалы менен биригуусужана биринчиден белунуу аркылуу 
ал экинчинин бетинде калат;

• шыкалуу - материалды кармалып калышы жана алмашып жылы- 
шынан улам бузулуулардын келип чыгуу жана енугуу процесси, ал анын 
кыймылынын токтотушу менен аякташы мумкун;

• сыйрылуу - тетиктин бети сурулуу багытында жазы жана терец 
жол тушуй бузулушу;

• сырынын кетиши - тетиктин материалынын белугунун анын 
бетинде оюктун пайда болушун шарттаган эскиришинде сыйрылып 
тушушу.

Механикалык, коррозиялык-механикалык эскириши жана электрдин 
таасиринен улам эскириши.

Машиналардын тетиктерине кыйла кебурек кесепетин абразивдуу 
эскируу тийгизет - бул эркин абалдагы же суюктуктагы (гидроабразивдуу 
эскируу) жана газдагы (газаброзивдуу эскируу) катуу белукчелердун аны 
кесип кеткен же тытып кеткен таасиринин инатыйжасында материалдын 
механикалык эскируусу. Эскируунун бул туру эксковаторлордун, бульдо- 
зерлердин, тракторлордун каз тамандарынын тетиктеринин, ачык тиштуу 
еткермелерунунун жумушчу органдарынын туру.

Тутук еткермелердун, гидротурбиналардын тетиктеринин, суу менен 
муздатуу системаларынын бекитуучу жана женге салуучу аппарату- 
ралары учун эрозиялык эскируу б.а. ага суюктуктун агымынын (гидро- 
эрозиялык эскируу) же газдын (газэрозиялык эскируу) ага таасиринин 
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натыйжасында материалдын механикалык эскируусу мунездуу. Бетинин 
эрозиялык эскируусу электр тогунун таасиринин натыйжасында да 
(электрэрозиялык эскируу) орун алышы мумкун. Тетиктин суюктукка 
карата жогорку ылдамдыкта кыймылдашында кавитациялык эскируу 
келип чыгышы мумкун, мында газдын тетиктин бетине жакын кебукче- 
леру жарылат, бул ошол жерде басымдын же температуранын жогорула- 
шына алыпк елиши мумкун.

Материалдын сапатынын анчалык жогору эместигинде жана контакт- 
тык чьщалуунун жогору болушунда чарчацкы эскируу байкалышы мумкун, 
ал устуцку катмарынын эскирип бузулушунун натыйжасында келип чыгат, 
бул тиштуу еткергучтерге жана термелуу подшипниктерине мунездуу.

Машиналардын айрым тетиктери учун (мисалы, тиштуу еткерме- 
лердун жана сыйгалануу подшипниктеринин шестернялары) алар талап- 
тагыдай майланбаган жана чон басым жасалган шартта шыкалуудагы 
эскируу мунездуу, ал материалды кармап калып, жулуп алышы жана 
бириккен бетгеринде пайда болгон таасирлердин натыйжасында журет.

Кошулган белуктердун бир аз термелуусунде (мисалы, кардандык 
шарнирлер элементтери) фретгингде эскируу орун алат.

Материалдарынын кислород же кычкылдандыруучу чейре менен ез 
ара химиялык аркеттенуусунде тетиктердин коррозиялык-механикалык 
эскируусун кошулган беттеринин узак убакыт бири-бири менен сурулу- 
шунде кычкылдануучу эскируу, ал эми чакан термелуучу салыпггырма 
жылышууда фреттинг коррозиядан эскируу деп аталат. Бул болттук 
жана заклепкалык биригуулер, ошондой эле термелуу подшипниктери 
отургузула турган бети учун мунездуу.

Механизмдердин эскириши алардын иштее убактысы менен кошо 
есет. Белгилуу бир убакытка чейин ессе, механизмдин ишинин сапаттык 
езгеруулерун шарттабайт жана табигый катары (нормалдуу) саналышы 
мумкун, андан кийин тетиктердин авариялык эскириши келип жетет.

2.4-суретге белгиленген тартипте иштеген кепчулук биригуулер учун 
алгылыктуу болуп саналган, иштеп жаткан тетиктердин бир-экеенде 
кыйыр есуш келтирилген.

2.4-сурет. Зазордун/тетиктеринин иштешинен кез карандылыгы (Un, UH- 
тиешелуулугуне жараша кендейдун чектуу жана баштапкы мааниси)
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Кыйыр есуш уч айкын керунген участокко ээ: 1 - баштапкы жацы 
биригууну иштеп процессии мунездейт; И - узундугу чоцураак жана 
нормалдуу иштее мезгилине, б.а. нормалдуу эскируу дал келет; III - 
турпку, жол берилген чектен ашыкча эскиришинен улам, биригуунун 
бузулуу мезгилине дал келет.

Пайдалануу шарттарында тетиктердин эскириши тузден-туз анын 
механизмин чачкандан кийин аныкталат же механизмди чачуусуз эле 
кыйыр белгилер боюнча бааланат, мисалы, чыгуу жана жумушчу пара- 
метрлер боюнча (кубатгуулук, отун сарптоо) же мехинизмдин ишин кош- 
тогон керунуштер (ысып кетуу, ашыкча ун чыгуу, титирее ж.б.) бааланат.

Эскиришин аныктоо учун интегралдык жана дифференциалдык ык
малар колдонулат. Интегралдык ыкмаларга салмагынын, келемунун жана 
тузулушунун езгерушу боюнча суммардык эскиришин аныктоо ыкмасы 
кирет. Мында тетиктин салмагын же келемун жоготуу боюнча эскиришин 
аныктоо, эрежедегидей эле анын улгулерун изилдее аркылуу жургузулет.

Продукттардын тузуму боюнча эскиришин аныктоо учун металл 
белукчелеру, металл кычкылдары жана май менен металлдардын ез ара 
химиялык аракетинин продукттары топтолгон, иштетилип жаткан майдын 
пробасы алынат. Майдын пробасын анализдееде химиялык, спектралдык, 
радиометриялык жана башка ыкмалар колдонулат. Бул интегралдык ыкма 
машинаны жана анын тетиктерин чачуунун алдын алууга ебелге тузет 
(мисалы, кыймылдаткычтын, тиштуу еткергучтердун ж.б.).

Дифференциалдык ыкмалар микрометрлее, жасалма базалар жана 
(устуртен активациялоо) бутундей сурулуу бетинин эскиришин аныктоо- 
го ебелге тузет.

Микрометрлее эскиргенген чейинки жана кийинки елчееге негиз- 
денген. Мында елченуучу тетикти демонтаждоо зарылчылыгыбул ыкма- 
нын кемчилиги болупс аталат. Азыраак экиришинде елчее профилограм- 
малар боюнча жургузулет, ал мурунку жана эскирген бетинен алынат.

Жасалма базалар ыкмасы тектиктин эскирген бетинебелгилуу бир 
формадагы тетиктерди (пирамида, конус, оюк ж.б.) коюу жана сыноодон 
кийин бул оюктардын елчемунун азаюусун (изи) б.а. эскируу децгээлин 
аныкташат.

Устуртен активациялоо ыкмасы изилденуучу тетикти кубатганды- 
рылган белукчелер менен нурдантуу же атайын устуртен акгивация- 
ланган куймадан жасалган затты колдонуу менен радиоактивдуу келемун 
тузуу дегенди тушундурет.

Бул ыкма машинаны токтотуусуз же чачуусуз эле анын эскиришин 
елчееге ебелге тузет. Эскиришин елчее схемасы бул учурда нурдануусун 
каттоо боюнча колдонулган ыкмалар менен аныкталат.

Тетиктердин эскиришине баа беруу учун бузбаган контролдук 
(дефектоскопия) ыкмасы да колдонулат. Кебунче визуалдуу баа беруу 
коадонулат, ал гидравликалык жана аба басымдарын, суюктуктардын 
молекулярдык касиетин, магниттик же электромагниттик тилкелерди 
жана унтолкундарынын касиетгерин колдонууга негизденген.
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3.4. Машиналардын ишенимдуулугу

Ишенимдуулук - объекттин берилген режимде жана колдонуу 
шарттарында, техникалык тейлееде жана ондоодо, сактоодо жана 
ташууда талап кылынган функциялардын аткарууда жендемдуулугун 
сактап калуу касиети.

Пайдалануу убактысы адатта наработка объекттин аткарган ишинин 
узактыгы жана келему менен мунезделет.

Наработка узгултуксуз чоцдук сыяктуу эле (ипггин кундер, сааттар 
жана мотосаатгар; журуу километражы ж.б. менен берилген узактыгы), 
дискреттуу да (жумушчу циклдердин, иштетуу ж.б.).

Талап кылынган функцияларды аткаруу жендемдуулугу, ошондой 
эле алардын езгеруу чектерин мунездеген параметрлер номенклатура 
техникалык документтер менен белгиленет. Маанисин аныктоо ыкмасы 
боюнча ишенимдуулук параметрлерин эки топко белууге болот. Биринчи 
топко стандартта берилген параметрлер кирет. Бул машинанын коопсуз- 
дугун (мисалы, башкаруу механизмдерин, жарык кылуу системаларын 
жана сигнализацияларды) камсыз кылган системалар жана айлана чейреге 
таасирин тийгизген параметрлер (иштелип чыккан уулу газдар, ашыкча 
ундер ж.б.). Экинчи топко конструктивдуу факторлор жана колдонулган 
материалдар менен аныкталган параметрлер кирет, алардын ченемдик 
мааниси машиналарды пайдалануу боюнча нускоолордо айтылат (бири- 
гуулерде зазорлордун мааниси, бекиткичтердин бошоо учурлары ж.б).

Объекттин абалы техникалык документтердин талаптарына жана 
берилген функцияларды аткаруусуна ылайык классификацияланат. 
Биринчи учурда он жана бузук абалын аныкташат, экинчиден ишке 
жендемдуулугун, жендемсуздугун аныкташат.

Объект техникалык документтин кеминде биреенежооп бербесе 
бузук деп таанылат.

Ишке жендемдуу объект оц объекттен айырмаланып, техникалык 
документтин аткарылышы анын нормалдуу колдонулушун камсыз кылган 
талаптарга гана шайкеш келууге тийиш.

Ошентип, ишке жендемдуу объект эгерде анын эстетикалык талап- 
тарды канааттандырбаса, бирок анын тышкы керунушунун начарлоосу 
аны тиешелуу багытка колдонууга тоскоолдук жаратпаса, ал бузук болуп 
саналат.

Кеп учурда объектти андан ары колдонуу мумкун эмес же максатка 
ылайыксыз болсо, же ишке жендемдуулугун калыбына келтируу мумкун 
эмес же максатка ылайыксыз болсо анда бул абал чектуу абал болуп 
саналат. Объекттин чектуу абалы анын пайдаланылышынын убактылуу 
же туп тамыры менен токтотулушун шарттайт, б.а. ал пайдалануудан 
алынып, ремонтко берилууге, эсептен чыгарылууга же тиешелуу багытта 
колдонуу учун берилууге тийиш.

Чектуу абалдын критейлери техникалык документтерде белгиленет.
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Машиналардын айрым элементгери калыбына келтирилбейт. Бул 
кепчулук асбесстен жана резинатехникалык буюмдарга (тормоздук 
накладкалар, сцепление дискттеринин накладкалары, манжеттери), айрым 
электротехникалык (чырактар, коргогучтар, свечалар) жана тез эскируучу 
буюмдар, ошондой эле ипггин жана кыймылдын коопсуздугун камсыз 
кылган тетиктерге (вкладыштар жана руль тарткычтарынын шарнирле- 
ринин манжалары, шквордук биригуулердун втулкалары ж.б.) мунездуу.

Объекттин ишке жендемдуулугун сактоодо анын он абалынын 
бузулушуна алып келген окуя бузулуу деп аталат, ал эми объекттин 
абалынын ишке жендемдуулугунун бузулушу - журбей калуу деп 
аталат. Бузулуу жана журбей калуу критерийлери техникалык документте 
белгиленет.

Ресурстук журбей калуу жана узгултук деп белушет. Ресурстук деп, 
объект чектуу абалга жеткен абалда журбей калуу деп аташат. Узгултук 
бул ез алдына четтетилуучу же бир жолку журбей калуу, ал машинанын 
операторунун кийлигишуусу (ремонтсуз) мисалы башкаруу органдарыа 
таасир этуу ж.б. менен четтетилет.

Узгултуктун негизги турлерун карал керелу.
Башка элементтердин узгултукке учурагандыгына байланыштуу кез 

каранды жана кез карандысыз деп белушет. Кез каранды узгултукке 
учуроо бул объекттин башка элементтеринин (мисалы, май насосунун 
иштен чыгышынан улам келип чыккан кыймылдаткычтын муунактуу 
толгомунун жаздыкчасынын чыгып кетиши).

Кез карандысыз иштеп чыгуу башка элементтердин иштен чыгы- 
шына байланыштуу эмес (мисалы, жолдо децгелектун жарылышы). 
Объекттин параметрлеринин маанисинин езгеруу мунезу боюнча 
кутуусуз жана бара-бара иштебей калуулар деп белушет, буларды алар 
ору алган учурда болжолдоо мумкунчулугу мене аныкталат.

Кутуусуз иштебей калуу объекттин параметрлеринин маанилеринин 
секирик турунде езгерушу менен мунезделет, б.а. мындай бузулууну 
апдын ала контролдоо же диагностикалоо менен билууге болбойт, миса
лы, иштин оорчулугуун жол берилген децгээлден ашыкча болушунан 
улам кандайдыр бир бузулууну же иштебей калууну.

Бара-бара иштебей калуу объекттин бир параметрлеринин 
узгултуксуз же монотондуу езгеруусунен улам келип чыгат, бул 
алгылыксыз кесепетгерди локализациялоо боюнча чаралардын алдын 
алууга же чара керууге ебелге тузет.

Келип чыгуу булактары боюнча конструкциянын еркундетулбеген- 
дугунен улам, конструктивдуу иштебей калуулар; даярдоо же оцдоо 
процессии узгултукке учурашы же еркундетушбешунен улам келип 
чыккан ендуруштук иштебей калуулар; пайдалануунун белгиленген 
эрежелеринин жана шарттарынын бузулушунан, мисалы сунушталбаган 
майлардын колдонулушунан, машинага ашыкча жук жуктелушунен, тех
никалык чара керуулердун ез убагында аткарылбагандыгынан улам орун 
алган пайдаланууга байланыштуу иштебей калуулар деп белушет.
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Деградациялык иштебей калуу эскируунун, коррозиянын жана 
тетиктердин эскиришинин табигый процесстерине шартталган, бул дол- 
боорлоонун, даярдоонун жана пайдалануунун бардык белгиленген эреже- 
лери жана нормалары сакталган учурда да орун алышы мумкун.

Аралашып иштебей калуу бир нече ирет орун алып, ез алдынча 
четтетилиш мумкун, мисалы, электрдин начарлоосунан улам аспаптардын 
ишинин бузулушу.

Иштебей калуулар себептерден, б.а. керунуштерге, процесстерге, 
окуяларга жана абалына ылайык классификацияланышы мумкун.

Мындай классификациянын критерийлери болуп, мисалы бузулуудан 
улам келип чыккан тике жана кыйыр жоготуулар; анын кесепеттерин 
четтетуу учун эмгекти жана убакытты сарптоолор; машинанын ендурум- 
дуулугунун темендее децгээли ж.б. саналышат.

Натыйжалары боюнча классификациялоодо бузулуулар критикалык 
жана критикалык змее болуп, акыркысы олуттуу жана олуттуу змее 
болуп белунет, мындай категориялар ортосундагы чек шарттуу болуп 
саналат.

Машина ендуруучулер кеп учурда иштебей калууларды уч топко 
белушет: анчалык змее (жецил), олуттуу (орто) жана критикалык, булар 
бутундей объекттин капиталдык овдоонун же алмаштырылышын талап 
кылышат.

Машиналардын ишенимдуулугун жогорулатуунун ар кандай багыт- 
тары бар, алардын негизгилери теменкулер:

1. Термоиштетуу, бекемдеенун ар кандай ыкмаларын, эскиришин 
кечевдеткен эритмелерди жана каптамдарды колдонуу менен тетиктердин 
материалдарынын сапатын еркундетуунун жана жакшыртуунун натыйжа
сында конструкция элементтеринин ресурсун кебейтуу. Айрым констурк- 
тивдуу ыкмалар да андан кем змее натыйжалуу: тездигин, куч келтирууну 
азайтуу, кеп катмарлуу, полимер жана жылмакай материалдарды 
колдонуу, алар сурулуусун жана салмагын азайтат, ошондой эле тетик
тердин жана туйундердун соккуга туруштук беруусун камсыз кылат. 
Тетиктердин жана туйундердун, айрыкча майлоо учун жетууге кыйын 
болгондорду порошок металлургия ыкмасы менен алынган металло- 
керамикадан даярдоо менен ишенимдуулугун арттыруу.

2. Машинанын элементтерин майлоону еркундетуу, ал эц оболу 
сурулуу турун езгертет, майларды чыпкалоо, б.а. кургак сурулууну 
суюктукка алмаштыруу (мисалы, каз тамнадардын шарнирлерин майлоо), 
сурулуу туйндерунун жогорулатуу, корпустардын герметикалуулугун 
камсыз кылуу, кыймылдаткычта жана гидросистемаларда жумушчу 
суюктуктардын чыпкаланышын камсыз кылуу.

3. Машиналардын иштее тартиптерин оптималдаштыруу, ашыкча 
жукту четтетуу жана микропроцесстордук тузулуштердун жардамы менен 
алардын техникалык абалын контролдоо.

4. Машинаны топтоодо иштен чыккан элементтеринин жеткиликтуу- 
лугун жана жецил чечилишин камсыз кылган модулдук принципти 
колдонуу.
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5. ©ндуруу процессинде эле алардын ар кандай кемчиликтеринин 
оорун алышына жол бербеген, машиналарды долбоорлоо, даярдоо жана 
пайдалануунун сапатын контролдоо системасын колдонууга киргизуу.

6. Ар бир машинанын озгечелугун эске алуу менен аларды пайда
лануу процессинде ишке жендемдуулугун колдоо учун кыйла еркунде- 
тулген ыкмаларды, каражатгарды жана материалдарды колдонуу. 
Мисалы, ар кандай техникалык иштерди аткаруунун оптималдуу мезгилин 
белгилее, ар кандай конструктивдуу элементтерди алмаштыруу эреже
лерин аткаруу ж.б.

4. Машиналарды техникалык тейлее жана оцдоо системасы

Машиналардын ишке жендемдуулугу эки ыкма менен - колдоо жана 
калыбына келтируу аркылуу камсыз кылынат.

Техникалык тенлео (ТТ) деп, объектти иш багыты боюнча 
колдонууда, сактоодо жана транспортировкалоодо анын ишке жендем
дуулугун колдоо боюнча операциялар топтомун (же операцияны) аташат. 
ТТнын негизги максаты машинанын иштен калышынын жана бузулушу- 
нун алдын алган, б.а. техникалык абалынын номиналдыкка жакын (миса
лы, контролдоочу-женге салуучу, бекитуучу иштердин жардамы менен же 
эскирген тетиктерин алмаштыруу аркылуу) параметрлерин (агрегатгы, 
механизмди) колдоп турган, ошондой эле тетиктердин эскируу арымын 
темендеткен (мисалы, майлоочу жана женге салуучу иштер) иш-чаралар- 
дын жардамы менен машинанын чектуу децгээлге жетишинен алыстатуу.

Мындан тышкары, ТТ машиналардын тышкы керунулгун, санитардык 
абалын талаптагыдай кармап турууга, ошондой эле иштин коопсуз 
кыймылын, ишенимдуулугун, унемдуулугун жана айлана-чейренун 
корголушун камсыз кылууга арналган.

ТТ езуне техникалык документтерге регламенттелген операцияларды 
(жууп-тазалоочу, бекитуучу, контролдук женге салуучу жана майлап-май 
куюучу) камтыйт, алар пландык тартипте мажбурлоо шартында, эрежеде
гидей эле, машинанын тетиктерин, туйундерун жана агрегаттарын 
чыгаруусуз жана чачуусуз жургузулет. ТТга айрым тетиктерди, мисалы 
чыпкалоочу элементтерди алмаштыруу да кирет. ТТ машинанын узгултук- 
суз ишин анын мезгилине жараша камсыз кылууга тийиш.

ТТнын теменкудей эки туру бар:
• оперативдуу, машинанын иштешинин алдында жана кийин 

аткарылуучу. Мындай ТТнын келему аны колдонуунун мунезуне жана 
шарттарына жараша болот;

• мезгилдуу, белгилуу бир убакыт аралыгында гана аткарылат жана 
татаалдыгы жана мезгилдуулугу менен айырмаланат;

• сезондук, адатта жылына эки жолу, машинанын кышкы жана жайкы 
пайдаланууга даярдоодо аткарылат;

• атайын, машинанын нормалдуу пайдалануу шарттарынан кескин 
четгеген учурда аткарылуучу (мисалы, жуктелген иштин кебейушунде же
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авариядан кийин), ошондой эле бир жолку (мисалы, обкаткалоо же! 
сатыкка даярдоо); 1

• сактоодо аткарылат (транспортировкалоо), атмосфералык жана! 
башка тышкы факторлордун, эрежедегидей эле иштебеген машинага! 
таасиринин темендешун камсыз кылат. I

Учурда машиналарды абалы боюнча тейлее ыкмасы кенири! 
жайылтылууда, мында операциялардын убактысы жана мезгили алардын 1 
агрегаттарынын жана системаларынын айкын абалына жараша аныкталат. |

Овдоо - бул объекттин (же анын курамдык белумдерунун), ошондой I 
эле алардын ресурстарынын бузулушун чететтуу жана ишке жендемдуу-| 
лугун калыбына келтируу. Ишке жендомдуулугу езуне ипгген чыгышын | 
идентификациялоону (анын ордун жана мунезун аныктоо), иштебей кал-1 
ган элементтерди женге салууну же алмаштырууну, объекттин элемента-I 
нин техникалык абалын женге салууну жана контролдоону жана бутундей 1 
объекттин ишке жендемдуулугун контролдоо боюнча жыйынтыктоочу | 
операцияларды камтыйт. Айрым операциялар ТТ операцияларына шай- | 
кеш келип калышы мумкун: ]

Ондоо адатта регламенттин болушу (муктаждык боюнча регламентте- 
луучу жана аткарылуучу), пландаштырылуусу (пландык, пландан тыш- 
кары), ошондой эле актарылуучу иштердин багыты, мунезу жана келему 1 
боюнча классификацияланат.

Кундолук овдоо машинанын чектуу абалга жеткен агрегаттарын, j 
туйундерун жана тетиктерин (базалыктан башка) калыбына келтируу же j 
алмаштыруу менен анын ишке жендемдуулугун камсыз кылууга арналган. 4

Капиталдык овдоо базалыктарын кошо алганда, курамдык белукте- ! 
рун алмаштыруу же калыбына келтируу аркылуу машиналарды, алардын 
агрегаттарын жана туйундерун дээрлик толугу менен (80% кем эмес) 
калыбына келтируу учун арналган.

Машиналар жана агрегатгар капиталдык оцдоого алардын техника
лык абалына жургузулген иликтеелерге жана тиешелуу иштерге (же 
журупгуне) ылайык женетулет. Мында кунделук оцдоого кеткен сарптоо- 
лор, мисалы пайдаланууга берилген тартып кеткен запастык белуктеру
нун суммардык суммасы эске алынат. Эрежедегидей эле, машинаны (агре- 
гаттардын капиталдык овдоонун эске албаганда) бир гана жолу капитал
дык овдоодон еткерууге болот. Иш жузунде машинанын овдоосу талап 
кылган айрым агрегаттарын жана туйундерун алмаштыруу менен толугу 
менен капиталдык оцдоого жол бербееге аракет кылышат.

Айрым машиналар жана агрегаттар учун пайдалануу шартына 
жараша орточо оцдоо каралышы мумкун.

Тиги же бул овдоону жургузуу зарылчылыгы, анын мезгилдуулугу 
жана операциялар машиналардын конструктивдуу езгечелуктеру, алар 
тарабынан аткарылган функциялардын мунезу, пайдалануу шарттары 
жана башка шарттар менен аныкталат.

Машиналардын, агрегатгардын жана туйндердун техникалык абалы 
циагностикалоо аркылуу аныкталат, ал ТТнын жана овдоонун техноло- 

98



гиялык элемента болуп саналат жана талап кылынган операцияларды 
аныктоону, техникалык абалын болжолдоону жана аткарылган иштердин 
сапатына баа берууну тушундурет.

ТТ жана овдоонун системасы деп, ез ара байланыштуу теменку 
элементгердин жыйындысын аташат: аларды ТТ жана овдоо учун 
объекттердин жана каражатгардын, аткаруучулардын жана инженердик- 
техникалык кызматтын, кабыл алынган стратегия боюнча программа- 
ларды жана техникалык документгерди, ТТ жана овдоо ыкмалары жана 
тартиптери боюнча ж. б,

ТТ жана овдоо системасынын максаты болуп, бутундей иштеген 
меенету ичинде машинанын техникалык абалын башкаруу саналат, ал 
аларды иш багыты боюнча колдонууга белгиленген децгээлде даяр 
болушун жана пайдалануу учурувда ишке жендемдуулугун, ошондой эле 
убакытты, эмгекти жана каражаттарды ТТ жана овдоо иштерин аткарууга 
минималдуу сарпталышын камсыз кылууга ебелге тузет.

Системанын негизги тушунугу болуп, овдоо аралык цикл, ТТ жана 
овдоо тартиптери (мезгилдуулугу, эмгектенуу туйшугу, узгултуктер ж.б.) 
жана циклдин тузуму (ТТ жана овдоонун ар кандай турун аткаруунун 
саны жана ырааттуулугу) саналат.

Техниканын кепчулук туру, анын ичинде жол машиналары жана 
автомобиль транспорту учун ТТ жана овдоонун пландык алдын алуу 
системасы кабыл алынган, ал алардын меенету жана келему, даярдалышы 
жана аткарылышы милдеттуу пландаштырылышына негизделген.

ТТ жана овдоо системасынын операциялары эки курамдык белуктен 
турат: контролдук жана аткаруучулук. ТТ жана овдоо системасынын 
пландык-алдын алуучулук мунезу операциялардын контролдук белугунун 
пландык жана мажбурлоо шартында аткарылышын (белгиленген наработ- 
калар же убакыт аралыгы аркылуу) жана аткаруу белугунун муктаждыгы 
боюнча кийинчерээк аткарылышын аныктайт. ТТ жана овдоо белугу 
(мисалы майлоочу) алдын ала контролдуксуз, пландуу тартипте аткарылат.

Учурда агрегатгардын жана системалардын ТТ жана овдоо 
зарылчылыгын аныктоо ыкмасы улам кецири жайылтылууда, анда 
алардын техникалык абалы эске алынат жана контролдук каражатардын 
колдонулушуна жана диагностикалоодон алынган параметрлерди илик- 
тееге негизделген. Мисалы, машинанын абалын пландык кароонун 
жардаиы менен жана алардын агрегаттарынан белгиленген мезгилде 
алынган жана алсак, спектрофотометрикалык турде, эскируучу продукт- 
тардын (алюминий, жез, хром, темир, кремний) болушуна изилденген 
майлардын пробаларын мезгил-мезгили менен иликтее аркылуу аныктоо.
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авариядан кийин), ошондой эле бир жолку (мисалы, обкаткалоо же 
сатыкка даярдоо); |

• сактоодо аткарылат (транспортировкалоо), атмосфералык жана | 
башка тышкы факторлордун, эрежедегидей эле иштебеген машинага 
таасиринин темендешун камсыз кылат. 1

Учурда машиналарды абалы боюнча тейлое ыкмасы кецири | 
жайылтылууда, мында операциялардын убактысы жана мезгили алардын 1 
агрегаттарынын жана системаларынын айкын абалына жараша аныкталат. 1

Оцдоо - бул объекттин (же анын курамдык белумдерунун), ошондой 1 
эле алардын ресурстарынын бузулушун чететтуу жана ишке жендемдуу- I 
лугун калыбына келтируу. Ишке жендемдуулугу езуне ингген чыгышын ] 
идентификациялоону (анын ордун жана мунезун аныктоо), иштебей кал- I 
ган элементгерди женге салууну же алмаштырууну, объекттин элемента- I 
нин техникалык абалын женге салууну жана контролдоону жана бутундей 1 
объекттин ишке жендемдуулугун контролдоо боюнча жыйынтыктоочу | 
операцияларды камтыйт. Айрым операциялар ТТ операцияларына шай- I 
кеш келип калышы мумкун: 1

Овдоо адатта регламенттан болушу (муктаждык боюнча регламентте- I 
луучу жана аткарылуучу), пландаштырылуусу (пландык, пландан тыш- | 
кары), ошондой эле актарылуучу иштердин багыты, мунезу жана келему 1 
боюнча классификацияланат. I

Кундолук овдоо машинанын чектуу абалга жеткен агрегаттарын, I 
туйундерун жана тетактерин (базалыктан башка) калыбына келтируу же I 
алмаштыруу менен анын ишке жендемдуулугун камсыз кылууга арналган. I

Капиталдык овдоо базалыктарын кошо алганда, курамдык белукте- 1 
рун алмаштыруу же калыбына келтируу аркылуу машиналарды, алардын I 
агрегаттарын жана туйундерун дээрлик толугу менен (80% кем эмес) ] 
калыбына келтируу учун арналган. |

Машиналар жана агрегаттар капиталдык овдоого алардын техника- I 
лык абалына жургузулген иликтеелерге жана тиешелуу ипггерге (же I 
журушуне) ылайык женетулет. Мында кунделук овдоого кеткен сарптоо- 1 
лор, мисалы пайдаланууга берилген тартып кеткен запастык белуктеру- I 
нун суммардык суммасы эске алынат. Эрежедегидей эле, машинаны (агре- 1 
гаттардын капиталдык овдоонун эске албагавда) бир гана жолу капитал- | 
дык овдоодон еткерууге болот. Иш жузунде машинанын овдоосу талап 1 
кылган айрым агрегаттарын жана туйундерун алмаштыруу менен толугу I 
менен капиталдык овдоого жол бербееге аракет кылышат. 1

Айрым машиналар жана агрегаттар учун пайдалануу шартына | 
жараша орточо оцдоо каралышы мумкун. | 

Тиги же бул овдоону жургузуу зарылчылыгы, анын мезгилдуулугу 1
жана операциялар машиналардын конструктивдуу езгечелуктеру, алар I
тарабынан аткарылган функциялардын мунезу, пайдалануу шарттары I
жана башка шарттар менен аныкталат. 1

Машиналардын, агрегаттардын жана туйндердун техникалык абалы I
дцагностикалоо аркылуу аныкталат, ал ТТнын жана овдоонун техноло- I
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гиялык элемента болуп саналат жана талап кылынган операцияларды 
аныктоону, техникалык абалын болжолдоону жана аткарылган иштердин 
сапатына баа берууну тушундурет.

ТТ жана ондоонун системасы деп, ез ара байланыштуу теменку 
элементтердин жыйындысын аташат: аларды ТТ жана оцдоо учун 
объекттердин жана каражаттардын, аткаруучулардын жана инженердик- 
техникалык кызматтын, кабыл алынган стратегия боюнча программа- 
ларды жана техникалык документтерди, ТТ жана овдоо ыкмалары жана 
тартиптери боюнча ж. б.

ТТ жана овдоо системасынын максаты болуп, бутундей иштеген 
меенету ичинде машинанын техникалык абалын башкаруу саналат, ал 
аларды иш багыты боюнча колдонууга белгиленген децгээлде даяр 
болушун жана пайдалануу учурунда ишке жендемдуулугун, ошондой эле 
убакытты, эмгекти жана каражатгарды ТТ жана овдоо ипггерин аткарууга 
минималдуу сарпталышын камсыз кылууга ебелге тузет.

Системанын негизги тушунугу болуп, овдоо аралык цикл, ТТ жана 
овдоо тартиптери (мезгилдуулугу, эмгектенуу туйшугу, узгултуктер ж.б.) 
жана циклдин тузуму (ТТ жана овдоонун ар кандай турун аткаруунун 
саны жана ыраапуулугу) саналат.

Техниканын кепчулук туру, анын ичинде жол машиналары жана 
автомобиль транспорту учун ТТ жана овдоонун пландык алдын алуу 
системасы кабыл алынган, ал алардын меенету жана келему, даярдалышы 
жана аткарылышы милдеттуу пландаштырылышына негизделген.

ТТ жана овдоо системасынын операциялары эки курамдык белуктен 
турат: контролдук жана аткаруучулук. ТТ жана овдоо системасынын 
пландык-алдын алуучулук мунезу операциялардын контролдук белугунун 
пландык жана мажбурлоо шартында аткарылышын (белгиленген наработ- 
калар же убакыт аралыгы аркылуу) жана аткаруу белугунун муктаждыгы 
боюнча кийинчерээк аткарылышын аныктайт. ТТ жана овдоо белугу 
(мисалы майлоочу) алдын ала контролдуксуз, пландуу тартипте аткарылат.

Учурда агрегаттардын жана системалардын ТТ жана овдоо 
зарылчылыгын аныктоо ыкмасы улам кецири жайылтылууда, анда 
алардын техникалык абалы эске алынат жана контролдук каражатардын 
колдонулушуна жана диагностикалоодон алынган параметрлерди илик- 
тееге негизделген. Мисалы, машинанын абалын пландык кароонун 
жардамы менен жана алардын агрегаттарынан белгиленген мезгилде 
алынган жана алсак, спектрофотометрикалык турде, эскируучу продукт- 
тардын (алюминий, жез, хром, темир, кремний) болушуна изилденген 
майлардын пробаларын мезгил-мезгили менен иликтее аркылуу аныктоо.
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5. Машиналарды ТТ жана овдоо турлеру жана тартиптери

Машиналарды ТТ жана овдоодонун негизги женге салуучу документ- 
тери болуп, ТТ жана овдоонун турлерун, алардын мезгилин, иш оорчу- 
лугун жана машиналардын иштебей калышынын узактыгын камтыган, 
курулуш машиналарын техникалык тейлеену жана овдоону уюштуруу 
боюнча сунуш-керсетмелер жана автомобиль транспортунун кыймылдуу 
курамын техникалык тейлее жана овдоо женувде жобо, ошондой эле ТТ 
жана овдоо иш-чараларын уюштуруу, пландаштыруу жана эсепке алуу 
боюнча керсетмелер саналат.

ТТ жана овдоо операциялары даярдоочу заводдордун пайдалануу 
жана овдоо боюнча документтерине ылайык аткарылат жана машина
лардын техникалык абалына карата стандарттарда белгиленген, талаптар 
менен аныкталат.

Автомобиль транспортунун кыймылдуу курамынын ТТ мезгилдуу- 
лугу, тизмеси жана иш оорчулугу боюнча теменкудей турлерге белунет: 
кунделук техникалык тейлее (КТТ), биринчи техникалык тейлее (ТТ-1), 
экинчи техникалык тейлее (ТТ-2) жана сезондук техникалык тейлее (СТТ).

КТТ езуне кыймылдын коопсуздугун камсыз кылууга багытталган 
конролдукту, машинанын сырткы керунушун талапка ылайык кармоону, 
ошондой эле отун, май жана муздатуучу суюктук куюуну, айрым 
учурларда - кузовду санитардык иштеп чыгууну камтыйт.

Кепчулук машиналар учун ТТ-2 езуне ТТ-1 дин операцияларын (/[), 
мезгили менен аткарылуучу) ошондой эле кошумча иштерди (/2 мезгил- 
дуулугу менен аткарылган) камтыйт. Ар кандай типтеги автомобилдер 
учун ТТ-1 жана ТТ-2нин мезгилдуулугу тиешелуулугуне жараша 5-8 
жана 20-24 мин км тузет.

Адатта сезондук техникалык тейлее ТТнын кезектеги туру менен 
кебунче ТТ-2) биргеликте жургузушет. СТТ суук жана ысык климатта 
шггеген кыймылдуу курам учун езунче пландаштырылат.

ТТ-1 дин алдында же учурувда аткарылуучу Д-1 диагностикалоодо 
сыймылдын коопсуздугун камсыз кылган агрегатгардын жана туйун- 
юрдун техникалык абалы жана автомобилдин пайдаланууга жарактуу- 
гугу аныкталат. Эрежедегидей эле, ТТ-2нин алдында аткарылуучу Д-2 
гчурувда автомобилдин агрегатгарынын, туундерунун жана системала- 
>ынын техникалык абалы аныкталат, ошондой эле ТТ келему дана 
>вдоого муктаждыгы такталат.

Кунделук овдоо овдоолгон агрегатгардын, туйундердун жана тетик- 
ердин кеминде кезектеги ТТ-2 чейин узгултуксуз ипггешин камсыз 
ылууга тийиш. Кыймылдын коопсуздугу боюнча кучтуу талаптар коюла 
урган жук ташыган автомобилдер учун пландык алдын алуу овдоонун 
сургузуу сунушталат, ал кыймылдын коопсуздугуна жана керектее боюн- 
а овдоонун наркынан темен турган, пландык алмаштыруунун наркына 
аасирин тийгизет. Пландык алдын алуу овдоо боюнча операциялардын 
елугу (иш оорчулугу азыраак) ТТ менен биргеликте аткарыла берет бул 
оштомо техникалык овдоо.

100



Жук ташыган автомобилдердин жугуруу нормасы адатта 300-350 миц 
км же эсептен чыгарылганга чейин 600 миц км тузет. Мезгилдуулугу КРга 
чейин 50-60% тузген кыймылдуу курамдын оц абалда болушун камсыз 
кылуу учун кунделук оцдоо жургузулушу мумкун, ал кецири турде 
кароодон откерууну, контролдоону, тусун жана тетиктерин жана агрегат
тарын калыбына келтирууну, ошондой эле коррозияны жок кылуу жана 
башка операцияларды камтыйт. Начар жол шарттарында автомобилдин 
пайдаланууда бир жылдан ашык мезгилдуулугу менен орточо оцдоого 
жол берилет.

Автомобиль транспортунун кыймылдуу курамын техникалык тейлее 
жана оцдоо женунде жободо келтирилген, автомобиль транспортунун 
кыймылдуу курамын ТТ жана оцдоо нормативдери теменку шарттардын 
толугу менен же жарым жартылай айкалышуусуна жараша эсептелген: 
машиналарды пайдалануу шарттарынын биринчи категориясы, авто
мобилдердин базалык моделдерин тейлее; технологиялык жактан шайкеш 
келген уч топтун ичинен 200-300 машинасы бар ишканада ТТ жана оцдоо 
ипггерин аткаруу; пайдаланыла баштаганда тейлееге алынуусу машина
лардын жугуруусу капиталдык оцдоого чейин 50-75% тузет; машиналар 
орточо климатта иштешет; ЭП технологиялык жабдуулар табелине 
ылайык механизация каражатгары менен жабдылган. Пайдалануунун 
башка шарттары учун иштин мезгилдуулугунун нормативдерин корректи- 
ровкалоо, иш оорчулугу жана бузулуулар каралган.

Жол машиналары учун алардын констуркциясына жана татаалдыгына 
жараша ТТнын бир, эки жана уч баскычтуу системасы каралган. Кепчулук 
машиналар учун теменкулер белгиленген: ай сайын техникалык тейлее 
(АТТ), смена алдында, смена учурунда жана андан кийин аткарылуу- 
чулар; ТТ-1; ТТ-2; ТТ-3 жана ОТТ. Эрежедегидей эле, ТТ-1, ТТ-2 жана 
ТТ-3 мезгилдуулугуне ылайык актарылган Д-1, Д-2 жана Д-З диагности- 
калык иши да жургузулушу мумкун.

Кыйла жогорку тартиптеги ар бир ТТ учун буга чейинки ТТнын 
бардык иштери камтылат, мисалы ТТ-2 ТТ-1дин ишинен жана ТТ-2нин 
мезгилдуулугу менен аткарылуучу кошумча операциялардан турат, ал эми 
ТТ-3 пландык ТР менен айкалышат жана андан кийин аткарылат.

Тракторлор базасындагы жана трактор кыймылдаткычы менен ДМ 
учун тракторлор учун колдонулган ТТ турлеру эле белгиленген, б.а. ТТ-1, 
ТТ-2, ТТ-3 жана ОТТ. Шассиси менен автомобилдер жана автомобил- 
дердия кыймылдаткычы менен ДМ учун ТТ-1, ТТ-2 жана ОТТ, ал эми 
женекей ДМ учун (бетон аралаштыргыч, эритинде насостору ж. б) -ЕП, 
ОТТ жана бир ТТ.

ДМны ТТ жана оцдоонун мезгилдуулугу машинаны наработкалоо 
сааттарында белгиленет, ал мото сааттардын эсептегичтеринин керсет- 
месу менен аныкталат, ал эми алардын жоктугунда же бузуктугунда 
неемет ичинде пайдаланылуучу коэффициенттин жардамы менен 
корректировкаланган алмашуу мезгилинде эсепке алынган маалыматтар 
боюнча.
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6. Пайдалануу эрежелери

6.1. Машиналарды пайдаланууга даярдоо

И

ДМны техникалык тейлее мезгилдуулуг^ийЦ 
барабар, ал эми наработка КР1000 мото-с 
(эксковаторлор, катоктор, бульдозерлер, кр 
ТТ-2, ТТ-3 с ТР жана КР мезгилдуулугу тиеш 
1000 жана 6000 мото-с тузет, ал эми айрым м 
дозерлер жана скреперлер) 100, 500, 1000 и 
пландык ТТ жана овдоо тиешелуулугуне жараша 
1500 мото-с аткарылат. Пайдалануунун ко 
жана овдоонун мезгилдуулугунен 10% чегинде ч

ДМ овдоо аралык циклдин кыйла жайыл 
96-18-5-1 (аткарылган ТТ жана овдоонун саны 
6000 (ТТнын жана овдоонун мезгилдуулугу 
Мында биринчи сан ТТ-1, ал эми акыркысы 
овдоо аралык тузуму 2.5-суретте келтирилген. ,

О -ТТ-1 А -ТТ-2 КУУ-ТО

2.5-сурет. ДМнын овдоо аралык циклинин

ДМ учун белгиленген пландык кунделук овд 
натыйжасы боюнча агрегаттардын жана туйундердуН:й! 
баа берууну, аларды жарым жартылай чачууну, 
алмаштырууну жана калыбына келтирууну жана бйШ 
(чачуу-чогултуу, женге салуу, слесардык-мех 
ширетуу ж.б.) камтыйт. Пландык кунделук овдоо 
пландык оцдоого чейинки ишке жендемдуулугун ( 
гарантиялайт.

Пландык кунделук жана капиталдык ондоону 
децгээлин жогорулатуу учун ДМны модернизациялоо» 
айкалыштырууну аракет кылышат. Жабдуу кутуусуЗ 
учурда пландан тышкаркы овдоосун аткарышып, 
чыгуунун кесепетине жараша болот.
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иналарын техникалык тейлеену жана ондоону уюш- 
бунуш керсетмелерде келтирилген ТТ жана овдоо 

рдук табигый - климаттык аймакта жайгашкан жана 
дун талаптарына ылайык пайдалануу базасы менен 

ар кандай турдегу 100-200 машинасы бар уюмдарда 
МЫНДа колдонуу каралган. Капиталдык овдоонун иш 

а узактыгынын керсеткучтеру жылына бир моделдеги 
ИйСЫ бар ендуруштук программа менен овдоо ишкана- 
ында колдонулаары аныкталган.
ар учун иштердин оорчулугунун ченемдерин жана 

ИОррвктировкалоо каралган. Мында ТТ жана овдоо 
кошпогондо) корректировкаланбайт.

Монтролдук суроолор жана тапшырмалар
И техникалык абалы жана анын езгеруу мыйзам 
^гунмечмелеп бергиле.
И Яузулуусунун турлерун атап бергиле жана аларга 
бергиле.
И злементтеринин эскиришине баа беруу учун кандай 

ИОЛДОнулат?
1ЫН ишенимдуулугу деген эмне жана анын негизги абалы

ИЫН узгултуксузжана узака иштешине баа беруу учун кандай 
р колдонулат?

Прдын ишке жарамдуулугуна жана сакталышына баа беруу 
й керсеткучтер колдонулат?

ЬлйрДЫН ишенимдуулугуне комплекстуу баа беруу учун 
пткучтер колдонулат?

йрдын чыдамдуулугун жана ишенимдуулугун
Итуунун негизги багыттары жана методдору кайсылар? 
|Лйрды пайдаланууда анын ишке жендемдуулугун 
иуунун кандай ыкмалары билесицер?

НИИНПларынын жана автомобилдердин ТТ жана овдоонун 
турлору жана тартиптери.

Мишипаларын, автомобилдерди жана тракторлорду колдонуучу 
ЦП и рынок экономикасынын шарттарында аларга ээ болуунун 
(уникгары сунушталууда. Даярдоочу ишканалар ез продукция-

Нокко натыйжалуу жылдыруу учун, эрежедегидей эле, расмий 
ИН жана субдилерлердин регионалдык тармагын тузушет, 
ййТйрынв пайдалануу ишканаларынын ездеру да кириши 
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ДМны техникалык тейлее мезгилдуулугу адатаа 50 мото саатка 
барабар, ал эми наработка КР1000 мото-с чейин. Кепчулук ДМларда 
(эксковаторлор, катоктор, бульдозерлер, крандар, жуктегучтер ж. б) ТТ-1, 
ТТ-2, ТТ-3 с ТР жана КР мезгилдуулугу тиешелуулугуне жараша 50, 250, 
1000 жана 6000 мото-с тузет, ал эми айрым машиналарда (мисалы оор буль
дозерлер жана скреперлер) 100, 500, 1000 ибООО мото-с. Женекей ДМны 
пландык ТТ жана овдоо тиешелуулугуне жараша 100 жана 1000 же 150 жана 
1500 мото-с аткарылат. Пайдалануунун конкреттуу шарттарына жараша ТТ 
жана овдоонун мезгилдуулугунен 10% чегивде четгеге жол берилет.

ДМ овдоо аралык циклдин кыйла жайылтылган тузумун сан турунде 
96-18-5-1 (аткарылган ТТ жана овдоонун саны боюнча) же 50-250-1000- 
6000 (ТТнын жана овдоонун мезгилдуулугу боюнча) берууге болот. 
Мында биринчи сан ТТ-1, ал эми акыркысы - КР мунездейт. ДМнын 
овдоо аралык тузуму 2.5-суретте келтирилген.

2.5-сурет. ДМнын овдоо аралык циклинин болжолдуу тузуму

ДМ учун белгиленген пландык кувделук овдоо диагностикалоонун 
натыйжасы боюнча агрегаттардын жана туйундердун техникалык абалына 
баа берууну, аларды жарым жартылай чачууну, эскирген тетиктерди 
алмаштырууну жана калыбына келтирууну жана башка овдоо иштерин 
(чачуу-чогултуу, женге салуу, слесардык-механикалык, темир усталык 
ширетуу ж.б.) камтыйт. Пландык кувделук овдоо машинанын кезектеги 
пландык овдоого чейинки ишке жендемдуулугун (адатта 1000 мото-с) 
гарантиялайт.

Пландык кувделук жана капиталдык овдоону алардын техникалык 
децгээлин жогорулатуу учун ДМны модернизациялоо боюнча иштерге 
айкалыштырууну аракет кылышат. Жабдуу кутуусуз ишетн чыккан 
учурда пландан тышкаркы овдоосун аткарышып, анын келему иштен 
чыгуунун кесепетине жараша болот.
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Курулуш машиналарын техникалык тейлеену жана ондоону уюш
туруу боюнча сунуш керсетмелерде келтирилген ТТ жана овдоо 
нормативдери борбордук табигый - климаттык аймакта жайгашкан жана 
типтуу долбоорлордун талаптарына ылайык пайдалануу базасы менен 
камсыз кылынганар кандай турдегу 100-200 машинасы бар уюмдарда 
иштее шарттарында колдонуу каралган. Капиталдык овдоонун иш 
оорчулугунун жана узактыгынын керсеткучтеру жылына бир моделдеги 
100 жакын машинасы бар ендуруштук программа менен овдоо ишкана- 
ларынын шарттарында колдонулаары аныкталган.

Башка шарттар учун иштердин оорчулугунун ченемдерин жана 
узгултуктерун корректировкалоо каралган. Мында ТТ жана овдоо 
(автомобилдерди кошпогондо) корректировкаланбайт.

Контролдук суроолор жана тапшырмалар
1. Машинанын техникалык абалы жана анын езгеруу мыйзам 

ченемдуулугунчечмелеп бергиле.
2. Машинанын бузулуусунун турлерун атап бергиле жана аларга 

мунездеме бергиле.
3. Машинанын элементтеринин эскиришине баа беруу учун кандай 

методдор колдонулат?
4. Машинанын ишенимдуулугу деген эмне жана анын негизги абалы 

кайсылар?
5. Машинанын узгултуксузжана узака иштешине баа беруу учун кандай 

керсеткучтер колдонулат?
6. Машиналардын ишке жарамдуулугуна жана сакталышына баа беруу 

учун кандай керсеткучтер колдонулат?
7. Машиналардын ишенимдуулугуне комплекстуу баа беруу учун 

кандай керсеткучтер колдонулат?
8. Машиналардын чыдамдуулугун жана ишенимдуулугун 

жогорулатуунун негизги багыттары жана методдору кайсылар?
9. Машиналарды пайдаланууда анын ишке жендемдуулугун 

пайдалануунун кандай ыкмалары билесицер?
10. Жол машиналарынын жана автомобилдердин ТТ жана овдоонун 

негизги турлеру жана тартиптери.

6. Пайдалануу эрежелери

6.1. Машиналарды пайдаланууга даярдоо

Жол машиналарын, автомобилдерди жана тракторлорду колдонуучу 
ишканаларга рынок экономикасынын шарттарында аларга ээ болуунун 
кецири булактары сунушталууда. Даярдоочу ишканалар ез продукция- 
ларын рынокко натыйжалуу жылдыруу учун, эрежедегидей эле, расмий 
дилерлердин жана субдилерлердин регионалдык тармагын тузушет, 
алардын катарына пайдалануу ишканаларынын ездеру да кириши 
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мумкун. Кымбат туруучу жол техникасын сатып алуу формаларынын 
бири аны кийинчерээк сатып алуу укугу менен лизингге беруу болуп 
саналат. Машинаны сатып алуу менен сатып алуучу сатуучу даярдоочу 
ишкананын расмий дилери болуп саналаарына кызыгууга укугу бар.

Курулуш, жол жана коммуналдык чарба техникалары, ошондой эле 
автомобилдер жана тракторлор сертификатгалууга тийиш, б. а. кайсы 
болбосун сатылып алынган машинадан келуу сертификатына же 
транспорт каражатынын турунун (автомобилдер учун) жактырылышына 
же сертификаттоо органынын мееру менен тастыкталган кечурмесуне ээ 
болууга тийиш.

Ошентип, пайдалануучу ишкана машинаны даярдоочу ишкананын 
аянтчасынан, расмий же субдилерден, ошондой эле ишканализинг беруу- 
чуден сатып ала алат. Акыркысында техника учун телее лизинг 
келишими боюнча болуп телее менен жургузулет жана белгилуу бир 
убакыт еткенден кийин пайдалануучу ишкана анын сатып ала алат. 
машиналарды сатуунун ушундай эле схемасын чет елке фирмалары да 
колдонушат бирок бажы чек арасынан етууде алар шайкешк елуу 
сертификатын же транспорт каражатынын турун жактырууну керсетууге 
тийиш болушат.

Бардык машиналар ишкананын негизги каражаттарынын негизги 
белугу, демек, салык салуунун жана бухгалтердик отчеттуулуктун 
объектиси болуп саналат.

Курулуш, жол жана коммуналдык машиналарды, ошондой эле 
технологиялык автотранспортгу пайдалануу учуруда «Курулуш машина
ларын пайдалануу. Жалпы талаптар» стандарты менен женге салынат, ал 
эми жол курулуш жана жолдорду пайдалануу системасында Ведомст- 
волук курулуш нормалары колдонулат (ВСН 36-90 «Жол-курулуш 
машиналарын пайдалануу боюнча керсетмелер»). Бул документтер 
машиналарды кабыл алуудан тартып, аларды эсептен чыгаруу жана жок 
кылууга чейинки пайдалануу эрежелерин аныкташат.

Машинаны пайдаланууга берууге чейин: аны кабыл алуу; расконсер- 
вациялоо; монтаждоо, жургузуу, женге салуу; обкаткадан чыгаруу жана 
анын техникалык абалын контролдоо иштери жургузулет.

Менчиктин кайсы формасында болбосун ишканага келип тушкен 
бардык жацы машиналар комиссия тарабынан кабыл алынып, негизги 
каражаттарды (НК-1 формасы) кабыл алуу еткеруп беруу актысы 
(накладной) милдеттуу турде тузулууге тийиш. Эгерде машина кабыл 
алынгандан кийин дароо пайдаланууга берилсе, анда аны айдай турган 
машинист (оператор, айдоочу) ал комиссияга кирууге тийиш.

Импорт машинасын сатып алган ишкана даярдоочу фирма же дилер 
менен контракт тузет, анда аларды жеткируу, сатуу алдында даярдоо, 
гарантиялык жана гарантиядан кийинки тейлее шарттары берилет.

Машинаны кабыл алууда анда пломбанын болушун жана паспортуна 
ылайык (формуляр) топтолушун текшеришет. Топтомун текшеруу талап- 
тары пайдалануу боюнча колдонмодо берилууге тийиш. Ушуга ылайык 
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эле пайдалануу боюнча документтердин бар экендигин жана топтомун 
текшерет, даярдоочу ишкана тарабынан жеткируу буйрутмачыга макул- 
дашуу менен ишке ашырылат жана темонкулерду камтыйт: пайдалануу 
боюнча колдонмо (ПК); монтаждоо, жургузуу, женге салуу жана 
обкаткадан чыгаруу (МИ); формуляр (ФО) же паспорт (ПС); ведомость 
ЗИП (ЗИ); тетиктердин жана чогултулуучу бирдикгердин каталогу (ТБК); 
запастык белуктерун сарптоо нормалары (ЗПН);материалдарды сарптоо 
нормалары (МСН); окуу-техникалык плакаттар (ОТП); пайдалануу 
документтеринин ведомосту (ПДВ). Пайдалануу документгери кенени- 
рээк 4-главада каралат.

Мындан ары бутундей машинанын жана айрым курамдык бирдикте- 
ринин пайдалануу боюнча колдонмого шайкештиги жана анын техника
лык абалы жана ишке жендемдуулугу текшерилет,

Овдоочу ишканаларда капиталдык ондоодон кийин кабыл алуу 
теменку талаптарга ылайык жузеге ашырылат:

• машинаны овдоодон беруу ремонттолгон, реконструкцияланган 
жана модернизацияланган объекттерди (НК-3 формасы) кабыл алуу-беруу 
актысы менен таризделет, анда техникалык абалынын талапка ылайык 
келиши жана буюмдун овдоого ченемдик техникалык документердин 
талаптарына ылайык келиши чагылдырылат жана машинанын паспортуна 
тиешелуу жазуулар тушурулет;

• машинанын пайдалануу касиетин аныктаган техникалык мунезде- 
мелер жана анын овдоонун сапаты овдоо ишинин документгерде 
сунушталган нормаларга дал келууге тийиш;

• овдоо жасоочу ишкана машинанын конкреттуу бир меенет ичинде 
ишке жендемдуу болоорун жана (же) белгиленген тартипте бекитилген 
ченемдик-техникалык документгерде бекитилген, пайдалануу эрежелери 
сакталган шартга пайдаланууга киргизилген учурдан тартып наработканы 
гарантиялоого тийиш;

• овдоодон кийинки гарантиялык меенет жана (же) овдоодон кийинки 
гарантиялык наработка овдоо ишинин ченемдик-техникалык документге 
керсетулуп, ошондой эле гарантиялык милдеттенмелер анын паспортунда 
чагылдырулууга тийиш.

Кайсы болбосун машинаны кабыл алууда анын топтомдорунун 
толуктугуна жана сыныктын жоктугуна б.а. айрым топтолуучу бирдик- 
тердин иштешине, туура женге салынышына жана машинанын иштешине 
кецул буруу зарыл. Машинаны тейлеген бригадаларды алмаштырууда 
бакта майдын болушун жана муздаткыч системасында суюктуктун болу
шун, ошондой эле еткеруп беруучу бригада тарабынан ай сайын техни
калык тейлее жургузулуп турушун текшерип туруу зарыл, анткени иштеп 
турган жана комплекттелген машиналарды берууге гана уруксат берилет.

Машинаны кабыл алууда анын толук комплектгелбегендиги, од 
эместиги, паспортунда же пайдалануу боюнча керсетмеде керсетулген 
маалыматтарга керсеткучтердун шайкеш келбегендигинде, ошондой эле 
бат эскиришинде жана анын бирдиктери жана тетиктери бат иштен 
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чыгышында жабдуунун аныкталган кемчиликтери тууралуу акт тузулуп 
(НК-16 формасы), аны ©ндуруштук-техникалык багыттагы продукция- 
ларды жеткируу женунде жободо белгиленген тартипте, даярдоочу же 
ондоочу ишканага беришет.

НК-16 формасы боюнча жацы же ондолгон машинеге актка кабыл 
алуу комиссиясы тарабынан кемчилик аныкталган кункерсетулуп, 
томенку маалыматтарды камтуусу зарыл: пайдалануучу ишкананын 
аталышы, анын почталык же темир жол дареги, телефону, факсы жана 
башка байланыш каражаттары; дарядоочу же ондоочу ишкананын почта 
дареги же башка реквизиттери; машинанын аталышы же маркасы; 
аныкталган кемчиликтин мунезу, себептери жана комиссиянын пикири 
боюнча аны четтетуу учун талап кылынган техникалык кийлигипгуулер; 
машинанын жана кыймылдаткычтын заводдук номери; машина сатып 
алуучу тарабынан тушурулген жана кабыл алынган кун, машина иштей 
баштаган кун; дарядоочунун же ондоочу ишкананын эсебинен керектее- 
чунун кучу менен кемчиликти четтетуу боюнча сунуштар. Бул актка 
керектеечу ишкананын жетекчиси жана кабыл алуу комиссиясынын 
мучелеру кол коюшат.

Машинаны кабыл алууда аныкталган бузулуулар даярдоочу ишкана 
же оцдоочу ишкана тарабынан четтетилет.

Пайдалануучу ишканага келип тушкен машинаны расконвервациялоо 
пайдалануу боюнча колдонмодо берилген, дарядоочу ишкананын талапта- 
рына ылайык жургузулет. Эгерде консервациялоо машинанын бетине 
ингибиторлордук оюу менен жургузулсе, анда расконсервациялоодо 
ингибирлеечу кагаз алынып салынат жана ысытылган аба менен 
уйлетулуп, самын-соода аралашмасы менен жуулат, эгер консервациялоо 
учурунда майлар колдонулса, анда ысык суу, жууй турган эритмелер же 
органикалык эритмелер менен гана жуулат жана кургатылат. Машинага 
сыйпалган ингибирленген полимерлер механикалык жол менен алынып 
салынат, ал эми жарыктан коргоочулар резинатехникалык элементтер 
менен - жууй турган каражаттар менен алынып салынат.

Машинаны монтаждоо, жургузуу, женге салуу, обкаткадан чыгару 
жана техникалык абалын контролдоо тиешелуу нускоонун талаптарына 
ылайык аткарылат.

Жацы машиналар жана иштеген жеринде монтаждалуучу машиналар 
монтаждан кийин даярдоочу ишкана тарабынан пайдалануу боюнча 
колдонмодо белгиленген тартипте обкаткадан чыгарылат, ал эми оцдоо- 
дон чыккан машиналар ондоочу ишкананын техникалык документинде 
керсетулген тартипте обкаткаланат.

Обкатканын максаты болуп, бодуракай жана геометриялык формасы- 
нан четтеген, ошондой эле оюктары жана чийиктери бар тетиктердин 
жана чогултулуучу бирдиктердин жацысын даярдоо же ондоо саналат. 
Обкатка конструкциянын жана ендуруштун кемчиликтерин да аныктайт.

Обкаткалоо учурунда эч кандай кемчилик аныкталбаса, машина 
пайдаланууга берилет. Жургузулген обкатка женунде маалыматтар ал 
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аяктагандан кийинки 10 кувден кечиктирбестен паспортко (формулярга) 
киргизилет.

Обкаткалоо башталар алдында контролдук женге салуу жана бекитуу 
иштери жургузулет.

Обкаткалоо мезгили машинанын конструкциясынын татаалдыгына 
жараша болот жана 10-90 мото-с тузупгу мумкун. Алсак, электр кыймыл
даткыч менен от алуучу женекей машиналарды обкаткалоо мезгили 
(ленталык транспортерлер, сузгуч жана шнек элеваторлор) 10-20 мото-с, 
ал эми таш майдалоочу, сортгоочу машиналар жана бетон аралаштыр- 
гычтар 30-40 мото-с тузет. Пайдалануу колдонмосуна ылайык, ЭО- 
2621В-2 эксковаторун обкаткалоо 30 мото-с, ал эми ДЗ-122 автогрейдерин 
жана анын модификацияларын абкаткалоо 60 мото-с тузет. Мында 
автогрейдер учун теменку режим сакталууга тийиш: кыймылдаткычтын 
курулай иштеши - 10-15 мин; машинанын куч келуусуз иши - 5 мото-с; 
куч келуу менен иши - 55 мото-с. Куч келтируу акырындап жана 
узгултуксуз кебейтулууге тийиш, бирок обкаткалоо процессинин 
акырында кыймылдаткычтын номиналдуу кубаттуулугунун 75% ашпоого 
тийиш. Обкаткалоо процессинде машинанын контролдук-елчее аспапта- 
рынын керсеткучтеруне кез салып туруу кажет. Керсеткучтердун маани
си номиналдуудан ашып кеткенде машинаны дароо токтотуп, пайдалануу 
тартибинин бузулушу себептерин аныктоо учун обкатка тажрыйбалуу 
механиктин байкоосу алдында жургузулууге тийиш.

Обкаткалоо процесси сурулуучу тетиктерден микробелукчелерду 
чыгаруу менен коштолгондуктан, аларды аябай майлап коюу зарыл 
(орточо кадимки пайдаланууга Караганда эки эсеге кебуреек). Обкатка 
аяктагандан кийин материалдар толугу менен алмаштырылат.

Эксплутациялоочу ишкананын бардык материалдарынын тизме 
курамында берилип, балансында турууга жана инвентардык карточкадагы 
номерлерге шайкеш келген инвентардык номерлери коюлууга, бухгал- 
терияда сакталууга тийиш. Машинаны ишкананын тизме курамына кирги- 
зуунун жана аны баланска коюнун негизи болуп, кабыл алуу-еткеруп 
беруу актысы саналат.

Инвентардык номер комиссия тарабынан кабыл алынган учурдан 
тартып беш кун ичинде ыйгарылат. Мында номер машинанын эки капта- 
лындагы эшигине боек менен тушурулет, эшиги жок болсо, каптал бетге- 
рине (кыймылдын алдыга журушу). Сандардын човдугу 100 мм кичине 
болбоосу зарыл.

Ар бир машинанын паспорту (формуляры) болуп, так эсепке алынуу- 
га тийиш. Паспортто машинанын ишканага келип тушкен куну, анын 
инвентардык жана мамлекетгик номери, ал бекитилген машинисттин 
(оператордун) аты-жену, жарнамалоо жана текшеруунун натыйжалары 
тууралуу, наработкалар тууралуу маалыматгар, пайдалануудагы бузулуу- 
лар, техникалык тейлеелер жана овдоо иштери тууралуу маалыматгар 
керсетулууге тийиш. Паспортгун туура жургузулушуне жоопкерчилик 
ишкананын башкы механигине жуктелет.
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Инвентардык номер алгандан кийин жук котергуч машинелер жана 
басым алдында иштей турган идипггер (компрессорлор, ресиерлер, буу 
казандары ж.б.) пайдаланууга берилгенге чейин Мамтехкеземел органда- 
рында, ал эми автомобиль шассилеринин базасында езу журуучу маши
налар - Жол кыймылынын коопсуздугу боюнча мамлекеттик инспекцияга 
беш кундук меенетте катталууга тийиш. Ошону менен бирге эле 
автомбилдин номердик белгилери алар белунген жерлерге бекитилет. 
Андан ары машиналар мезгил-мезгили менен кеземелдеечу органдарга 
алардын пайдаланууга жарактуулугун текшеруу учун женетулуп турат.

Кыргыз Республикасынын ишканаларынын, мекемелеринин жана 
уюмдарынын коомдук пайдалануудагы жолдо журуучу тракторлорун, ез 
журуучу шассилерди, тракторго чиркегичтерди жана пневмодоцгелектуу 
жол-курулуш машиналарын (езу журуучу шасси) да типтеги номердик 
белгилери ыйгарылгандан жана алгандан кийин тиешелуу маалыматтар- 
дын паспортко жана каттоо китепчесине киргизуу менен уч кундук 
меенетте Мамтехинспекцияга каттоо зарыл.

Теменкулерге номердик белгилер бекитилет:
• кабинасы оор тракторлорго - керуучу айнектин арткы бетинин сол 

тарабына;
• кабинасы жумшак (алынып коюлуучу) же кабинасы жок трактор

лорго жана езу журуучу шассилерге, арткы сол децгелегунун арткы 
белугуне;

• «Беларусь» тибиндеги тракторлорго - номердик белгини бекитуу 
учун арналган атайын кронштейнге;

• Трактордун чиркегичине арткы бортунун сол жагында жайгашкан 
кронштейнде, арткы бортунун сол тараптагы ылдый жагында.

Номердик белги жакшы бекитилууге тийиш, ал эми бул машина
ларды жалпы колдонуудагы жолдо ташуу иштерине колдонууда 
карацгыда куйуп туруусу зарыл.

Атайын женил машиналарда автомобилдин техникалык паспортуна 
дал келген таанып билуу жазуулары бортунун жээгине тушурулет.

Комиссия тарабынан кабыл алынган машиналар инвентардык номер, 
айырмалоочу белги, таанып-билуу жазуулары тушурулуп, номердик белгиси 
орнотулгандан кийин ишкананын жегекчисинин буйруугу менен пайдала- 
нуга берилет. Ишканага келип тушкен жана пайдалануга берилген кун 
женунде маалыматгар беш кун ичинде машинанын паспортуна тушуру- 
лууге тийиш, пайдаланууга журуп турган машиналар гана берилет.

Техниканы пайдаланууда, транспортировкалоодо, техникалык тей- 
лееде жана оцдоодо жана сактоодо ал учун жооптуу адам эрежедегидей 
эле, инженердик-техникалык кызматкерлердин арасынан дайындалат.

Машина пайдаланууга берилгенден тартып анын гарантиялык 
иштешинин меенету эсептеле баштайт, ал сатып алуу-сатуу келишимине 
шартталган же продукциянын конкреттуу турлору учун техникалык 
шарттар боюнча мамлекеттик стандарттарда керсетулген (эрежедегидей 
эле, пайдалана башталган кунден тартып 12 айдан кем эмес же 2000 
ипггеген сааты).
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Ишканадагы бардык машиналар тиешелуу актты тариздее жана 
аларга маалымкат беруу менен машинисттерге (операторлорго) бекити- 
лууге тийиш.

ДМга иштееге медициналык кароодон жана копсуздук техникасы 
боюнча инструктаждан еткен жана бул техникада иштееге укук берген 
тиешелуу окутуучу уюм тарабынан берилген кубелугу бар (милдеттуу 
турде) 18 жапгган жогорку жарандарга уруксат берилет.

МАИ жана Мамлекеттик шаардык техкеземел органдары тарабынан 
кеземелге алынуучу машиналарды тескееге тиешелуу окуу жайларын 
аякташкан жана жогоруда аталган органдардын екулдеру милдеттуу 
турде катышуу менен квалификациялуу комиссия тарабынан аттестация- 
ланган машинисттерге (айдоочуларга) уруксат берилет.

Машинанын модели езгерген же жацы техниканы ездештурген 
учурда машинистти анын конструктивдуу езгечелуктеру, коопсуз пайда
лануу эрежелери менен тааныштырып, зарыл такшалууларды уюштуруу 
жана практикалык кендумдерун текшеруу зарыл.

Машинист машинада иштееде теменкулеру болууга тийиш: баш
каруу укугунан кубелук, ага машинанын бекитилгендиги тууралуу 
маалымкат, наряд же жол баракчасы, машинанын турун жана иштеген 
жерин керсетуу менен. Мында нарядда же жол баракчасында механиктин 
же прорабдын «Машина техникалык жактан о. абалда. Жолго журууге 
уруксат берем» деген белги (штамп) коюлууга тийиш.

Машинисттердин жана алардын жардамчыларынын саны даярдоочу- 
нун пайдалануу боюнча колдонмодо жана паспортго берилген керсетме- 
лердун, ошондой эле иш ендурупгунун шарттарынын жана ошол ишка- 
нада машиналарды пайдалануу боюнча кабыл алынган тартиптин неги- 
зинде аныкталат.

Учурда машиналарды фирмалык тейлееге еткен даярдоочу ишкана 
аларды сатуу алдында даярдоо иштерин аткарышууда. Мында аны атка- 
руучулар тиешелуу квалификацияга, зарыл ендуруш аянтчаларына, жаб- 
дууларга, пайдалану материалдарына жана документтерге ээ болуулары 
тийиш. Сатуу алдында даярдоону аткаруу укугу колдонудагы мыйзамдар- 
га ылайык жургузулет.

Иштерди жургузгенден кийин аткаруучу формулярда же паспортго 
анын техникалык абалынын канааттандырарлык экендиги, толук комп- 
лектгелгендиги жана товардык турунун талаптарга жооп бере тургандыгы 
тууралуу белгилейт. Сатуу алдында даярдоону аткаруучунун сатуучу, сатып 
алуучу жана даярдоочу менен ез ара мамилеси келипшмдин жана Кыргыз 
Республикасынын колдонуудагы мыйзамдарына ылайык женге салынат.

6.2. Машиналарды монтаждоо жана демонтаждоо

Машиналарды жарым жартылай демонтаждоо аларды автоунаа транс
порту менен ташуу учурунда эгерде автопоезддин елчему Жол кыймы- 
лынын эрежелеринде каралган транспорттук габаритке дал келбесе,
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ошондой эле темир жол же суу транспорту менен ташуу процессинде 
алардын товардык турунун сакталышына кепилдик берилбеген учурларда 
жургузулет. Машиналар белгиленген жерге жеткенде алардын белуктерун 
монтаждоо иштери аткарылат.

Алардын елчемдеру чогултулуган турунде жацы орунга которушту- 
рууга мукунчулук бербесе, трасса жанындагы асфальт жана цемент 
заводдор, иргеечу жабдуулар жана башка агрегатгар да демонтаждалат. 
Иштин жацы жеринде алар кайрадан монтаждалат.

Андан ары монтаждоо менен демонтаж машиналарды кунделук жана 
капиталдык оцдоодон еткерууде да зарыл болот. Бул учурда ал ондоо 
ишинин технологиялык процессинде чачуу-чогултуу ишине кирет.

Демонтаждоо иштери транспортировкалоо процессинде бузулууга 
дуушар болгон, чогултулуучу бирдиктерди чыгаруудан башталат (гидро- 
пневмосистемалардын элементгери, тутук еткермелерду, тарткычтарды, 
рычагдарды жана аспаптарды). Андан соц илинме же чиркегич жумушчу 
жабдууларды, кабиналарды, тосмолорду, капотторду жана отун жана 
бакша бактардын сыртгарын, электр жана гидрожабдууларды, аспаптар 
панелин ажыратышат. Мындай тышкары, атайын койгучтарга же алдын 
ала даярдалган тацгактоо каражаттарына орнотуу менен кыймылдат- 
кычтарды жана трансмиссия элементтерин чыгарышат. Талап кылынган 
транспорттук габаритти камсыз кылуу учун бир катар учурларда 
кабинаны, жумушчу же журме жабдууларын чыгаруу эле жетиштуу.

Монтаждоо иштери уч баскычты камтыйт: даярдоочу, ендуруштук 
жана жыйынтыктоочу.

Даярдоо баскычында монтаждоонун технологиялык схеМаларын 
иштеп чыгышат, кайсы квалификациядагы жана адистактеги жумушчулар 
талап кылынаарын, ошондой эле зарыл материалдарды, жабдууларды, 
запастык белуктерун, монтаждык куралдарды жана инструменттерди 
аныкташат. Чоц габариттуу машиналар жана стационардык тузулупггер 
учун монтаждоо аянтчасын жана жук кетергуч куралдарды даярдашат.

©ндуруштук баскычта иштин мунезу жана ырааттуулугу технология
лык карталар менен аныкталат жана монтаждалуучу машиналардын жана 
жабдуулардын туруне жараша болот. Мында машинанын монтаждоого 
алынып келинген ар бир элемента комплекттелип жана оц абалда болууга 
тийиш.

Жыйынтыктоочу баскычта аткарылган монтаждоо иштеринин 
сапатын жана тактыгын, ошондой эле монтаждалган машинанын же 
тузулуштун ишке жендемдуулугун текшеришет.

Стационардык тузулуштерду жана жабдууларды чогултууда учурда 
бир катар прогрессивдуу ыкмаларды колдонушат - бул акырындап есту- 
руу, бир аз естуруу жана ири блоктук монтаж. Акырындап естурууде 
орнотуу секциялары мурда монтаждалганга ырааты менен монтаждалат, 
ал эми бир аз естурууде алгач жогорку секция монтаждалып, андан соц 
жук кетергуч механизмдердин же ездук аспаптардын жардамы менен 
кетерулет, анын алдына теменку секция жасалат.
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Ири блоктук монтаждоодо орнотуу секциялары бир нече автомобиль 
платформаларында - чиркегичтерге чогултулат жана журме белугу менен 
бирге монтаждалат. Акыркы ыкма кыйла прогрессивдуу болуп саналат 
жана монтаждоо, демонтаждоо иштеринин кыска меонетте аткарылышын 
камсыз кылат.

Монтаждоо, демонтаждоо иштерин атайын монтаждоо бригадалары 
жургузушет, алардын курамына тажрыйбалуу, 18 жаштан жогорку, алдын 
ала жана мезгили-мезгили менен медициналык кароодон еткен монтаж- 
доочулар, стропалыциктер жана такелажниктер киришет.

Иштин башталаар алдында бригада мучелеру монтаждоонун же 
демонтаждоонун технологиялык картасы менен таанышууга тийиш, 
алардын ыраттуулугун жана мазмунун алар иш процессинде сезсуз турде 
аткаруулары тийиш. Монтаждоо, демонтаждоо ишинин мезгилинде 
иштин журушун, операциялардын аткарылышынын ырааты, эмгекти жана 
коопсуздук техникасынын эрежелеринин сакталышын контролдогон, 
ошондой эле монтаждоо жабдууларынын, инструментгин жана атайын 
кийимдердин абалын жана оц абалда экендигине кез салган жоопту адам 
инженердик же техникалык персоналдын ичинен дайындалат.

6.3. Машиналарды транспорттоо

Машиналар ендуруучуден же фирма-дилерден керектеечуге, объек- 
тиден объектиге, овдоо жайына, техникалык тейлееге же сактоого транс- 
портголот. Зарылчылыгына жараша тийиштуу долбоор иштелип чыгат.

Конструктивдуу езгечелуктеруне, машиналардын массасына жана 
келемдеруне, берилген аралыктары жана меенеттеруне, жолдордун аба- 
лына жана транспортгоонун башка шарттарына жараша, транспорттоо 
езунун жеке жолу менен, буксирде, жук ташуу автоунаасында, прицеп- 
оор жук ташууда, темир жол, суу жана аба транспорту менен жургу- 
зулушу мумкун.

Машиналар темир жолдор, суу жана аба транспорту боюнча транс- 
порттун бул гурлерунун колдонуудагы эрежелерине ылайык ташылат.

Пайдалануу боюнча колдонмодо берилген ендуруучунун талап- 
тарына ылайык, жана аталган ишканада машиналарды транспортгоонун 
шарттарын жана жергиликтуу шарттарды эске алуу менен пайдаланууга 
алуучу ишкананын башкы инженери (башкы механиги) машиналардын 
конкреттуу тибинин транспорттоо ыкмасын белгилейт.

Мында кийинкилерди эске алуу зарыл:
• каз таман машиналары 15 км чейинки аралыкта жалпы дайындалыш- 

тагы жолдордон тышкары тартипте гана ездеру жайгаштырылышы 
мумкун. Аларды ири аралыкка ташып жеткирууде жук ташуу машинала
рын жана прицеп-жук ташыгычтарды колдонушат. Экскаваторлор жана 
асфальт тешегучтер каз тамавдын жолу менен прицеп-жук ташыгычтар 
менен гана транспортгоого уруксат берилет;

• жылмакай вальцалуу жол каткалары жана кулачтык каткалар жук ташуу 
автоунааларында же прицеп-жук ташыгычтарда гана транспорттолот;
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• пневмодецгелектуу взу журуучу жол машиналары ездеру 20 км 
аралыкка чейин жайгаштырылышы мумкун, ал эми буксирде - 150 км 
чейин;

• жол машиналарын 50 км чейинки аралыкка ташып жеткируу (айрыкча 
каз тамандарды, ошондой эле асфальт-бетон жана цемент-бетон завод- 
дорунун жабдууларын), ал эми башка учурларда 300 км аралыкка чейин 
прицеп-жук ташыгычтарда ишке ашырууга максатгуу болот;

• темир жол, суу жана аба транспорту боюнча жол машиналарын 
ташып жеткируу 300 км аралыктан ашкандарга максатка ылайык келет.

Ар бир конкретгуу учурда машинаны транспортгоо ыкмасын тандап 
алууда техникалык экономикалык негиздеме тузулет, анда анын объектке 
келуусунун зарыл убактысы, транспорттун ар кайсы турлеру менен ташуу 
наркы, транспорттук тармактардын абалы жана спецификасы, туруп 
калуулар жана башка бир катар факторлордон болушу мумкун болгон 
чыгымдар эске алынат. Мисалга алсак, адамдардын емурун сактап 
калууга байланыштуу жаратылыш жана техногендик кыйроолордун кесе- 
петтерин четтетууде, талап кылынуучу механизмдерди аба транспорту 
менен жеткируу аркылуу экономикалык факторлорду катарга алышпайт, 
ал эми кышкы жана андан кийинки мезгилдерге запас топтоо учун тундук 
райондордо машиналарды жана жабдууларды ташып жеткирууну суу 
транспорту менен кылган максатгуу болот.

Машиналарды ез жолу менен, буксирде, жук ташуу автоунааларында 
жана прицеп-жук ташыгычтарда каик жашаган кечелер жана жолдор 
менен транспорттоо Жол кыймылынын эрежелерине ылайык жургу- 
зулушу керек.

Транспорттоонун алдында жооптуу адам кыймылдын каттамын бел- 
гилейт, зарылчылыгына жараша жол пайдалануу, коммуналдык уюмдар, 
МАИ жана Мамэнергокеземел менен габариттик эмес жуктун кыймы
лынын тартибин макулдашат.

Озу журуучу машиналар уч топко белунет:
• 20 с/км ылдамдыктагы кыймыл менен (экскаваторлор, жол каткалары, 

жук кетеруу крандары пневможургучте);
• 20-40 с/км ылдамдыктагы кыймыл менен (езу журуучу скреперлер, 

спецшассидеги крандар, фронталдык бир сузгулуу жана кеп сузгулуу 
жуктегучтер, автогрейдерлер, бульдозерлер жана экскаваторлор- 
жуктегучтер пневмодецгелектуу тракторлордун базасында);

• 40 с/км ылдамдыктан жогору кыймыл менен (бардык жолдо журуу- 
чулер жана автоунаалардын базасындагы коммуналдык чарбанын 
машиналары).

0з жолу менен транспорттоого он абалдагы гана машиналарга жол 
берилет, ошондуктан алардын бузулган жерлерин четтетуу максатында 
жана кыймылдама жабдуунун жана башкаруу органдарынын топтоочу 
бирдиктерин майлоо учун кезексиз техникалык тейлеену алдын ала 
еткерушет. Тормоз менен жабдылбаган прицептуу машиналар, катуу 
сцепканын (буксирдин) жардамы менен гана транспорттоого болот.
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Прицепгерде жук ташыгычтарда машиналарды транспортгоодо тик 
жерлерден тушууде кошумча тормоз кылуучу жана тик кетерулуштерде 
буксирлееде экинчи автоунааны пайдалануу керек. Буксирде жана 
прицеп-жук ташыгычтарда машиналарды тайгалакта жана башка жагым- 
сыз жол шарттарында ташып еткерууге тыюу салынат.

ЭП аймагында жук ташуу автоунаалары, прицеп-жук ташыгычтары 
бар машиналарды жуктее жана тушуруу учун аянтча (эстакада, плат
форма), ошондой эле темир жол платформалары жана жарым-жартылай 
вагондор (темир жол тупиктери кездешкен учурларда) жабдылышы керек. 
Мындай аянтча жок болгон учурда жуктее жана тушуруу машиналардын 
жана алардын курамдык белуктеруне доо кетирбей турган такелаждык 
жабдууларды пайдалануу менен стандартгуу жук кетеруу каражатгары 
менен ишке ашырылат.

Жацы жана оцдолгон машиналарды кабыл алууда транспорттук 
уюмдардан коштомо документгери боюнча келген орундарын, тангак- 
тардын бутундугун жана пломбалардын болушун текшерип чыгуу керек. 
Аларга доо кеткен учурларда тийиштуу транспорттук орундарды ачып, 
алардын комплекттуулугун жана машиналардын сакталгандыгын жана 
алардын курамдык белуктерун текшерип чыгышат. Эгер текшерууде 
транспорттук орундардын, машинанын езунче курамдык белуктерунун 
жетишсиздиги жана (же) алардын сыныктары байкалса, транспорттук 
уюмдун екулунун катышуусунда жабдууну (ОС-14 формасы) кабыл алуу 
женунде акт тузулет.

Женетуу пунктунун жол белумчесу жуктун ез убагында женетулу- 
пгуне жана анын вагондо же платформада жайгашуусуна жооп берет. 
Алуучунун доомат-арызы бир ай аралытында каралууга тийиш. Толугу 
менен жоголгон же калыбына келтирилбей турган жук учун, белумче 
коштомо транспорттук документтерде керсетулген анын бардык наркын 
телеп берууге тийиш; жукке доо кеткенде келтирилген зыяндын суммасы 
гана теленет. Кандай болбосун, жук жоголгон же ага доо кетирилген 
учурда, темир жол белумчесу ташып жеткирууге теленген болжолдуу 
телемдерду кайтарып берууге тийиш.

Темир жол боюнча ташып жеткирууге коротуЛуучу убакытты эсеп
тееде, 200 км аралыкка чейин жеткирууге, ага жуктее жана тушурууну 
кошкондо, бир сутка керектелет, ага кошумча 0,5 сутка ар бир 100 км 
экендлгин эсепке алышат.

Машиналарды транспорттоого арналгандар учун тийиштуу габарит- 
теги келемдегу платформаларды жана жук кетергучтерду тандашат, 
бекитмелерди эсептеп чыгышат жана аларды кийинки баруу жерине 
поезддин курамында женетууну уюштурат.

Машиналарды транспорттоого даярдоодо алардын ачык беттерин 
антикоррозиялык майлоочу менен майлашат, кубат алуу, муздатуу жана 
гидросистемалардан тийиштуу суюктуктарды тегуп салышат, кабиналар- 
дын эшиктерин пломбалашат, ал эми айнектерин жыгач же металл кал- 
кандар менен жабышат, шиналардагы басымды номиналдыкка жеткири-
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• пневмодоцгелектуу езу журуучу жол машиналары ездеру 20 км 
аралыкка чейин жайгаштырылышы мумкун, ал эми буксирде - 150 км 
чейин;

• жол машиналарын 50 км чейинки аралыкка ташып жеткируу (айрыкча 
каз тамандарды, ошондой эле асфальт-бетон жана цемент-бетон завод- 
дорунун жабдууларын), ал эми башка учурларда 300 км аралыкка чейин 
прицеп-жук ташыгычтарда ишке ашырууга максаттуу болот;

• темир жол, суу жана аба транспорту боюнча жол машиналарын 
ташып жеткируу 300 км аралыктан ашкандарга максатка ылайык келет.

Ар бир конкреттуу учурда машинаны транспорттоо ыкмасын тандап 
алууда техникалык экономикалык негиздеме тузулет, анда анын объектке 
келуусунун зарыл убактысы, транспорттун ар кайсы турлеру менен ташуу 
наркы, транспорттук тармактардын абалы жана спецификасы, туруп 
калуулар жана башка бир катар факторлордон болушу мумкун болгон 
чыгымдар эске алынат. Мисалга алсак, адамдардын емурун сактап 
калууга байланыштуу жаратылыш жана техногендик кыйроолордун кесе- 
петтерин четгетууде, талап кылынуучу механизмдерди аба транспорту 
менен жеткируу аркылуу экономикалык факторлорду катарга алышпайт, 
ал эми кышкы жана андан кийинки мезгилдерге запас топтоо учун тундук 
райондордо машиналарды жана жабдууларды ташып жеткирууну суу 
транспорту менен кылган максаттуу болот.

Машиналарды ез жолу менен, буксирде, жук ташуу автоунааларында 
жана прицеп-жук ташыгычтарда калк жашаган кечелер жана жолдор 
менен транспорттоо Жол кыймылынын эрежелерине ылайык жургу- 
зулушу керек.

Транспорттоонун алдында жооптуу адам кыймылдын каттамын бел- 
гилейт, зарылчылыгына жараша жол пайдалануу, коммуналдык уюмдар, 
МАИ жана Мамэнергокеземел менен габариттик эмес жуктун кыймы
лынын тартибин макулдашат.

0зу журуучу машиналар уч топко белунет:
• 20 с/км ылдамдыктагы кыймыл менен (экскаваторлор, жол каткалары, 

жук кеторуу крандары пневможургучте);
• 20-40 с/км ылдамдыктагы кыймыл менен (езу журуучу скреперлер, 

спецшассидеги крандар, фронталдык бир сузгулуу жана кеп сузгулуу 
жуктегучтер, автогрейдерлер, бульдозерлер жана экскаваторлор- 
жуктогучтер пневмодецголектуу тракторлордун базасында);

• 40 с/км ылдамдыктан жогору кыймыл менен (бардык жолдо журуу- 
чулер жана автоунаалардын базасындагы коммуналдык чарбанын 
машиналары).

0з жолу менен транспорттоого оц абалдагы гана машиналарга жол 
берилет, ошондуктан алардын бузулган жерлерин четтетуу максатында 
жана кыймылдама жабдуунун жана башкаруу органдарынын топтоочу 
бирдиктерин майлоо учун кезексиз техникалык тейлеену алдын ала 
еткерушет. Тормоз менен жабдылбаган прицептуу машиналар, катуу 
сцепканын (буксирдин) жардамы менен гана транспорттоого болот.
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Прицептерде жук ташыгычтарда машиналарды транспортгоодо тик 
жерлерден тушууде кошумча тормоз кылуучу жана тик кетерулуштерде 
буксирлееде экинчи автоунааны пайдалануу керек. Буксирде жана 
прицеп-жук ташыгычтарда машиналарды тайгалакта жана башка жагым- 
сыз жол шарттарында ташып еткерууге тыюу салынат.

ЭП аймагында жук ташуу автоунаалары, прицеп-жук ташыгычтары 
бар машиналарды жуктее жана тушуруу учун аянтча (эстакада, плат
форма), ошондой эле темир жол платформалары жана жарым-жартылай 
вагондор (темир жол тупиктери кездешкен учурларда) жабдылышы керек. 
Мындай аянтча жок болгон учурда жуктее жана тушуруу машиналардын 
жана алардын курамдык белуктеруне доо кетирбей турган такелаждык 
жабдууларды пайдалануу менен стандартгуу жук кетеруу каражаттары 
менен ишке ашырылат.

Жацы жана ондолгон машиналарды кабыл алууда транспорттук 
уюмдардан коштомо документгери боюнча келген орундарын, тацгак- 
тардын бутундугун жана пломбалардын болушун текшерип чыгуу керек. 
Аларга доо кеткен учурларда тийиштуу транспорттук орундарды ачып, 
алардын комплектгуулугун жана машиналардын сакталгандыгын жана 
алардын курамдык белуктерун текшерип чыгышат. Эгер текшерууде 
транспорттук орундардын, машинанын езунче курамдык белуктерунун 
жетишсиздиги жана (же) алардын сыныктары байкалса, транспорттук 
уюмдун екулунун катышуусунда жабдууну (ОС-14 формасы) кабыл алуу 
женунде акт тузулет.

Женетуу пунктунун жол белумчесу жуктун ез убагында женетулу- 
шуне жана анын вагондо же платформада жайгашуусуна жооп берет. 
Алуучунун доомат-арызы бир ай аралыгында каралууга тийиш. Толугу 
менен жоголгон же калыбына келтирилбей турган жук учун, белумче 
коштомо транспорттук документгерде керсетулген анын бардык наркын 
телеп берууге тийиш; жукке доо кеткенде келтирилген зыяндын суммасы 
гана теленет. Кандай болбосун, жук жоголгон же ага доо кетирилген 
учурда, темир жол белумчесу ташып жеткирууге теленген болжолдуу 
телемдерду кайтарып берууге тийиш.

Темир жол боюнча ташып жеткирууге коротулуучу убакытты эсеп- 
тееде, 200 км аралыкка чейин жеткирууге, ага жуктее жана тушурууну 
кошкондо, бир сутка керектелет, ага кошумча 0,5 сутка ар бир 100 км 
экендигин эсепке алышат.

Машиналарды транспорттоого арналгандар учун тийиштуу габарит- 
теги келемдегу платформаларды жана жук кетергучтерду тандашат, 
бекитмелерди эсептеп чыгышат жана аларды кийинки баруу жерине 
поезддин курамында женетууну уюпггурат.

Машиналарды транспорттоого даярдоодо алардын ачык беттерин 
антикоррозиялык майлоочу менен майлашат, кубат алуу, муздатуу жана 
гидросистемалардан тийиштуу суюктуктарды тегуп салышат, кабиналар- 
дын эшиктерин пломбалашат, ал эми айнектерин жыгач же металл кал- 
кандар менен жабышат, шиналардагы басымды номиналдыкка жеткири- 
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шет, механикалык тормозду жана стопордук жабдууларды, баалуу жаб- 
дууну кошушат жана шаймандарды алып салып езунче тацгактап коюшат.

Темир жол менен транспорттолуучу машиналардын габариттуу 
келему, Кыргыз Республикасынын темир жолдорун пайдалануунун 
колдонуудагы эрежелерине дал келууге тийиш, т.а. темир жол платформа- 
сында белгиленген машина туурасынан жана бийиктигине темир жол 
габариттери туура келууге тийиш. Туура келбесе, машинаны чачышат. 
Жуктелгендун габарита (ЖГ) деп, чектуу контурду тушундурушет, анда 
жолдун туз туурасынан кеткен кесиндиде поезддин етуусунде ачык 
платформаларда жайгаштырылган жуктердун ачык платформаларына 
туура келиши керек. Бул контур ез алдынча 3250 мм кецдиктеги жана 
4000 мм бийиктиктеги тик бурчтукту тушундурет, анын эц жогорку 
белугунде ири негиздеги узундук менен трапеция жайгаштырылган, аз 
негиздуу, 1240 мм барабар, жана бийиктиги 1300 мм. Мындай турде, 
жуктелген габириттин жалпы бийиктиги рельстин жогорку башынын 
децгээлинен 5300 мм тузет. Аталган жуктелуучунун габаритине туура 
келбеген машиналар, атайын уруксат боюнча гана эч бир чачыратпастан 
темир жол менен жайгаштырылат.

Машинаны платформага жайгаштырууда вагондордун рессорлоруна 
кучтун тец салмагын сактоо зарыл. Машинанын массасынын платформа- 
нын туурадан кеткен огуна карата 0,1 м кем эмес жылып кетишине жол 
берилет. Эки октуу платформага машинанын оордук борборунун чектуу 
жол берилген бийиктиги 15 т чейинкиси 1,7 м тузет, ал эми 20 т масса- 
дагы машиналар - 1,6 м; терт октуу платформада 35 т массага чейинки 
машиналар - 1,8 м; 40 т чейин - 1,7 м, ал эми 40 т ашкандар - 1,5 м.

Машинанын массасы платформага орнотууда анын огу боюнча тегиз 
жайгаштырылууга тийиш. Октук куч келтируунун айырмачылыгы эки 
октуу платформада 4 т ашпаган келемде жана терт октууда Ют жол 
берилген.

Платформалардын сцепкаларында орнотулган узун елчемдуу 
жуктерге, ийрелген профиль менен темир жол аркылуу кетуучу 
участоктор боюнча етуу мумкунчулугун текшеруу керек.

Тийипггуу 24 жана 25 т массадагы децгелектуу жана каз таман 
машиналар Жуктее жана жуктерду бекитуунун техникалык шарттарына 
жана Конкреттуу машинаны пайдалануу боюнча колдонмого ылайык 
платформаларга жайгаштырылат. Андан оорураак машиналарды жайгаш- 
тыруу жана бекитуунун схемасын ага ээлик кылган ишкана техникалык 
шарттарга ылайык иштеп чыгат жана темир жол екулдеру менен аны 
макулдашат. Машиналарды платформада шынаа, кайыш жана кермелер 
менен машина жыла тургандай эсептелинген куч менен бекитишет. 
Машинанын ар бир децгелегунун алдына децгелектун 2,5 диаметринен аз 
эмес узундукта туура келгидей кошумча астына коюла турган тээкти 
орнотушат, жана ал 50 х 200 мм кесиктен аз болбоого тийиш. Ар бир 
децгелектун ички же тышкы тарабынан туурасынан жана узунунан 
кеткен брусокторду даты орнотушат. 3,5-6 мм диаметрдеги болот 
зымдардан жумшак жасалган кермелер тертген аз болбоого тийиш.
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Алардын так саны жана курамы ар бир машинаны пайдалануу боюнча 
колдонмодо керсотулет, эгер бул маалыматтар келтирилбесе, талап 
кылынган кермелердин бекемдигин эсептеп чыгышат.

Темир жол платформаларына машинаны жуктее, жуктее аянтчалары- 
нан, болбосо жук кетеруучу машиналар тарабынан ишке ашырылат. ДЗ- 
122 автогрейдеринин темир жол платформасына жуктееде же башка 
транспорттук каражат 2.6-суретге керсетулген. Мотордун астына анын 
алкагын орнотуунун ыцгайлуулугу учун артынан да жана негизги балкада 
атайын илмектер ширетилген. Платформада автогрейдердин ар бир 
креслосунун алдына бекитуу учун артынан, алдынан жана сыртынан 160 х 
100 х 600 мм елчемдегу брусокторду салышат, ылдыйкы брусту платфор- 
мага 6 мм диаметрдеги жана 200 мм кем эмес узундуктагы 12 мык менен 
кагышат. Андан соц 6 мм диаметрлуу зымдан терт кермени орнотуп, ар 
бир чийинге 8 жиптен, алардын экеесу алдыцкы кармоочтун балкасынын 
алдынан, экее - арткы кармоочтун огунун корпусунан кармап турат. 
Керуунун башталышында кермелердин петлясында машинанын детал- 
дары менен аларга кез келген жерлерин кийиз тешемелерду орнотушат, 
ал эми тартуунун акырында айлантып бекиткен жерлерде кермелердин 
тартылып кетуусун алдын алуучу шынааларды коюшат.

Жол машиналарын, автомобилдерди, тракторлорду суу устунен алып 
етуу жолу менен транспорттоо плотторду жана судналарды суу транспор
ту менен буксирлеенун эрежелерине ылайык жуктерду ташып жетки- 
рууну ишке ашыруу. Машиналарды жуктее-тушуруу иштери же жук 
кетеруу механизмдери учун суу кемелерине пристандардан жуктешет. 
Транспорттоо учун баржаларды же подондорду пайдаланышат. Машина 
суу кемесине темир жол платформасындагыдай эле бекитилет.

Жуктердун жогорку ылдамдыкта жуктерду ташууну камсыздоочу 
жана анын жеткирилишинин бирден-бир мумкун болуучу ыкмалары 
болуп эсептелуучу бир катар учурлардын катарында техниканы аба менен 
транспорттоо Кыргыз Республикасынын аба линиялары аркылуу Жургун- 
чулерду, багажды жана жуктерду ташып жеткируунун эрежелерине 
ылайык, 40 т чейин жук кетере алуучу вертолетгор жана 80 т жук кетере 
алуучу 4x.4x.20м жук трюм келемдуу самолеггор менен ишке ашырылат.

2.6-сурвт. Автогрейдердин строповкасынын схемасы
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Жук ташуучу самолетгор жана вертолеттор, бульдозерлер, автогрей- 
дерлер жана экскаваторлорду демонтажи жок жеткире албайт. Ишеним- 
дуу илмекти колдонууда вертолеттор жана дирижаблдер демонтажи жок 
кандай болбосун габариттик елчемдегу машиналарды транспорттой алат. 
Сазга айланган райондорго машиналарды транспорттоо учун бир канча 
ондогон тонналуу жук кеторумдуу аба жаздыгына жук платформаларын 
пайдаланышат.

Журууну кыйындаткан жерде же жолсуз жерлерден машиналарды 
транспорттоодон качуу керек. Бирок кээде жолсуз жактардан отпей 
коюуга болбой турган даты учурлар кездешет. Бул учурларда алдын ала 
етууде кыйынчылык жараткан участокторду талдап чыгып, аларды жецуу 
ыкмаларын аныктап алуу керек, т.а. жерден машинанын кузовуна чейин 
аралыкты, туурасынан жана узунунан кетуучу радиусту, свестин алдыцкы 
жана арткы бурчтарын, таяныч катмарга болгон децгелектун жана каз 
тамандын салыштырмалуу басымы, таяныч катмары менен алдыцкы 
децгелектерунун сцеплениеси (сцептик фактор), машинанын бурулушу- 
нун минималдуу радиусу. Мисалы, жол просветин билуу децгелектер 
менен каз таман машиналардын децгелектеру ортосунда тоскоолдук 
кандай бийиктиктен жайгаштырыла тургандыгын аныктоого жол берет. 
Узунунан жана туурасынан кеткен етуу радиусу машинанын казылган 
ацтек, дец жана башка туз эмес жерлерди ашуу мумкунчулугунен кез 
каранды болот. Алдыцкы жана арткы свестердин бурчун чоцойтуу маши
нанын казылган андарды, уркуюп турган жерлерди жана башка тоскоол- 
дуктарды арттырууга жол берет. Таяныч катмарга азыраак салыштырма 
басым жасоо (шиналарда номинал басым менен пневмодецгелектуу 
машиналар учун аныкталуучу) начар топурактарда машинанын кебуреек 
етуусун шарттайт. Эгер бардык децгелектер тарта турган болсо, ошондой 
эле атайы грунтозачептери жана чынжырлардын жардамы менен топурак 
аркылуу сцепление кебейет. Бурулуппун азыраак радиусу кысылган 
шарттарда машинанын чоцураак маневр жасоосун камсыз кылат.
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 + Л2) + Мг^г

мында М.1, М2 - жуктун жана транспорттоочу тузулуштун массасы (оор 
ташуучунун прицеби), т; hl, hi - ага ылайык жуктун жана транспортточу 
тузулуштун оордугунун борбордук бийиктиги, м; Кб = 1,5 - коопсуздук 
коэффициента.

Анда максималдуу туурасынан кеткен эцкейиш
. К

” 2КбН‘

Бул жерде К- транспорттоочу тузулуштун колеясынын кецдиги, м.
Кесилишкен жерде журууде кийинкидей эрежелерди сактоо маани

луу. Тик кетерулуштерде еткермеге салууга жана токтоого болбойт. 
Андан чыккандан кийин машинанын ылдамдыгы жол менен корунуп 
жаткан менен сцеплениянын шарттарынан улам кыймылдын коопсуз- 
дугун камсыздоочу децгээлге чейин жеткируу керек. Тик жана узак ыл- 
дый тушуулерде канчалык эцкейиш болсо, ошончолук ылдамдыкты 
жайлатат. Эгер машинаны же автопоездди кетерулуште же ылдый 
тушууде токтотуу талап кылынса, сцепленияны жана еткергучту алмаш- 
тыруусуз тормоздоодолот. Эгер жасалган тормоз жетиштуу болбосо, 
басып ете алгыс тоскоолдукту (тосмо, еймек, столб ж.б.) ылдамдыкты 
ечурууге аракет керулет. Кыялардан тик бурулуштарды жасоого жана 
ыргытуучу кучту кебейтуучу инерциянын кучунен качуу учун кыймыл
дын ылдамдыгын алмаштырууга болбойт. Тик бурулуштары бар жолдор- 
дон етуп кетуу мумкунчулугу машинанын бурулуусунун мумкун боло 
турган азыраак радиусу жана анын маневр жасоосунун башка керсеткуч
теру менен аныкталат.

Машинаны же автопоездди кечип етууге туздеп алуунун алдында 
сууга кируу жана етуусун даярдап алуу зарыл, тубундегу тыгыздыкты 
текшеруу жана вехалар менен каттамды елчеп алуу керек. Кечуунун эц 
кеп жол берилген терендиги машинанын ылдыйкы белугунде жайгашкан 
аба фильтринин аба еткергучу же ачылып-жабылуучу тутугунун учунун 
жайгашуу бийиктиги боюнча аныкталат. Кечууге туздеп алууга арналган 
машинаны алдын-ала даярдап алуу талап кылынат: желдеткичтин курун 
чечуу, аккумулятор батареяларын коопсуз жерге кетеруу, электр жабдуу- 
ларынын элементтерине суу тийип калуусунан коргоо, майлуу учтарын 
герме', тее жана май куюуга патрубка.

Машина кечууге аз ылдамдык менен журуп, жай, жулкунбай, токтоо- 
суз болуш керек. Откезууде кыймылдаткычты ечурууге тыюу салынат, 
себеби суу газдарды иштетип чыгаруучу системага кирип кетиши мумкун, 
ал эми машинаны токтотуу децгелектерден тепселген топуракты жууп 
кетууге, ага ылайык анын кыймылын оордотууга алып келет Токтоп калган 
же буксирге тушкен лебёдка же жук тарткыч менен суйреп чыгышат. Кечип 
чыккан машинаны карал чыгып мурунку абалына келтаришет, т.а. желдет
кичтин курун тагышат, аккумулятор батареяларын ондошот, системаларын 
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герметтешет. Андан соц кыймылдаткычты ишке киргизип, тормоз систе- 
маларынын сыртынан сууну терт-беш жолу куйгузуУ менен арылтышат.

Журуучунун сцеплениясынын коэффициента (ф) жана кыймылга 
тоскоолдук келтируучу (Г) ар кыл таяныч катмарлары учун

Эскертуу: Пневмодецголектуу журуучу болгондо шпор же чынжырлар коэффи- 
циенттердин мааниси/ 20-40% осот.

Таяныч кагмар
Журуучу

Пневмодецголектуу Каз таман
Ф F Ф f

Асфальт-бетон жана цемент-бетондуу:
Кургак 0,4-0,5 0,01-0,02 0,5 0,05
Нымдуу 0,12-0,3 0,01-0,02 0,5 0,05

Гравиялуу жана шагылдуу:
Кургак 0,11-0,3 0,025-0,03 0,6 0,06
Нымдуу 0,2-0,3 0,025-0,03 0,6 0,06
Кумдуу 0,1-1,0 0,1-0,15 0,4 0,15

Топурактуу:
Убеленген 0,7-0,9 0,035-0,045 0,7 0,07
Тегиз змее жана кир 0,15-0,2 0,04-0,06 0,6 0,08
Сыймалак (баткак, кар, муз) 0,15-0,2 0,04-0,06 0,6 0,22

Кардуу:
Тыгыз 0,3-0,4 0,035 0,5 0,2
Борпоц 0,15-0,2 0,05 0,4 0,4

Кар барда машиналарды транспортгоонун алдында жолду алдын ала 
тазалап алышат. Эгер буга мумкунчулук болбосо, пневмодецголектуу 
жолдо азыркы машиналардын кар курткусунун каптал калуу калыцдыгы 
300-500 мм, ал эми каз тамандарда 300 мм болорун билуу зарыл. 0,04-0,06 
МПа жендемдуулукту алып журуучу 0,20-0,25 г/см3 тыгыздыктагы кар 
боюнча каз тамандуу машинада етуу мумкундугу бар, ал эми 0,8 Мпа 
жендемдуулукту алып журуучу пневмодецголектуу машиналардын 
журуусунде 0,5 г/см3 тыгыздыктагы кар болушу керек. Бир метрге туура 
келуучу бийиктиктен ага кардын жендемдуулугун алып журуучу тыгыз- 
дыкты аныктоо учун тигинен эркин кулап тушуусунде ага стандарттуу 
инвентардык ломду кое беришет. 1 м ломду матыруу 0,25 г/см3, ал эми 20 
см - 0,5 г/см3 туура келет.

Борпоц жана терец карлуу жерлер эски нук боюнча машинаны багыт- 
тоо менен бир канча кируулерду басып етушет. Жугуруу жолдорунан 
кардын катып калуулары каз тамандардын чыцалуусун жаратат, кый
мылга каршылыкты кебейтет, ага ылайык, алардын сынуу жана кайра 
баштан баштоосуна алып келет. Мындайды болтурбоо учун каз таман
дардын узаруусун начарлатышат, ар бир 200-300 м жол сайын токтотуп 
турушат, арткы айланууну жандырып, астыцкы жактарын тазалап алуу 
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максатында 10-12 м артка журушет, андан соц алдыны кездей багыт 
алышат.

Тайгалак жолдо жана карда пневмодецгелектуу журуучу машина
ларды бир калыпта, буксирлеену болтурбай кыймылга келтируу зарыл. 
Эгер децгелектер буксирлене берсе, алардын айлануу тездигин тайга- 
ланбай калганга чейин азайтышат, андан соц кайрадан бир калыпта 
кебейтушет. Эгер бул жардам бербесе, машинанын муздун жана кардын 
устунде журуусунде шиналардагы басымды номиналдыкка салыштыр
малуу эки эсе жайлатуу зарыл, ошондой эле жол менен децгелектердун 
сцеплениесин кебейтуучу кол каражатгарын пайдалануу (кум, майда 
шагыл, шлак же бутакчалар).

Тайгак жолдордо машиналардын тормоздук жолу эки-уч эсеге 
кебейет, ошондуктан саатына 20 км ылдамдыкта алар бири-биринен 40-50 
м аралык алыстыкта журушу керек. Дароо тормоз же сцепленияны басуу- 
дан алые болуу керек, атап айтканда, трансмиссивны кыймылдаткычтан 
ечуруу, ошондой эле еткергучту башка абалга еткеруу жана дароо 
бурулуп кетууде. Машинанын бардык децгелектерунун шиналарындагы 
басым жана каз тамандардагы созуу эки борттуку тец бирдей болууга 
тийиш. Мында, анча чоц эмес кетерулуулер дароо от алдырууда эле 
машинанын топтолгон инерциясын пайдаланып, басып етет.

Тайгак кечуулер боюнча машиналарды транспортгоонун алдында 
муздун бекемдигин текшерип алуу керектелет жана муз катмарынын 
жээктер менен биригуу мунезун белгилее керек. Муздун жээк менен кошул
ган жеринин бекемдигин чоцойтуу учун устун жана тактайлардан жасалган 
машиналар учун жасалма кириш жана чыгыштарды уюпггурушат.

Муздун жендемдуулугун алып журуучу анын кецдигинен, тузулушу- 
нен, абанын температурасынан жана суунун химиялык курамынан кез 
каранды болот. Конкреттуу шарттар учун муздун жоондугу (суунун 
белгилуу бир ылдамдыгы жана температуралык тартип) туруктуу болуп 
саналат, бирок кардын, кайнар булактардын болушу анын азаюусун жара- 
тат. Муздун тузулушу ез алдынча тузулушке ээ, ылдыйкы тунук катмары
нын бекемдигинен эки эсе азыраак, кристалл тузулушке ээ киргилт 
устуцку катмарынын бийиктиги боюнча езгерет. Абанын температурасы 
темендегенде муздун бекемдиги жогорулайт.

Машиналардын етушу учун муздун керектуу кендиги абанын -10°С 
темпеоатурасында эмпирикалык формуласы боюнча аныкталат.

н = K.y/Q,

анда К - эмпирикалык коэффициент (каз таман машиналар учун К = 0,9; 
пневмодецгелектуулер учун Кэ - 1); Q - жалгыз кишилик машинанын 
массасы, т. -5°С муздун кендиги (Н)1,1 коэффициентке кебейтулет, ал 
эми 0-1,3°С.

Муздун кецдиги муз бургулоо жана муз елчегучтердун жардамы 
менен ар бир 20-25 м сайын машинанын артынан журууде текшерилет. 
Муз боюнча кыймыл жасагандардын арасындагы аралык, м,
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L^KiQ + Ki,
Kp K2 болгон жерде эки машинанын коэффициента (каз таман 

машиналар учун бул 0,33 жана 8, ал эми пневмодецгелектууге 0,5 жана 10).
Чел жана жарым-жартылай чел жерлерде ташып жеткирууде 

тартылган участокторду тандоо керек жана кумдун жээги менен жылып 
етуу зарыл. Шиналарда басымдын езгеруу мумкунчулугунде аны 0,1 Мпа 
чейин жеткиришет. Каз таман жук ташыгычтар колоннанын алдында 
кеташи зарыл, ал эми калган машиналар тыгыздалган кумдуу нуктун 
артынан. Жайкы убакта кумдуу тосмолорду тунку же эртец мененки 
убактарда етуу керек, ал эми кум жер кыртышынын суулуу чопо белугун 
- шиналарга эц эле аз басым жасоодо жана токтоосуз эц чоц ылдамдыкта 
ашып етуу керек.

Кепурелер боюнча машиналарды ташып жеткируунун алдында 
алардын техникалык абалын жана жук кетерумдуулугун, т. а. журуучу 
белугун жана металл кепурелерундегу алып журуучу курулмаларды жана 
етуучу белугунун абалын, деформациялардын, жарацкалардын болуусун, 
темир бетон жана таш кепурелердун езунче белуктерунде таяныч 
массивдин ажырымын аныктап алуу зарыл. Эгер кепуренун алдында анын 
жук кетерумдуулугу женунде керсеткуч болбосо, кийинки маалымат- 
тарды пайдаланууга болот. I категориядагы автоунаа жолдорундагы 
кепурелер 600 кН (60 т) чейин кетерушет, II жана III категориядагы 
жолдор - 200 кН (20 т), металл кепурелер - 600 кН (60 т). Кепуреден жай 
жана аз ылдамдык менен журуу керек. Кепуреден токтоого, алдыдагыны 
артка калтырып етуп кетууге жана тормоздоого тыюу салынат. Эгер 
кепуренун жук кетерумдуулугу жеташээрлик болбосо, анда кепуре 
аркылуу адегенде бош прицеп-оор жук ташыгычтуу жук кетергучту 
туздеп, андан соц транспортголуучу машинаны ез жолу менен овдошот.

Саз жерди айланып етуу сунушталат, эгер бул мумкун болбосо, 
машинанын журуусунде кыймылдагычтын сцеплениеси таянуу катмары 
менен дароо азаят, жук ташуу кучу темендеп, бир эле убакта кыймылга 
каршылык керсетуу кебейет. Децгелектер анча кеп эмес топуракка 
малынып, ал эми буксирге тушкен каз тамандар аны езуне жараша тандап 
алышат. Жыйынтыгында машина ылдый тушуп, таянуучу катмарга тубу 
менен отурат. Ошондуктан, саздуу жерлерди басып етуунун алдында 
тандалып алынган каттамды ездештурушет. Саздардын терецдигин 3-4 см 
диаметрдеги жана 2,5-3 м узундуктагы шыргыйлар менен ченешет, 
алардын учунда дон топурагын алып салуу учун металл тутуктеру бар 
болот. Мында узундугу 200 м чейинки саздарды четтери боюнча жана 
борборунан ездештурушет, ал эми 200 м кебуреек саздарды катгамдын ар 
бир 100 м сайын. Каз таман машиналардын етуусу учун тар жана майда 
жерлерди тандап алышат. Мында башка начар топурактын катмарынын 
жол берилген калындыгы машинанын жол жарыгын басып етпееге 
тийиш. Эгер бул шарттар аткарылбай турган болсо, кучетуучу жабдуу
ларды боо-боо чырпыктардан, камыпггардан жана калкандардан тешеме- 
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лерду колдонушат. Ташылма инвентардык калкандардын узундугу 
жылуучу машиналардын узундугун эки эсе жогору болууга тийиш, ал эми 
алардын кевдиги 0,03 Мпа жогору эмес таяныч катмарына салыштырма 
басымды камсыздоого тийиш.

Машиналардын автопоезддердин жалпыга арналган жолдор боюнча 
жылуусу езуне таандык езгечелуктерге ээ. Тунку сапар алуунун алдында 
автопоезддин айдоочусу (езу журуучу машинанын машинист-оператору) 
езгече тыкыр кеземелге алуусу керек, электржабдуусунун, жарык беруу 
приборлорунун ишин текшеруусу керек жана болгон иштебеген жактарын 
четтетиши, ошондой эле автопоезддин габариттуу елчемдерун такташы 
жана журуу каттамынын картасы боюнча ездештурууге тийиш.

Тун ичинде болжол менен 150-100 м аралыкка алдыдан машина 
чыккан учурда ага карата ыраакка багытталган фараны жакынкыга алмаш- 
тыруу керек. Фаранын жарыгына кезу тунара тушкен каршы келаткан 
айдоочу ылдамдыкты азайтып, кандайдыр бир убакытка жолдун жээгине 
токтой турушу керек, бул анын кезунун калыбына келиши учун зарыл. 
Жарыктандырылган кечеде журууде габариттуу отторду жана жакынкы 
жарыкты гана куйгузушет. Кеземелге алынуучу жана темир жолдун кезе
мелге алынбай турган кесилиштеринде езгече кецул буруу талап кылынат.

Коюу туманда кезге эч нерсе керунбей бара жатканда саатына ыл
дамдык Юм саатына 5 км чейин жайлатышат, ал эми шаардын сыртында 
мезгил-мезгили менен ун белгиси берилип турушу керек жана башка 
машиналардын белгилерине жооп чыгып турушу керек. Токтотуу жайын- 
да жарыкты ечуруу керек. Журуу катарынан кууп жетип чыгып жана 
туманда буксирлееге тыюу салынат.

Жаанда журууде ылдамдыкты саатына 20 км азайтып, айнек тазала- 
гычтарды иштетип, кетип бараткан машиналар арасында алардын ише- 
нимдуу токтоосун камсыз кылуусу керек, т.а. нормалдуу токтоо жолунун 
мааниси менен салыштыра келгенде эки-уч эсеге кебейупгу керек.

6.4. Машиналарды сактоо

Ар бир ишкана пайдалануучу машиналардын туура сакталышын 
камсыздоого милдеттуу. Мында сактоо смена аралык болушу мумкун, 
бул, 10 кунге чейин пайдаланууну токтотулушу менен, кыска меенеттуу - 
10 кунден эки айга чейин жана узак убакытка эки айдан ашык. Узак 
убакытка сактоо бир жылдан жана андан кеп жылга чейин болушу 
мумкун.

Смена аралык сактоодо жайкы убакта машиналарды кайтарууга 
алууну уюштуруу гана талап кылынат, ал эми кышкы убакта кыймыл
даткычты иштетууну камсыз кылуучу жана теменку температурадан 
аларды сактоочу чараларды керуу зарыл.

Машиналардын ар бир тибин сактоонун шарттары пайдалануу доку- 
ментациясынын талаптары менен белгиленет. Мисалы, МАМСТ 27252-87 
(ИСО 6749-84) жер чукуучу машиналардын сакталышы жана консерва- 
цияланышынын эрежелерин аныктайт.
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Таблица
Машиналарды узак мвенвткв сактоо шарттары (МАМСТ 27252-87)

Эскертуу: Атмосферанын кеземелденуучу параметрлери менен жайда абанын салыш
тырма нымдуулугу 70% ашпоого тийиш.

Сактоо 
жайы

Ачык атмосферада 
коррозиондук- 

активдуу агенттердин 
камтылышы, мг/м’

Сактоо шарттары Ар кандай микроклнматта 
сактоо шарттарынын 

категориялары

ор
точо

муз- 
дак

Гропикалык
кукурттуу 

газ
хлорид- 

дер
кур- 
гак

ным-
ДУУ

Айыл, тоо, 
токойлуу 
жерлер

0,02 жо- 
гору эмес

0,3 жогору 
эмес

Бастырма же ачык абадагы, 
анын ичинде унаа тацгагында

с с в D

Жабык жылуулук берилбеген 
жайда

в в А С

Атмосферанын 
кеземелденуучу параметрлери

А А А А

Ондуруш 
зонасы

0,02-2,0 0,3-2,0 Бастырма же ачык абадагы, 
анын ичинде унаа тацгагында

D D D D

Жабык жылуулук берилбеген 
жайда

В С В С

Атмосферанын 
кеземелденуучу параметрлери

А А А А

Суу 
жээгиндеги 

зона

0,02—0,2 2,0—2000 Бастырма же ачык абадагы, 
анын ичинде унаа тацгагында

D D - D

Жабык жылуулук берилбеген 
жайда

С С С

Атмосферанын 
кеземелденуучу параметрлери

А А А

Атмосферада карриоздук-активдуу агенттердин болушуна жараша 
жана сактоо шарттарында машиналардын жайгашуусунан улам, 
кийинкидей категорияларга белунет: А - жецил, В - орто, С - катуу жана 
D - абдан катуу, аны керектевчу езу тандайт.

Смена аралык же кыска меенетгуу сактоонун шарттары А 
категориясы менен аныкталат. Узак меенвттуу сактоонун шарттары 
таблицада берилген.

Смена аралык же кыска убакытка машиналарды сактоо аларды 
эксплуатациялоонун жеринде же ишкананын базасында болушу мумкун, 
алар ал жакта баланста эсептелет, ал эми узак убакытка сактоо - неги- 
зинен ишкананын базасында болот.

Смена аралык жана кыска убакытка машиналар аларды пайдалан- 
гандан кийин дароо эле коюлат, ал эми узак убакытка - пайдалануу 
токтогон учурдан 10 кунден кечиктирбестен жургузулет. Узак убакытка 
сактоого машинаны коюунун алдында аны кезектеги техникалык кароо- 
дон еткерушет. Мында бардык учтары жана жылчык жерлери (кароо 
тузулуштеру, куюучу тумшуктары жана редукторлор, карбюраторлордун 
жана желдеткичтердин катып калган жерлери, сапундардын учтары, 
кыймылдаткычтардын жабылып калуучу тутуктеру ж.б.), алар аркылуу 
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атмосфералык жаан-чачындар машинанын ички кевдейуне тушуп 
калышы мумкун, капкактар, тыгын-бутеечтер же башка атайын жабдуу
лар менен тыгыз жабышат. Муздатуу системасынан суунун жана 
конденсаттын ээн-эркин чыгуусун камсыздоо учун куюучу тузулупггерду 
ачык калтырышат. Капотторду, кабиналардын эшиктерин жана май 
куюучу бактардын оозун жабышат, ал эми кыска меенетгуу жана узак 
убакытка сактоодо - пломбалашат. Башкаруу механизмдеринин рычаг- 
дары менен педалдарын машиналар жана алардын негизги белуктерунун 
ээн-эркин иштеп кетуу абалын четтетуусун белгилешет.

Машинаны смена аралык сактоодо пневмодецголектуу журупгунде 
шиналардагы басымды номиналдыктан жогорулатышат, ал эми кыска 
меенетгуу жана узак убакытка машинаны сактоодо алардын рамала- 
рынын жана башка туйундерунун кыйшаюу жана ийрейуусунен четтее 
учун подставкага орнотушат жана номиналдыктан 70-80% чейин шина- 
ларда басымды азайтышат. Мында шиналар жана таяныч катмары орто- 
сунда просвет 8-10 см болууга тийиш.

Машиналарды сактоодо кийинки талаптарды аткаруу зарыл:
• Машиналарды сактоо жайлары турак жай имараттарынан 50 м жай- 

кын эмес, кампа жана майлоочу каражатгарды сактоочу ендуруш 
жайларынан 150 м жакын эмес жерде жайгашуусу зарыл;

• Машиналарды сактоо учун курулма ертке каршы каражаттар менен 
камсыз кылынат;

• Сактоо жайларында машиналардын жайгашуусу аларды ерт болуп 
калган учурда алып чыгып кетууге шарт тузушу керек;

• Ачык аянтчалар жана машиналарды сактоо учун бастырмалар суу 
кирбей турган кургак жайларда жайгашуусу зарыл, аянтчалардын катмары 
тегиз жана 2-3% эцкейиш болууга тийиш, ал суунун агымын камсыздап, 
ошондой эле машинаны токтотуу жайында жайгапггырууда жукту кетере 
алууга жендемдуу катуу катмарга ээ болууга тийиш;

• Унаа токтотуу жайынын аймагы шамалдан коргоочу жана карды кар
мап калуучу тузулуштер менен жабдылат жана сууну агызып чыгаруучу 
казылган андардын периметрине ээ;

• Аянтчада унаа токтотуу жайынын жерин жана машинанын етушун 
белгилешет, ал эми ар бир машинанын унаа токтотуу жеринде анын 
маркасы керсетулген жана инвентардык номери берилген табличка 
болууга тийиш;

• Бир катардагы машиналардын эц эле аз дегендеги аралыгы кеминде 
0,7 м, ал эми аралыктары ортосунда - кеминде 6 м;

• Машинаны сактоонун кандай болбосун турунде унаа токтотуу 
жайларында турлеру жана маркалары боюнча жайгаштырылат. Ал аларды 
кароонун жана тейлеенун ыцгайлуулугу учун жургузулет;

• Унаа токтотуу жайларында тазалоо жана машинаны жуу иштери 
жургузулбейт.

Сактоого жана машиналарды четтетууге даярдоо, орнотуу боюнча 
иштер ага бекитилген жактар тарабынан, механиктин жетекчилиги 
астында жургузулет.
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Машиналарды сактоого кабыл алуу жана аларды сактоодон берилиши 
кабыл алуу-еткеруп беруу актылары же каттоо журналына жазуу аркылуу 
таризделет. Машинадан алынган чогултуу бирдиктерин жана деталдарын, 
ошондой эле шайманды кампага еткеруу, кабыл алуу еткеруп беруу 
актысына тиркелуучу опись боюнча ишке ашырылат. Мында аларга же 
алар сакталган укектерге, машинанын маркасы жана инвентардык номери 
керсетулген табличкалар тиркелет. Кабыл алуу-еткеруп беруу актысы 
жана аларга карата тиркеме ишкананын бухгалтериясында сакталат.

Узак убакытка сактоодо турган машиналарды техникалык жактан 
тейлее пайдалануу боюнча колдонмонун талаптарына ылайык ишке 
ашырылат.

Бастырма астында же ачык аянтчаларда узак убакытка сакталуучу 
машиналар айына кеминде бир жолу текшерууден еткерулушу керек, ал 
эми катуу шамалдан, кар тушууден же катуу жаандан кийин - дароо 
кийинки куну текшерилиши зарыл. Жабык гараждарда сакталуучу 
машиналар, эки айда бир жолу текшеришет. Резина жана текстилден 
жасалган деталдарды уч айда бир ирет, шамалдатып жана кайра ордуна 
коюу керек, ал эми зарылчылыгына жараша дезинфекциялап, кургактап 
суртуп, тальк менен пудралоо керек.

Сактоодо турган машиналарды бир жолку комплектациялоого тапта- 
кыр тыюу салынат.

Узак убакытка машинаны сактоодон четтетуудо томонкулер 
керектелет:

• Аны койгучтан же тешемден алып салуу;
• Алдын-ала сактоочу майлоочу каражаттардан анын тышкы катмарын 

тазалоо;
• Бардык герметтеечу тузулуштерду алуу (басып салуучу, склейка);
• Шиналардагы басымды номиналдыкка чейин жогорулатуу;
• Бардык коюуда жана сактоодогу деталдарды жана чогултула турган 

бирдиктерди ез ордуларына орнотуу; муздатуу системасын толтуруу; май 
куюу;

• Картерлердеги майдын децгээлин текшеруу жана зарылчылыгына 
жараша аны толтура куюу;

• Электролиттеги тыгыздыкты текшеруу жана зарылчылык келип чык- 
канда аны пайдалануунун тиешелуу мезгилине нормага чейин жеткируу; 
кыймылдаткычты ишке киргизуу жана жылытуу, анын иштей турганын 
текшеруу; ар кайсы механизмдердин иш аракетинин иштеесун текшеруу. 
Коюлгандыгы жана сактоодон алынгандыгы тууралуу маалыматтар 
машинанын паспортуна жазылууга тийиш.

6.5. Машиналарды жана техникалык мулкту колдонуудан чыгаруу

Пайдалануудан чыгаруу жана ишкананын балансынын колдонуусу- 
нан чыгарууга белгиленген амортизациялык меенетун иштеп буткен 
машиналар, оцдоо жана май куюлган каражаттар жана кайсы болбосун 
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жабдуулар, алардын базалык деталдары жана кептеген туйундер, 
агрегаттар пайдалануу боюнча колдонмонун талаптарына ылайык чектуу 
абалга жеткен же авария, ошондой эле аларды калыбына келтируу 
экономикалык максатсыздыктан улам жараксыз абалга келген же башка 
себептер боюнча шарттарда сунушталышы мумкун.

Пайдалануудан алып салуу жана баланстан чыгаруу туруктуу негизде 
иштеген комиссия тарабынан ишке ашырылат. Алар сунушталган маши
нанын ар тараптан техникалык кароо жургузууге милдеттуу жетекчи- 
лерден жана ишкананын адистеринен турат, ал эми зарылчылык келип 
чыккан шартта анын езунче туйундеру жана механизмдери ажыратылат. 
Комиссия мучелеру машинанын чектуу абалын аныктоонун тууралыгына 
жеке жоопкерчилик алышат.

Пайдалануудан алып салуу жана ишкананын балансынан машинаны 
чыгаруу негизги каражаттарды колдонуудан чыгаруу актысы менен тариз- 
делет (ОС-4 формасы).

Автомобилдердин базасында машиналарды колдонуудан чыгаруу 
(прицептерди жана жарым-жартылай прицептерди) автоунаа транспорт- 
торунун каражаттарын колдонуудан чыгаруу актысы менен таризделет 
(ОС-4а формасы). Актыларды ишкананын жетекчиси бекитет.

Бардык учурларда машиналарды пайдалануудан алып салууда бир 
жолку комплектеенун, убагынан мурда эскируунун же авариянын кесе- 
пети колдонуудан чыгаруунун актыларына сынуу же эскиришинин себеп- 
терин тушундуруучу, кунеелуу тараптарды жоопкерчиликке тартуу 
женунде комиссия тарабынан сунуштардын киргизилген документтердин 
копиялары тиркелет.

Эгер машина МАИде, Мамтехкеземелде, Мамлекеттик техникалык 
инспекцияда каттоодо турган болсо, аны бул уюмдардан каттоодон алып 
салышат, андан соц ишкананын балансынан алышат.

Баланстан алынган машиналарды ажыратышат, ал эми алардын 
чогултула турган бирдиктерин жана деталдарын дефектилешет. Деталдар 
жана чогултула турган бирдиктеринин колдонууга жана ремонтголууга 
жарактууларын ишканаларда машиналардын ремонту учун жугуртуу 
фондун толуктоо учун эсепке алышат.

Текшеруучу суроолор жана тапшырмалар

1. Машиналардын пайдалануу эрежелерин туюндургула.
2. Машиналарды пайдаланууга даярдоо езуне эмнелерди камтыйт?
3. Монтаждоо жана демонтаж иштери эмнени билдирет?
4. Машиналарды транспорттоо кандайча ишке ашырылат?
5. Машиналар ишканада кандайча сакталууга тийиш?
6. Машиналарды колдонуудан чыгарып салуу кандайча ишке ашырылат?
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7. Пайдалануу документациясы ■

7.1. Машиналарды пайдаланууда документациянын ролу жана орду |

Пайдалануу документациясы автотранспорттук комплекстин машина- | 
ларын пайдалануу системаларын тузуучу тортеенун бири болуп саналат. 1 
1996-жылы КМШ елкелерунун стандарттоо, метрология жана сертифи- | 
кациялоо боюнча Мамлекет аралык кецеши тарабынан кабыл алынган | 
МАМСТ 2.601-95 «ЕСКД. Пайдалануу документтери» менен ишке кирги- I 
зилген. Бул стандарт машиналарды пайдаланууну жецилдетууге жана 1 
алардын конструкциясы, ошондой эле (багыты боюнча пайдалануу, техни- 1 
калык тейлее, кезектеги ремонт, сактоо жана транспорттоо), машинанын 1 
негизги параметрлери жана касиеттерин аныктоочу, ендуруучунун кепил- I 
диктери, иштеенун узактыгы жана шарттары, негизги бузуктуктар жана I 
аларды четтетуунун методдору, машиналарды жок кылуу эрежелери жана I 
алардын курамдык белуктеру менен таанышууга пайдалануу эрежелерин I 
белгилееге арналган пайдалануу документтеринин (ПД) турлерун, комп- I 
лекттуулугун жана аткаруу эрежелерин белгилейт. I

Пайдалануучулук документация толугу менен коюлуучу машинага ! 
туура келиши керек, ал эми анда камтылган маалыматтар, кызмат етеенун | 
бутундей меенетунде туура жана коопсуз машинаны пайдаланууга жети- | 
шээрлик болууга тийиш. Зарылчылыгына жараша ПД тейлеечу персонал- | 
дын талап кылынуучу даярдык децгээли тууралуу керсетме келтиришет. I

Пайдалануу документациясында аталган машинанын тийиштуу ведо- 1 
моствосуна киргизилген документтерге гана шилтеме берилет. Машина, | 
чогултулуучу бирдик, комплектелуучу буюм же материалдар стандарт- I 
тарга жана техникалык шарттарга ылайык келтирилген тупгундурмелер I 
келтирилет. |

Пайдалануу документтерин жумушчу конструктордук документтер- 1 
дин, ушул сыяктуу машиналардын пайдалануу тажрыйбасынын, бутундей I 
машинанын жана анын курамдык белуктерунун пайдалануучулук техно- | 
логиялуулугуна талдоонун, аталган типтеги машиналардын ишенимдуу- 1 
лугун изилдее боюнча материалдардын жана машиналардын сапатын ' 
жогорулатууга багытталган илимий-изилдеечулук иштердин жыйынтык- i 
тарынын негизинде иштеп чыгышат. J

Пайдалануу документтеринин турлору жана комплекттуулугу. j
Пайдалануу документтерине тексттик жана графикалык жумушчу 1 

конструктордук документтер кирет, алар ез алдынча же касиети боюнча | 
машина менен таанышып чыгуу мумкунчулугун беришет жана аны | 
пайдалануунун эрежелерин аныкташат. 1

МАМСТ 2.601-95 ылайык, пайдалануу документтеринин кийинки J 
турлеру каралган.

Пайдалануу боюнча колдонмо (ПК) - конструкция, иш-аракет > 
жасоо принциби, машинанын (касиеттери) жана анын курамдык белук- j 
теру жана туура жана коопсуз пайдалануу учун керектуу керсетмелер j 
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тууралуу, ошондой эле овдоого кетируунун зарылчылыгын аныктоодо 
анын техникалык абалын баалоонун ыкмаларын жана бутундей машина
нын жана анын курамдык белуктерун жок кылуу тууралуу маалымат- 
тарды камтыган документ.

1995-жылга чейин бул документ «Техникалык суреттее жана 
пайдалануу боюнча нускама» деп аталган.

Монтаж, от алдыруу, козомолдоо жана обкатка боюнча нускама 
(МН) - монтаждоо, от алдыруу, кеземелдее обкатка жана машинанын 
колдонуу жеринде пайдаланууга беруу учун керектуу маалыматгарды 
жана бул маалыматтар максатка ылайык келбей калган учурларда же 
пайдалануу боюнча колдонмодо баяндоого мумкун болбогондорду 
камтыган документ.

Формуляр (ФО) - ендуруучунун кепилдиктерин, негизги параметр- 
лер жана мунездемелердун белгилерин, машинанын техникалык абалы 
тууралуу маалыматты, анын сертификациясы жана жок кылынышы 
женунде маалыматты, ошондой эле аны пайдалануу мезгилинде (узак- 
тыгы жана иш шарттары, техникалык тейлее, овдоо, сактоо ж. б. тууралуу 
белгилер) жазып туруу зарыл болгон айкын маалыматгарды жазуу учун 
кызмат етеечу маалыматгарды камтыган документ.

Паспорт (ПС) - ендуруучунун кепилдиктерин, негизги параметр- 
лердин белгилерин жана машиналардын мунездемелерун, ошондой эле 
анын сертификациясы жана жок кылынышы тууралуу маалыматгарды 
камтыган документ.

Машинанын багытталгандыгына жараша, аны пайдалануунун шарт
тары жана милдеттуу маалыматтардын келемун ФО же ПС тариздейт.

Деталдар жана чогултуучу бирдикгердин каталогу (ДЧБК) - 
машинанын деталдары жана чогултуучу бирдиктеринин тизмесин, 
алардын саны туурасында маалыматгарды, жайгашуусун, бири-биринин 
ордун алмаштыруусун, конструктивдуу езгечелуктер жана материал- 
дарды камтыган документ. Машиналарга иштелип чыгат, булар учун 
убакыт аралыгында алардын пайдаланууларында кеп жолку овдоо иштери 
жана запастык белуктерду алмаштыруу каралат.

Запастык болукторду сарптоонун ченемдери (ЗБЧС) - пайдалануу 
мезгилине керектуу, т.а. ресурстун баш тартуусу же иштеп чыгуусунан 
улам курамдык белуктерду алмаштыруунун санын пайдалануу мезги- 
ливде орточо кутулуучу машиналардын запастык белуктерунун номенк- 
латурасын жана алардын санын камтыган документ.

Материалды сарптоонун ченемдери (МСЧ) - машинаны пайда
лануу мезгилинде сарпталуучу материалдардын жана алардын санын 
камтыган документ, т. а. бул пайдалануу мезгил ичинде материалдардын 
орточо кутулуучу чыгымы.

Запастык белуктердун, шаймандардын жана куралдардын топто- 
мунун ведомосту (ЗАШ) - номенклатура, багыты, запастык белуктердун, 
шаймандардын, куралдардын (ЗАШ) машинанын иштеген мезгили ичинде 
сарпталуучу саны жана жайгашуу орду тууралуу маалыматты камтыган 
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документ (ЗАШ). ЗП ведомосту ЗАШ комплектной каралган машиналар 
учун тузулет. Эгер керектуу ЗАШ саны анча мааниге ээ болбосо, анда 
ведомость иштелип чыкпайт, ал эми талап кылынуучу номенклатура 
формуляр же паспортто саналат.

Окуу-техникалык плакаттар (ОКП) - машинанын конструкциясы, 
анын иш-аракетинин принциптери, пайдалануу ыкмалары жана техника
лык тейлениши женунде маалыматгарды камтыган иллюстрациялар.

Пайдалануу документтеринин ведомосту (ПДВ) машина же андан 
езунче ташып жеткирилуучу документтердин коюу жерин жана комп- 
лекттуулугун белгилейт. Эгер топтомго эки же андан кеп ез алдынча ЭД 
кирсе, анда мындай ведомость милдеттуу турде тузулет.

Пайдалануу документтери бутундей машина жана анын курамдык 
белуктеру тууралуу маалыматгарды керектуу келемде камтыйт. Пайда- 
лануучулук документтер курамдык белуктерге (алар болгон болсо) 
табыштама беруучу менен макулдашуу боюнча бутундей машинага ЭД 
топтомуна киргизилууге жол берилет. Ошол учурда курамдык белуктеру 
тууралуу езунче маалыматтар машинанын ЭД текстинекиргизилбейт. 
Бирок адатта курамдык белуктердун суреттелушу жана эрежелери (анын 
ичинде сатып алма буюмдар) ез алдынча белумдер, белукчелер жана 
пункттар турунде машинага бутундей турде ЭД текстине киргизилет.

Машина менен берилуучу пайдалануу документациясында милдеттуу 
турде кийинкидей маалымат болууга тийиш:

• стандарттын номери жана аталышы, анын милдеттуу талаптарына 
машина туура келууге тийиш;

• конструкциялар, техникалык маалыматтар жана мунездемелер же
нунде негизги маалыматтар (касиеттер);

• коопсуз пайдалануу, сактоо, транспорттоо жана жокко чыгаруунун 
эрежелери жана шарттары;

• ресурс, кызмат етее меенету жана керектеечунун анын аякташы 
боюнча керектуу ишаракеттери, ошондой эле бул иш-аракеттерди 
аткарбай коюуда мумкун болуучу натыйжалар;

• ендуруучунун кепилдиктери (ташып жеткируучунун);
• сертификациялоо женунде маалыматтар;
• кабыл алуу тууралуу маалыматтар.

ИСО эл аралык стандарттарына ылайык ар кандай терминдер жана 
техникалык мунездемелерду аныктоочу мамлекеттик стандартгардын 
сериясы тракторлор, топурак ташуучулар, жуктеечулер, ездеру журуучу 
скреперлер, автогрейдерлер жана тутук орноткучтар тарабынан иштелип 
чыккан. Аларга бутундей машиналардын тизмеси жана ар кыл чогултула 
турган бирдикгердин мунездемелеру келтирилет. Мисал учун айрым 
чогултулма бирдикгердин мунездемелерун келтиребиз.

Кыймылдаткыч: ендуруучунун аталышы жана модель; жалындап 
кетуу системасы (кысуудан - дизелдик же учкундук от алдыруу); табигый 
соруп кетуу, механикалык уйлее же газ тутукчесу менен уйлее; 
такттуулук (эки же терттук); цилиндрлердин саны; поршендин диаметри 
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жана жолу; цилиндрлердин жумушчу келему; муздатуу системасынын 
тиби (аба же суюк); майдын туру; маховикгеги кубаттуулук жана муунактуу 
толгомдун берилген айлануу ылдамдыгыцда максималдуу айлануучу момент; 
стартердин тиби жана электржабдуунун системасындагы чыцалуу.

Трансмиссия-' тиби (электрдик, кол менен биринен экинчисине 
еткеруу жана маховикте сцепление менен, сервоеткеруу жана гидро
трансформатор менен же ансыз, келемдуу гидроеткергуч менен); алдыц
кы жана арткы журуштун ылдамдыктарынын саны; алдыцкы жана арткы 
журуу менен кыймылдын ылдамдыктары. (Скреперлер жана топурак 
ташуучулар учун кыймылдуу ылдамдыгынан тартуучу децгелектердун 
жук тартуу кучуне жук тартуу мунездемелеру жараша келтиришет).

Тартуучу кепурелер.* тиби (башкаруучу, катуу бекитмеси менен, 
балансталуучу жана (же) ийилчээк илмеги менен, келемдуу гидробергичи 
менен, электрдик трансмиссия менен, коникалуу башкы еткеруп бергичи 
менен, стандарттуу дифференциалы менен, эркин журуштегу муфттар 
менен, ездеру блокко тушуучулер менен, блокко коюу механизми менен, 
планетардык тепкичтуу редукторлор менен ж.б.).

Алдыцкы кепурелер (автогрейдерлер учун): тиби (тартуучу, эки 
тепкичтуу механикалык еткеруп бергичтер менен, децгелектердун келем
дуу гидрокелтиргичи менен, тартпай турган); децгелектердун эцкейуу 
механизминин болуусу же жоктугу.

Каз таман журушу (тракторлор, жук суйрегучте жана тутук когучтар 
учун): журуунун параметрлери (нугу жана базасы, каз таман чынжы- 
рынын кадамы, башмактын кецдиги, топурак зацептин бийиктиги, таяныч 
катмардын аянты, башмактар жана ар бир тараптан таяныч катоктордун 
саны); тормоздордун тиби (калыптуу, дискалуу, суулуу, кургак); аракетти 
кыймылдаткычтан механизмге беруу системасынын тиби (гидравликалык, 
механикалык); борттук еткеруп бергичтин тиби (бир тепкичтуу, эки 
тепкичтуу, планетардык); еткеруп турма сан; майлоо системасынын туру.

Руль менен башкаруу: тиби (буруу кулактары жана трапеция менен, 
кучеткуч менен, кол менен, гидро келемдуу); шарнирдик-мучелеп 
белуштуруу рамасы менен; башкарылуучу децгелектер менен; авария- 
лык; натыйжалуулук (оцго жана солго бурулуунун эц аз радиустары, 
ошондой эле децгелектердун эцкейиши жана раманы коюштуруунун 
максималдуу бурчунда); бурулуштун габаритгуу диаметри.

Жумушчу жана токтотуучу тормоздор. тиби (аштоочу, дискалуу, 
суулуу, кургак); аракетти кыймылдаткычтан механизмге беруу системасы 
(механикалык, пневматикалык, гидравликалык, комбинирленген); тормоз- 
доонун натыйжалуулугу (тормоздук жол, токтотуу жайындагы эц кеп 
эцкейиш).

Жумушчу жабдуунун параметрлери: бульдозерлер учун - ацтар- 
гычтын тиби жана келемдеру; жуктерду ташуучулар учун - сузгучтун 
параметрлери.

Шиналар: елчему жана тиби; протектор; катмарлануу ченеми; 
ободцун келему.
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Гидросистема: жумушчу насостор жана гидромоторлордун тиби, 
берилиши, басымы; башкы алдын ала сактоочу клапанды ачуунун 
басымы; гидроцилиндрлердин тиби жана саны.

То л туру у чу сыйымдуулуктар: май куюучу бак, кыймылдаткычтын 
картери, муздатуу системасы, трансмиссия, таратуучу коробка, дифферен
циал, гидросистема, бортгук бергичтер, муздатуу системасы, кепурелер, 
арткы бергичтер.

Мунездемелердун номенклатурасына эксплуатациялык масса, жук- 
теечу масса, габариттик елчемдер даты кирет.

Бул даты техникалык мунездемелердун толук тизмеси эмес. Алардын 
толук номенклатурасын машиналардын конкреттуу турлерунун стандарт- 
тарынан билууге болот.

7.2. Пайдалануу документтеринин болжолдуу мазмуну

Пайдалануу боюнча колдонмо, эреже катары, езуне киришуу жана 
кийинки белуктерду камтыйт: «Тушундурме жана иш», «Багыты боюнча 
пайдалануу», «Техникалык тейлее», «Кезектеги ремонт», «Сактоо», 
«Транспорттоо», «Жок кылуу».

Кирипгууде РЭ арналышы, мазмуну, тейлеечу персоналдын атайын 
даярдыгынын талап кылынуучу децгээли суреттелет; бул машинанын 
модификациясына аталган РЭ жайылтылабы деген маселе тушундурулет, 
ошондой эле башка керектуу маалыматгар келтирилет. Мисалы, адамдын 
емуру жана саламаттыгы учун коркунуч келтириши мумкун болгон 
белгилуу бир шарттардагы машиналар жана алардын курамдык белуктеру 
учун коркунучтуу таасир беруулердун турлеру женунде маалымат 
берилет.

«Тушундурме жана иш» белугу эки белукту камтыйт. Биринчи 
белукте машинанын багытталышы, анын техникалык мунездемелеру, 
курамы, тузулушу жана ипггеши каралат, ошондой эле, талап кылынуучу 
текшеруу-елчее приборлору, шаймандар жана куралдар, маркировкалоо, 
пломбалоо, бутундей машинанын тарасы жана тацгакталышы тууралуу 
маалыматгар келтирилет. Экинчи белукте жалпы маалыматгар келтири
лет жана иштер, маркерлее, пломбалоо жана машинанын курамдык 
белуктерунун тацгагы суреттелет.

«Багыты боюнча пайдалануу» белугунде пайдалануучулук чектеелер 
келтирилет, машинанын ишке карата даярдоо, аны пайдалануунун 
тартиби жана экстремалдык шарттардагы аракети (коопсуздук чаралары; 
ишке даярдоо, от алдыруу жана кыймылдаткычтын иши; езу журуучу 
машиналарды ордунан жылдыруу; ылдамдыктарын езгертуу - еткергучке 
еткеруу; тормоздоо жана токтоо; чогултуу бирдиктеринин ишине кеземел 
жургузуу; машинаны обкаткалоонун эрежелери; машина тарабынан атка
рылуучу операциялардын мазмуну, сарамжалдуу орнотуу жана жумушчу 
жабдууну пайдалануу; автоматташтырылган системалар жана жумушчу 
жабдууну настройкалоо, аракетке келтируу; экстремалдык шарттарда 

130



жана авариялык кырдаалга алып келе турган шарттарда машинанын 
иштебей калуусунун езгечелуктеру; ертгегу аракеттер) суреттелет.

«Техникалык тейлее» белугунде техникалык тейлеенун турлеру жана 
мезгилдуулугу; ТК ар кандай турлеру учун иштердин тизмеси; абалы 
боюнча тейлее; ТК езунче операцияларын аткаруу тартиби; майлоо ордун 
жана материалдардын чыгышталуусунун ченемин майлоо ордуларын 
керсетуу менен (КММ) майлоо материалдарынын алмаштырунун (толук- 
тоонун) мезгилдуулугу; конкреттуу операцияларды керсетуу менен ТК 
кийин машинаны иштее жендемдуулугун текшеруу тартиби (м - механик; 
о - оператор) каралат.

Машинадан баш тартуунун мумкун болуулары жана аларды четтетуу 
ыкмалары, ошондой эле ЗАШ комплектисин пайдалануу боюнча керсет
мелер ПК езунче белугуне белунуп каралышы мумкун же анын ар кандай 
белуктерунде каралышы мумкун.

«Кезектеги овдоо» белугунде машинаны же анын курамдык белук- 
терун пайдалануу шарттарында кезектеги овдоодон (КР) еткерууну 
уюштуруу жана еткеруу учун керектуу маалыматгар камтылат, т. а. овдоо 
жасоонун ыкмалары жана тартиби; КР боюнча иштердин тизмеси; 
машинаны ажыратуунун ыраатгуулугу; чогултуунун тушундурмесу, 
чогултуу бирдиктерин кеземелдее жана настройкалоо, ошондой эле 
машиналарды сыноонун ыкмалары.

МАИ жана Мамтехкеземелге РЭ кеземелдугуне караштуу машина- 
лар учун «Техникалык кубелендуруу» белугу болушу керек, ал машина
нын же анын курамдык белуктерунун тийиштуу органдар тарабынан 
кубелендурулушунун мезгилдуулугу жана тартиби женунде керсетмену 
камтыган, ошондой эле формуляр же паспорттун кайсы жеривде басым 
алдында, жук кетеруу механизмдеринин жана анын тузуучулердун 
алдында кубелендурулген сосуддардын елчее каражаттарынын текшери- 
луучу тизмелери келтирилиши керек. Ушул жерде эле машинадан демон- 
тажсыз ишке келтирилген елчее каражаттарын текшерууге жана текше
руу ыкмаларына карата елчее каражаттарын даярдоо боюнча талаптар 
келтирилет.

«Сактоо» белугунде машинаны сактоого коюунун эрежелери; 
сактоонун чектелуу меенеттеру менен курамдык белуктерунун тизмеси; 
сактоого даярдык керууде аларды еткеруунун эрежелери жана коопсуздук 
чараларынын иштеринин тизмеси; кыска меенетгуу жана узак убакытка 
сактоо учун консервациялоонун ыкмалары; буюмдарды сактоонун шарт- 
тары (сактоонун турлеру, температура, нымдуулук, жарыктавдыруулар 
ж.б.); сактоодон алып салуунун тартиби; консервациялар жана консерва
циялоо учун колдонулуучу материалдар келтирилет.

«Транспорттоо» белугунде машиналарды ташып жеткируу шартга- 
рына карата талаптар аныкталат; транспорттоонун ар кыл турлеруне 
даярдоонун тартиби; бекитуу ыкмалары (оснастка жана куралдардын 
схемасы); жуктее жана тушуруу тартиби, ошондой эле абайлоо чаралары.
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Ушул эле белукте машиналардын транспорттук мунездемелеру 
(массасы, габариттик елчемдер, куч келтируу ж.б. борборунун абалы), 
ошондой эле анын транспорттук каражатта негизги елчемдерун керсетуу 
менен жайгашуу схемасы берилет. Зарылчылыгына жараша машинаны 
буксирлее жана пайдалануу ыкмаларын керсетушет.

«Жок кылуу» белугунде коопсуздук чаралары келтирилиши керек; 
жок кылууга машинаны женетууге керектуу даярдоо иш-чаралары; ТК, 
ТР жана сактоо жыйынтыгы боюнча тузулген айкын тизмеси, жок кылына 
турган курамдык белуктердун эсептее тизмеси, ошондой эле адамдардын 
саламаттыгы жана курчап турган чейре учун коопсуздукту беруучу ку
рамдык белуктерду жок кылуу методдору.

Монтаж, от алдыруу, козомолдоо жана обкатка боюнча нускама 
машинаны туура даярдоо учун керектуу маалыматгарды камтыйт. (Эгер, 
машинаны колдонуу жеринде саналып еткен иштерди мындай ары да 
пайдалана турган ошол эле персонал ишке ашыра турган болсо, бул 
маалыматгарды пайдалануу боюнча колдонмодо жайгаштырышат.) Ал 
киришууден, жалпы керсетмелерден, коопсуздук чаралары женунде 
маалыматтардан, ошондой эле езуне монтажга жана стыковкага буюмду 
даярдоонун технологиясынын суреттелушун; монтаж жана демонтажды; 
наладкалар, стыковкалар жана сыноолорду; от алдыруу; кеземелдее; 
комплекстуу текшерууну; обкатканы; овдолгон жана стыковкаланган 
буюмдарды пайдаланууга берууну камтыйт.

Бардык кошумча маалыматтар (монтаж чийуулер, схемалар ж.б.) 
тиркемелерге жайгаштырышат.

Формулярда ендурууден кийин, пайдалануу процессинде жана 
овдоодон кийин машинанын техникалык абалы чагылдырылат. Маши- 
нанын курамдык белуктеруне формулярды иштеп чыгуу жол берилет, 
эгер алар машинадан езунче оцдооло турган болсо.

Машинага формулярды езунче белуктер турунде чыгарууга жол 
берилет. Белгилуу бир маркадагы машиналар учун жалпы маалыматтар 
ФО до басылып чыгышы керек. Кол менен машинанын заводдук номери 
гана толтурулат, аны чыгаруунун датасы, жеке езгечелуктер, комплекта- 
циянын езгечелуктеру, параметрлердин маанилери жана башка жеке 
маалыматтар. Машинаны ендуруу процессинен кез каранды болбогон 
машиналар тууралуу маалыматгарды ФО иштеп чыккан адам киргизет.

Эреже катары, машинанын формуляры езуне кийинкилерди камтыйт: 
титулдук баракты; мазмунду; формулярлар жана паспортгорду жургу- 
зуунун эрежелери; жалпы керсетмелер; машина жана анын техникалык 
маалыматтары женунде негизги маалыматтар; машинанын езгечелуктеру, 
анын комплектгелиши, ресурстары, кызмат етее меенеттеру тууралуу 
маалыматтар; ендуруучунун (ташып жеткируучунун) кепилдиктери; кон- 
сервациялоо, тацгактоо жана кабыл алуу тууралуу маалыматтар; 
пайдалануу жана аны иштеп чыгууларда машинанын кыймылын эсепке 
алуу учун бланктар, пайдаланууда машинаны беруу жана бекитуу; 
техникалык тейлеенун каттоолору; табыштама беруучунун бюллетендери 
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жана керсетмелеру боюнча иштерди аткарууну эсепке алуу; пайдалануу 
боюнча езгече эскертуулер жана авариялык учурлар учун беттери, елчее 
каражаттарын текшеруу жана алардын кеземеддее органдары тарабынан 
кубелендурулушу женунде маалыматтар; сактоо жана кезектеги ремонт 
женунде белгилер, жок кылуу женунде езгече белгилер жана маалыматтар.

Формулярдын аягында машинанын абалын конртолдоону эсепке алуу 
учун бланктар жайгаштырылат, формулярды жургузуунун эрежелери 
жана тиркемелердин тизмеси. Формулярдын акыркы бетинин башка тара- 
бында «Жыйынтыгында формулярда бет номерленген», кызмат адамы- 
нын колу, датасы жана мееру болушу керек.

Мазмуну жана таризделиши боюнча паспорт формулярга окшош 
жана жалпы жонунан езуне ресурстар, кызмат етее жана сактоо тууралуу 
маалыматгарды; ендуруучунун (ташып жеткируучунун) кепилдиктерин; 
консервациялоо жана тацгактоо женунде маалыматгарды; кабыл алуу 
женунде кубелуктерду; пайдаланууда машиналардын кыймылы женунде 
маалыматты; табыштама беруучунун бюллетендери жана керсетмелеру 
боюнча иштерди аткарууну, ошондой эле пайдалануу, сактоо жокко 
чыгаруу боюнча маалыматгарды камтыйт.

Пайдалануу жана сактоо боюнча маалыматтарга эрте чыгарылган 
модификациялар менен ез ара ордун алмаштыруучу буюмдар тууралуу 
маалыматтар; ендуруучунун белгиленген пломбаларын сактоонун зарыл- 
чылыгы женунде эскертуу; иштеедегу коопсуздук чаралары жана пайда- 
лануунун езгече шарттары камтылат. Ошондой эле, башка маалыматтар 
даты керсетулушу мумкун, мисалы, кириш контролдун жыйынтыгында ж.
б. иштее процессинде башка машиналар менен ез ара аракетгешуусунун 
мумкунчулуктеру женунде.

Деталдардын жана чогултуучу бирдиктердин каталогуна жалпы 
учуру сый барактан, киришууден жана атайын белуктерден турат. 
Киришууде ДЧБК багытталышы жана курамы тууралуу; аны пайдала- 
нуунун тартиби; каталог чыгарылган машинанын модификациясынын 
тизмеси (жылдары боюнча); каталогдун белуктеру боюнча чогултула 
турган бирдиктери жана деталдарынын жайгашуу эрежелери; шарттуу 
белгилери камтылган тушундуруулер камтылат.

Каталогдун белуктерунде машинанын курамдык белуктерге белуу 
схемасы келтирилген; иллюстрациялар жана чогултуу бирдиктер жана 
деталдардын тизмеси, алфавиттик керсеткуч. Зарылчылыгына жараша 
ДЧБК электрдик, гидравликалык, кинематикалык жана башка схемалар.

Запас белуктерун сарптоонун ченемдери эки белукке белунет: 
ездук ендуруштун курамдык белуктеру учун жана сатып алма буюмдар 
учун жана алардын курамдык белуктеру учун.

Сый баракта машиналардын пайдалануу жана саны белгиленет. Анда 
бул ченемдер эсептелген. Запастык белуктерге болгон керектее иштеп 
чыгуудан саналуучу бир буюмдун кызмат етее меенетунен улам эсепте- 
лип чыгат (сааттарда, циклдерде, километрлерде ж.б.). Машинанын жана 
анын курамдык белуктерунун ишенимдуулук керсеткучтерунун, ушул
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Ушул эле белукте машиналардын транспорттук мунездемелеру 
(массасы, габаритгик елчемдер, куч келтируу ж.б. борборунун абалы), 
ошондой эле анын транспорттук каражатта негизги елчемдерун керсетуу 
менен жайгашуу схемасы берилет. Зарылчылыгына жараша машинаны 
буксирлое жана пайдалануу ыкмаларын керсетушот.

«Жок кылуу» белугунде коопсуздук чаралары келтирилиши керек; 
жок кылууга машинаны женетууге керектуу даярдоо иш-чаралары; ТК, 
ТР жана сактоо жыйынтыгы боюнча тузулген айкын тизмеси, жок кылына 
турган курамдык белуктердун эсептое тизмеси, ошондой эле адамдардын 
саламаттыгы жана курчап турган чейре учун коопсуздукту беруучу ку
рамдык белуктерду жок кылуу методдору.

Монтаж, от алдыруу, козомолдоо жана обкатка боюнча нускама 
машинаны туура даярдоо учун керектуу маалыматтарды камтыйт. (Эгер, 
машинаны колдонуу жеринде саналып еткен иштерди мындан ары да 
пайдалана турган ошол эле персонал ишке ашыра турган болсо, бул 
маалыматтарды пайдалануу боюнча колдонмодо жайгаштырышат.) Ал 
киришуудон, жалпы керсетмелерден, коопсуздук чаралары женунде 
маалыматтардан, ошондой эле езуне монтажга жана стыковкага буюмду 
даярдоонун технологиясынын суреттелушун; монтаж жана демонтажды;

!

■ii
наладкалар, стыковкалар жана сыноолорду; от алдыруу; кеземелдее; 
комплекстуу текшерууну; обкатканы; ондолгон жана стыковкаланган ! 
буюмдарды пайдаланууга берууну камтыйт. j

Бардык кошумча маалыматтар (монтаж чийуулор, схемалар ж.б.) < 
тиркемелерге жайгаштырышат. J

Формулярда ендурууден кийин, пайдалануу процессинде жана | 
овдоодон кийин машинанын техникалык абалы чагылдырылат. Маши- -i 
нанын курамдык белуктеруне формулярда иштеп чыгуу жол берилет, j 
эгер алар машинадан езунче оцдооло турган болсо. ?

Машинага формулярды езунче белуктер турунде чыгарууга жол ,1 
берилет. Белгилуу бир маркадагы машиналар учун жалпы маалыматтар J 
ФО до басылып чыгышы керек. Кол менен машинанын заводдук номер<Ь 
гана толтурулат, аны чыгаруунун датасы, жеке езгечелуктер, комплекта* * 
циянын езгечелуктеру, параметрлердин маанилери жана башка жеке 
маалыматтар. Машинаны ендуруу процессинен кез каранды болбогои^ 
машиналар тууралуу маалыматтарды ФО иштеп чыккан адам киргизет. > j

Эреже катары, машинанын формуляры езуне кийинкилерди камтыйт; ‘ 
титулдук баракты; мазмунду; формулярлар жана паспортторду жургу/ 
зуунун эрежелери; жалпы керсетмелер; машина жана анын техникалыЖ 
маалыматтары женунде негизги маалыматтар; машинанын езгечелуктеруУ 
анын комплекттелиши, ресурстары, кызмат етее меенеттеру тууралдо. 
маалыматтар; ендуруучунун (ташып жеткируучунун) кепилДиктери; КО1 * 
сервациялоо, тацгактоо жана кабыл алуу тууралуу маалыматта 
пайдалануу жана аны иштеп чыгууларда машинанын кыймылын эсеш 
алуу учун бланктар, пайдаланууда машинаны беруу жана бекиту 
техникалык тейлеенун каттоолору; табыштама беруучунун бюллетенде|и 
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жана керсетмелеру боюнча иштерди аткарууну эсепке алуу; пайдалануу 
боюнча езгече эскертуулер жана авариялык учурлар учун беттери, елчее 
каражаттарын текшеруу жана алардын кеземелдее органдары тарабынан 
кубелендурулушу женунде маалыматтар; сактоо жана кезектеги ремонт 
женунде белгилер, жок кылуу женунде езгече белгилер жана маалыматтар.

Формулярдын аягында машинанын абалын конртолдоону эсепке алуу 
учун бланктар жайгаштырылат, формулярды жургузуунун эрежелери 
жана тиркемелердин тизмеси. Формулярдын акыркы бетинин башка тара- 
бында «Жыйынтыгында формулярда бет номерленген», кызмат адамы- 
нын колу, датасы жана мееру болушу керек.

Мазмуну жана таризделиши боюнча паспорт формулярга окшош 
жана жалпы жонунан езуне ресурстар, кызмат етее жана сактоо тууралуу 
маалыматтарды; ендуруучунун (ташып жеткируучунун) кепилдикгерин; 
консервациялоо жана тацгактоо женунде маалыматтарды; кабыл алуу 
женунде кубелуктерду; пайдаланууда машиналардын кыймылы женунде 
маалыматты; табыштама беруучунун бюллетендери жана керсетмелеру 
боюнча иштерди аткарууну, ошондой эле пайдалануу, сактоо жокко 
чыгаруу боюнча маалыматтарды камтыйт.

Пайдалануу жана сактоо боюнча маалыматтарга эрте чыгарылган 
модификациялар менен ез ара ордун алмаштыруучу буюмдар тууралуу 
маалыматтар; ендуруучунун белгиленген пломбаларын сактоонун зарыл- 
чылыгы женунде эскертуу; иштеедегу коопсуздук чаралары жана пайда- 
лануунун езгече шарттары камтылат. Ошондой эле, башка маалыматтар 
даты керсетулушу мумкун, мисалы, кириш контролдун жыйынтыгында ж.
б. иштее процессинде башка машиналар менен ез ара аракетгешуусунун 
мумкунчулуктеру женунде.

Дегалдардын жана чогултуучу бирдиктердин каталогуна жалпы 
учуру сый барактан, киришууден жана атайын белуктерден турат. 
Киришууде ДЧБК багытталышы жана курамы тууралуу; аны пайдала- 
нуунун тартиби; каталог чыгарылган машинанын модификациясынын 
тизмеси (жылдары боюнча); каталогдун белуктеру боюнча чогултула 
турган бирдиктери жана деталдарынын жайгашуу эрежелери; шарттуу 
белгилери камтылган тушундуруулер камтылат.

Каталогдун белуктерунде машинанын курамдык белуктерге белуу 
схемасы келтирилген; иллюстрациялар жана чогултуу бирдиктер жана 
деталцардын тизмеси, алфавиттик керсеткуч. Зарылчылыгына жараша 
ДЧБК электрдик, гидравликалык, кинематикалык жана башка схемалар.

Запас белуктерун сарптоонун ченемдери эки белукке белунет: 
ездук ендуруштун курамдык белуктеру учун жана сатып алма буюмдар 
учун жана алардын курамдык белуктеру учун.

Сый баракта машиналардын пайдалануу жана саны белгиленет. Анда 
бул ченемдер эсептелген. Запастык белуктерге болгон керектее иштеп 
чыгуудан саналуучу бир буюмдун кызмат етее меенетунен улам эсепте- 
лип чыгат (сааттарда, циклдерде, километрлерде ж.б.). Машинанын жана 
анын курамдык белуктерунун ишенимдуулук керсеткучтерунун, ушул 
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сыяктуу машиналардын пайдалануу сыноолору жана тажрыйбаларынын 
жыйынтыктарынын бардык номенклатурасы учун ченемдер эсептелет.

НЗЧ берилген бардык маалыматгар, эреже катары, таблица турунде 
берилет алардын графаларында кийинкилер керсетулет: запастык белук
тун тушундурмесу; буюмдун коду; запастык белуктун аталышы; кайсы 
жерде колдонулат; машинадагы сан; чыгыштоонун ченеми; эскертуулер.

Эскертуулерде кийинкидей шарттуу белгилер колдонулат: ДР - бир 
жолку колдонуу деталдары (прокладкалар, шайбалар ж.б.); ДЗ - ресурс 
боюнча алмаштырыла турган деталдар; ДВ - калыбына келтирилуучу 
деталдар, алмаштыруунун ченеми болуп эсептелген сарптоонун ченемге 
салынган саны.

Материалдардын сарптоо ченеми даты таблица формасында бери
лет. Материалдарга болгон керектеену НЗЧ болгон керектее сыяктуу эле 
эсептешет. Ченемдерге материалдар машинанын спецификациясына 
ылайык киргизишет; бекемдеечу буюмдарды ушул жерге жазууга жол 
берилет.

ЗАШ ведомосту сый барактан жана кийинкидей белуктерден турат: 
запастык белуктер, шаймандар, жабдуулар, материалдар, аларды езунче 
документ катары аткарууга жол берилет (ведомость катары). Ведомостко 
материал, эреже катары, таблица турунде берилет, алардын графаларында 
кийинкилер керсетулет: запастык белукту тушундуруу; продукциянын 
коду; запастык белуктун аталышы; коюлган жери; кайда колдонулат; 
машинадагы саны; комплекттеги саны; эскертуулер.

Стандартна салынбаган (атайы) шаймандар жана жабдуулар учун 
эскертуудеалардын суретун киргизип коюу сунупггалат. Таблицадан 
кийин ЗАШ комплектисинин суммардык массасын керсетушет.

ЗАШ кайсы топтомуна теменкулерду камтыган нускаманы тиркешет:
• жуктее, тушуруу, транспорттоо, кабыл алуу жана топтом менен 

иштееде коопсуздук чаралары;
• сактоо меенету чектелген ага кируучу курамдык белуктердун 

тизмеси (зарылчылыгына жараша);
• топтомдон чогултулуучу бирдиктери жана деталдары бар машина

лардын бузук курамдык белуктерун алмаштыруунун тартиби жана 
эрежелери женунде керсетмелер (эгер бул иштердин мазмуну ПК 
болбосо);

• топтомго кируучу атайын шаймандар жана таандык нерселердин 
багытталашы, эрежелери женунде маалыматгар;

• сактоо жана консервациялоонун эрежелери женунде керсетмелер, 
ошондой эле бул иштер учун керектуу материалдардын сарпталышынын 
ченемдери женунде;

• топтомду тацгактоо жана транспортгоонун тартиби, эрежелери 
женунде керсетмелер.

Пайдалануу документтеринин ведомосту титулдук баракты жана 
машинага болгон документтердин топтомун камтыйт. Документтер белук
тер боюнча кийинкидей тартипте жазылат: машинага болгон бутундей
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документация; машинанын курамдык болуктеруно документация (сатып 
алуу буюмдарын кошо алганда); документациясы бар папкалар жана 
футлярлардын тизмеси.

Ведомость адатта графалар менен таблица турунде таризделет: доку
менттин тушундурмесу; документтин аталышы; нускалардын саны; 
нусканын номери; сактоо орду.

Пайдалануу документациясы машинада жазуу турунде чыгарууга 
(компьютерде басып чыгаруу) жол берилет, типографиялык же магниттик 
сактагычтарда. Машинкада жазуу варианты А-4 форматы менен - майда 
сериялар менен чыгарылуучу машиналар, а типографиялык - ири серия- 
луу жана массалык ендуруштегу машиналар учун. 64 барактан ашкан, 
бардык документтерди катуу мукабада, суу етпес материалдан жасалган 
сый баракта чыгаруу сунушталат. Магниттик сактагычтардагы доку- 
менттер МАМСТ 28388-89 «Маалыматты иштеп чыгуу системасы. 
Магниттик сактагычтардагы документтер. Аткаруу жана кайрылуу 
тартиби» ылайык аткарылат.

Текшеруу суроолору жана тапшырмалар

1. Пайдалануу документтери эмнеге керек жана аларга карата кандай 
талаптар коюлат?

2. МАМСТ 2.601-95 менен каралуучу пайдалануу документтеринин 
турлерун атап бергиле.

3. Пайдалануу боюнча колдонмо кандай маалыматты камтыйт?
4. ИМ кандай маалыматты камтыйт жана качан тузулет?
5. Машинанын формуляры жана паспортунда кайсы маалыматгар 

чагылдырылат жана кайсы учурларда алар таризделет?
6. ДЧКБ кайсы маалыматтарды камтыйт жана ал кандай учурларда 

тузулет?
7. ЧНЗЧ жана нМ деген эмне?
8. ЭА деген эмне, ал кандай маалыматты камтыйт жана качан 

таризделет?
9. УП деген эмне, ал кандай маалыматты камтыйт?
10. ВЭ деген эмне жана ал кандайча таризделет?
11. Тракторлор, авто-грейдерлер, езу журуучу скреперлер жана башка 

машиналардын терминдери, техникалык мунездемелерун аныктоочу 
мамлекетгик стандарттарда кандай маалыматгар берилет?

12. Пайдалануу документациясы кандайча таризделет? 
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сыяктуу машиналардын пайдалануу сыноолору жана тажрыйбаларынын 
жыйынтыктарынын бардык номенклатурасы учун ченемдер эсептелет.

НЗЧ берилген бардык маалыматтар, эреже катары, таблица турунде 
берилет алардын графаларында кийинкилер керсетулет: запастык белук
тун тушундурмесу; буюмдун коду; запастык белуктун аталышы; кайсы 
жерде колдонулат; машинадагы сан; чыгыштоонун ченеми; эскертуулер.

Эскертуулерде кийинкидей шарттуу белгилер колдонулат: ДР - бир 
жолку колдонуу деталдары (прокладкалар, шайбалар ж.б.); ДЗ - ресурс 
боюнча алмаштырыла турган деталдар; ДВ - калыбына келтирилуучу 
деталдар, алмаштыруунун ченеми болуп эсептелген сарптоонун ченемге 
салынган саны.

Материалдардын сарптоо ченеми даты таблица формасында бери
лет. Материалдарга болгон керектеену НЗЧ болгон керектее сыяктуу эле 
эсептешет. Ченемдерге материалдар машинанын спецификациясына 
ылайык киргизишет; бекемдеечу буюмдарды ушул жерге жазууга жол 
берилет.

ЗАШ ведомосту сый барактан жана кийинкидей белуктерден турат: 
запастык болуктер, шаймандар, жабдуулар, материалдар, аларды езунчо 
документ катары аткарууга жол берилет (ведомость катары). Ведомостко 
материал, эреже катары, таблица турунде берилет, алардын графаларында 
кийинкилер керсетулет: запастык белукту тушундуруу; продукциянын 
коду; запастык белуктун аталышы; коюлган жери; кайда колдонулат; 
машинадагы саны; комплекттеги саны; эскертуулер.

Стандартка салынбаган (атайы) шаймандар жана жабдуулар учун 
эскертуудеалардын суретун Киргизии коюу сунушталат. Таблицадан 
кийин ЗАШ комплектисинин суммардык массасын керсетушет.

ЗАШ кайсы топтомуна теменкулерду камтыган нускаманы тиркешет:
• жуктее, тушуруу, транспорттоо, кабыл алуу жана топтом менен 

иштееде коопсуздук чаралары;
• сактоо меенету чектелген ага кируучу курамдык белуктердун 

тизмеси (зарылчылыгына жараша);
• топтомдон чогултулуучу бирдиктери жана деталдары бар машина

лардын бузук курамдык белуктерун алмаштыруунун тартиби жана 
эрежелери женунде керсетмелер (эгер бул иштердин мазмуну ПК 
болбосо);

• топтомго кируучу атайын шаймандар жана таандык нерселердин 
багытталашы, эрежелери женунде маалыматтар;

• сактоо жана консервациялоонун эрежелери женунде керсетмелер, 
ошондой эле бул иштер учун керектуу материалдардын сарпталышынын 
ченемдери женунде;

• топтомду тацгактоо жана транспорттоонун тартиби, эрежелери 
женунде керсетмелер.

Пайдалануу документтеринин ведомосту титулдук баракты жана 
машинага болгон документгердин топтомун камтыйт. Документтер белук- 
тер боюнча кийинкидей тартипте жазылат: машинага болгон бутундей 

134



документация; машинанын курамдык белуктеруне документация (сатып 
алуу буюмдарын кошо алганда); документациясы бар папкалар жана 
футлярлардын тизмеси.

Ведомость адатта графалар менен таблица турунде таризделет: доку
менттин тушундурмесу; документтин аталышы; нускалардын саны; 
нусканын номери; сактоо орду.

Пайдалануу документациясы машинада жазуу турунде чыгарууга 
(компьютерде басып чыгаруу) жол берилет, типографиялык же магниттик 
сактагычтарда. Машинкада жазуу варианты А-4 форматы менен - майда 
сериялар менен чыгарылуучу машиналар, а типографиялык - ири серия- 
луу жана массалык ендуруштегу машиналар учун. 64 барактан ашкан, 
бардык документтерди катуу мукабада, суу етпес материалдан жасалган 
сый баракта чыгаруу сунушталат. Магниттик сактагычтардагы доку- 
менттер МАМСТ 28388-89 «Маалыматты иштеп чыгуу системасы. 
Магниттик сактагычтардагы документтер. Аткаруу жана кайрылуу 
тартиби» ылайык аткарылат.

Текшеруу суроолору жана тапшырмалар

1. Пайдалануу документтери эмнеге керек жана аларга карата кандай 
талаптар коюлат?

2. МАМСТ 2.601-95 менен каралуучу пайдалануу документтеринин 
турлерун атап бергиле.

3. Пайдалануу боюнча колдонмо кандай маалыматты камтыйт?
4. ИМ кандай маалыматты камтыйт жана качан тузулет?
5. Машинанын формуляры жана паспортунда кайсы маалыматгар 

чагылдырылат жана кайсы учурларда алар таризделет?
6. ДЧКБ кайсы маалыматтарды камтыйт жана ал кандай учурларда 

тузулет?
7. ЧНЗЧ жана нМ деген эмне?
8. ЭА деген эмне, ал кандай маалыматты камтыйт жана качан 

таризделет?
9. УП деген эмне, ал кандай маалыматты камтыйт?
10. ВЭ деген эмне жана ал кандайча таризделет?
11. Тракторлор, авто-грейдерлер, езу журуучу скреперлер жана башка 

машиналардын терминдери, техникалык мунездемелерун аныктоочу 
мамлекеттик стандарттарда кандай маалыматгар берилет?

12. Пайдалануу документациясы кандайча таризделет?
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Модуль боюнча текшеруу суроолорунун болжолдуу тизмеси

1. Курулуш иштери учун негизги машиналарды санап бергиле. Машина- 
ларга карата негизги талаптарды атап беруу.

2. Ар кандай конструкциялардагы ажыратылбас ыкмаларын, анда колдо- 
нулуучу элементтердин турлорун атап бергиле.

3. Редукторлор менен вариаторлордун багытталышы жана конструкция- 
сын талдагыла.

4. Бетон жана темир бетон иштери учун негизги машиналарды санап 
бергиле.

5. Ар кандай конструкциялардагы бетон аралашмаларынын ыкмасын, 
анда колдонулуучу машиналардын турлорун баяндагыла.

6. Ар кандай типтеги свая иштери учун машиналар жана жабдуулардын 
максаттары жана милдеттерин, аларды колдонуунун чейрелерун, 
машинаны тандоого таасирин беруучу факторлорду талдоого алгыла.

7. Куруучу машина деген эмне?
8. Машинанын параметрин атагыла.
9. Курулуш машиналарын кандайча классификациялашат?
10. Курулуш машиналары жана агрегатгардын негизги элементтерин атап 

бергиле.
11. Курулуш машинасынын куч беруу жабдуусу деген эмне?
12. Курулуш машиналарынын кыймылдаткычтан механизмге бергичтин 

турлорун санап бергиле.
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ОАО «Алтайдизель» Романенко В. А. - Барнаул, 2002. - 244с.

11. Вахламов В. К. Автомобили: Основы конструкции: Учебник для вузов.
- М.: Издательский центр «Академия», 2004. - 528 с.

137



Модуль боюнча текшеруу суроолорунун болжолдуу тизмеси

1. Курулуш ипггери учун негизги машиналарды санап бергиле. Машина- 
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7. Куруучу машина деген эмне?
8. Машинанын параметрин атагыла.
9. Курулуш машиналарын кандайча классификациялашат?
10. Курулуш машиналары жана агрегаттардын негизги элементтерин атап 
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11. Курулуш машинасынын куч беруу жабдуусу деген эмне?
12. Курулуш машиналарынын кыймылдаткычтан механизмге бергичтин 

турлерун санап бергиле.
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Усулдук басылмаларды пайдалануу женунде эскертуу

Дареги боюнча www.elib.kesip.kg жана www.distant.kesip.kg интернет- 
ресурсунда жайгаштырылган басылмалардын, анын ичинде бардык дизайн 
элементгери, чиймелер, суретгер, фотографиялар, тексттер, баяндамалар 
интеллектуалдык менчик объекттери болуп саналат жана алардын езгече укугу 
Кыргыз Республикасынын Билим беруу жана илим министрлигине караштуу 
Кесиптик башталгыч билим беруу агенттигинин алдындагы Республикалык 
илимий методикалык борборго таандык.

Учунчу жактар басылып жайгаштырылган интеллектуалдык ишмердиктин 
натыйжаларын укук ээсинин жазуу жузундегу макулдугусуз, кандайдыр-бир 
турде пайдаланууга укуксуз.

Басылмалардын, анын ичинде бардык дизайн элементтери, чиймелер, 
суретгер, фотографиялар, тексттер, баяндамаларды пайдаланууда бардык 
суроолор боюнча Кыргыз Республикасынын Билим беруу жана илим 
министрлигине караштуу Кесиптик башталгыч билим беруу агенттигинин 
gapto@mail.ru электрондук дарегине кайрыльщыздар.
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