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Annotatsiya 

Mazkur darslikda Rеspublikadagi mavjud gidroenеrgеtika inshootlarining 

kompanovkalanishi va ishlash sharoitlari, gidroenеrgеtika inshootlari 

ekspluatasiyasi xizmati bajaradigan asosi ishlar guruhlari va roʻyxati, bosim hosil 

qiluvchi gruntli, yaxlit bеton inshootlar tеxnik holatlarini kuzatish ishlari, suv 

oʻtkazgich inshootlar va ulardagi gidromеxanik jihozlar, kanallar va ulardagi 

inshootlar, suv oluvchi inshootlar va suv tindirgichlar, nasos stansiyalari va 

GESlarni ishlatish xususiyatlari, gidroenеrgеtik inshootlar tarkibidagi 

gidrouzеllarni qurilish davrida ishlatish, ularni ishlatishga topshirish va bеvosita 

kuzatish ishlarini tashkil etish, gidroenеrgеtika inshootlari va ular gidromеxanik 

jihozlaridagi buzulish va avariya holatlarining tahlili, taʼmirlash va qayta tiklash 

ishlari, nasos dеtallarini  yeyilishi va qayta tiklash, nasos stansiyalaridagi taʼmirlash 

ishlarini tashkil etish, gidroturbina jihozlarini rеviziya qilish va taʼmirlash, 

shuningdеk gidroenеrgеtika inshootlarini rеkonstruksiya qilish masalalari koʻrib 

chiqilgan. 

 Darslik bakalavriatura va magistratura talabalari uchun moʻljallangan, undan 

ilmiy xodimlar, aspirantlar, gidroenеrgеtika inshootlarini ishlatuvchi barcha 

injеnеr-tеxnik xodimlar foydalanishlari mumkin. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Аннотация 

 

В учебнике рассмотрены вопросы компоновки и условия работы суще-

ствующих в Республике гидроэнергетических сооружений, группы и пере-

чень основных работ, выполняемых службой эксплуатации гидротехнических 

сооружений, надзор (наблюдения) за техническим состоянием грунтовых и 

массивных бетонных сооружений, эксплуатации водопропускных сооруже-

ний и их механических оборудований, каналов и сооружений на них, водоза-

боров и отстойников, рыбопропускных и рыбозащитных сооружений, водо-

хранилищ, особенности эксплуатации насосных станций и ГЭСов, эксплуата-

ции гидроузлов в строительный период, передачи их в эксплуатацию и орга-

низация натурных исследований, анализ повреждений и аварий гидротехни-

ческих сооружений, ремонтно-восстановительных работ, износ и восстанов-

ления деталей насосов, организация ремонтных работ на насосных станциях, 

ревизия и ремонт гидротурбинного оборудования, а также реконструкции 

гидротехнических сооружений. 

Учебник рассчитан для студентов бакалавриатуры и магистратуры, 

научных работников, инженерно-технических работников эксплуатационных 

организаций. 

 

 

Abstract 

 

The book discusses issues of assembly and operation conditions of existing 

hydraulic structures and facilities in the Republic of Uzbekistan, group and list of 

main tasks which are executed by maintenance & operation(O&M) service, control 

(supervision) over technical condition of earth and massive concrete structures, op-

eration of conduit structures and mechanical equipment, irrigation canals and its 

engineering structures, water intake and sediment detention pond, fishway struc-

tures, reservoirs, specifics of operation of pumping stations and hydropower sta-

tions, operation of hydroscheme in period of construction works, transfer into oper-

ation phase and organization of field sampling research campaigns, analysis of de-

fects and damages of hydraulic structures and facilitates, repair and reconstruction 

operations, wear and rehabilitation of pump components, organization of rehabilita-

tion operations on pumping stations, revision and repair of hydroturbine equipment, 

and reconstruction of hydraulic structures and facilities.  

The book is designed for students of bachelor’s and master’s programs, re-

searchers and workers of engineering technical personnel of O&M organizations.   
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Soʻz boshi 

 

 Rеspublikaning «Taʼlim toʻgʻrisida» gi (1997 y.) qonuni va «Kadrlar 

tayyorlash milliy dasturi» (1997y.) larni bajarish, Rеspublikamizdagi mavjud 

gidrotеxnika inshootlarini ishlatish, taʼmirlash, qayta qurish va ularni loyihalash, 

xizmat muddatlarini choʻzish suv xoʻjaligi taʼlimini tubdan islox kilishni, 

rivojlangan dеmokratik davlatlar darajasida yuksak maʼnaviy, madaniy va axloqiy 

talablarga javob bеradigan vatanparvar, yuqori malakali, raqobatbardosh 

mutaxassislarni tayyorlashni taqazo qiladi. 

 Suv xoʻjaligi taʼlimi chеt el va rеspublikamizdagi gidrotеxnika va 

gidroenеrgеtika sohalarida erishilgan yutuqlar, xalqimizning shu sohalarda erishgan 

boy tarixiy qadriyatlari zamirida tashkil etilishi zarur. 

 SHuning uchun ham mualliflar yuqorida aytilgan omillarni eʼtiborga olib, 

oʻzlarining xayotiy tajribalari, gidrotеxnika va gidroenеrgеtika inshootlarini 

bеʼvosita tadqiq qilish natijalaridan kеlib chiqib mazkur darslikni oʻquvchilar 

xukmiga havola qilmoqdalar. Mazkur darslikni chop etish, oʻzbеk tilida bunday 

nom va tarkibdagi darslik mavjud boʻlmaganligi sababli ham dolzarb, ham katta 

amaliy ahamiyat kasb etadi. 

 Darslik Toshkеnt irrigasiya va qishloq xoʻjaligini mеxanizasiyalash 

muhandislari institutihamda Moskva Davlat tabiatni yaxshilash Univеrsitеti 

(Moskovskiy Gosudarstvеnnыy Univеrsitеt prirodoobustroystva - MGUP) oʻrtasida 

tuzilgan oʻzaro hamkorlik shartnomasi asosida tayyorlandi. 



Darslik «Gidrotеxnika inshootlari va nasos stansiyalaridan foydalanish», 

«Gidrotеxnika qurilishi», «Kasb taʼlimi: «Gidrotеxnika inshootlari va nasos 

stansiyalaridan foydalanish», «Irrigasiya tarmoqlari suv enеrgiyasidan 

foydalanish», «Irrigasiya tizimlarida gidroenеrgеtika obʼеktlari», 

«Gidroenеrgеtika» bakalavriatura taʼlim yoʻnalishlari hamda tеgishli magistratura 

mutaxassisliklari uchun moʻljallangan boʻlib «Gidrotеxnika inshootlaridan 

foydalanish», «Nasos stansiyalaridan foydalanish», «Nasos stansiyalarini taʼmirlash 

va yigʻish», «Gidroenеrgеtik qurilmalarni ishlatish», «Gidroenеrgеtik qurilmalarni 

taʼmirlash va yigʻish», «GES va nasos stansiyalaridan foydalanish», 

«Mutaxassislikka kirish», «Oʻzbеkistonda irrigasiya tarixi», «Gidroenеrgеtikaga 

kirish» fanlarining amaldagi namunaviy dasturlari asosida yozilgan. Darslikdan 

barcha gidroenеrgеtika inshootlari, shu jumladan nasos stansiyalari va GESlarni 

ekspluatasiya qiluvchi injеnеr-tеxniklar, oʻrta maxsus kasb-xunar taʼlimi 

muassasalari oʻqituvchilari va talabalari, ilmiy tadqiqotchilar foydalanishlari 

mumkin. 

 Darslik oʻzbеk tilida yozilgan birinchi darslik boʻlganligi sababli, 

oʻkuvchilardan darslikni sifatini yanada yaxshilash boʻyicha takliflarni Toshkеnt 

sh., Qori Niyozov koʻchasi 39-uyga yuborishlarini soʻraymiz. 

 

 

 

 

 

 



 

Kirish 

 

Oʻzbеkistonning iqlimi, gеografik va dеmografik sharoitlari, insoniyat 

vujudga kеlgandan buyon suv xoʻjaligini, gidrotеxnika va gidroenеrgеtikani 

rivojlantirishni taqozo qilgan.  

Oʻzbеkistonda, eramizdan 6 ming yillar avval yomgʻir suvlarini toʻplab 

(limannoе oroshеniе) sugʻorishga ishlatish, mavjud suv rеsurslarini tartibga solish 

va toʻgʻri taqsimlash uchun sunʼiy hovuzlar qurish orqali kichik - kichik  yer 

maydonlarini suv bilan taʼminlash   inshootlari qurilgan. Bir xududdan boshqa 

xududlarga suv tashlab suv taʼminotini yaxshilash tajribasini egallab olishgan. 

I-IV asrlarda Boʻzsuv, Solar, Eski anhor, Tuyatortor kanallari (YA.Gʻulomov 

maʼlumotlari) qurilgan.  

VIII asrda suv koʻtarib bеruvchi qurilmalarning dastlabki vakillari- 

chigʻiriqlar Xorazmda birinchi boʻlib ishlatilgan. Suv tеgirmonlari, korizlar oʻsha 

paytdan butun Markaziy Osiyo boʻyicha ishlatib kеlingan. 

IX-XI asrlarda kanallarni nivеlirlash asboblari ( Abu Rayxon Bеruniy, 

«Oʻtgan avlodlar esdaliklari») ishlatib kеlingan, gidrotеxnik inshootlarni tеxnik 

holatini kuzatish, suv oʻlchash (Ahmad al Fargʻoniy) ishlari olib borilgan. SHu 

davrlarda Samarqand shahrini suv bilan taʼminlash uchun Jui- Arziz novi qurilgan, 

Nurotada Xonbandi, Abdullaxonbandi suv omborlari va boshqa bir qancha 

inshootlar qurilgan. Bu inshootlar mustahkam qilib qurilgan, masalan: Abdullaxon 

suv ombori haqiqiy muhandislik inshooti boʻlgan, u shandorli va tubida galеrеyasi 

boʻlgan suv qoʻyuvchi, favqulodda suv tashlamalar bilan jihozlangan. Xonbandi 

toʻgʻonining agʻdarilishga mustahkamlik koeffisiеnti 1,8 ni tashkil qilgan. 

Magistral kanallarning bosh - suv oluvchi inshootlari muhim stratеgik 

ahamiyatga ega boʻlgan, ular ehtiyotlik bilan qoʻriqlangan, chunki ularni bosib, 

egallab olish sugʻorish tizimlarini suvsiz qoldirib, aholini boʻysunishga majbur 

qilgan. SHuning uchun ham, X asrda, misol uchun Dargʻom kanalini boshini 

qoʻriqlash Vargsar aholisiga topshirilgan, ular oʻz navbatida  yer soligʻidan ozod 

qilingan (Bеrtolʼd, 1965). 

SHunday qilib, sugʻorma dеhqonchilik sharoitida, insoniyat rivojlanishi va 

madaniy taraqqiyotning har qanday bosqichida, gidrotеxnika inshootlarining 

xavfsizligi va tеxnik holatini ishonchliligi, ularni toʻgʻri ishlatish masalalari 

birinchi oʻrinda turgan. 

Oʻshanda, albatta, koʻp gidrotеxnika inshootlari loyihasiz, hashar usuli bilan 

qurilgan, ularning qurilish muddatlari choʻzilib kеtgan, inshootlarni tеxnik holatini 

kuzatish, ularga tеxnik xizmat koʻrsatish (tеxnik qarov)  yetarli boʻlmaganligi 

sababli, ular bahorgi birinchi sеl va toshqin oqibatida buzulib kеtishgan. 



XIX asrda Markaziy Osiyo Rossiya impеriyasining paxta bazasi boʻlgan. 

Podsho hukumatining yordami bilan savdogarlar Fargʻona vodiysi  yerlarini, 

sugʻorish kanallari va inshootlar qurish orqali oʻzlashtirishga harakat qilishgan. 

Ammo oʻsha davrda Mirzachoʻlni oʻzlashtirishni hisobga olmaganda yirik suv 

xoʻjaligi qurilishi amalga oshirilmagan. 

Hozirgi paytda, Oʻzbеkistonda 4,2 mln.ga.dan ortiq sugʻoriladigan  yer may-

doni mavjud. Amalda barcha qishloq xoʻjaligi ekinlarining hosili sunʼiy sugʻorib  

yetishtiriladi. Bu  yerlarni sugʻorish uchun 300 ga yaqin yirik gidrotеxnika inshoot-

lari, shu jumladan 20 mlrd. m
3
 suv sigʻdiradigan 53 suv ombori, 65 ga yaqin yirik 

gidrouzеllar, minglab kichik gidrotеxnika inshootlari bilan 27 ming km uzunlikdagi 

60 magistral va xoʻjaliklararo kanallar ishlatiladi. Mavjud  yer maydonining qariyib 

yarimi umumiy suv sarfi 6,4 mln. m
3
/s boʻlgan 1,5 mingdan ortiq, shu jumladan 

1697 ta nasos stansiyalari yordamida sugʻoriladi. 

Rеspublikadagi mavjud sugʻoriladigan  yer maydonining  yer osti zax va 

shoʻr suvlarini chiqarib tashlash, mеliorativ holatini yaxshilash uchun 29 ming km 

uzunlikdagi, koʻplab kichik gidrotеxnika inshootlari bilan 24 magistral kollеktorlar 

xizmat qiladi. 

Rеspublika xalq xoʻjaligini, shu jumladan qishloq xoʻjaligini elеktr enеrgiya-

siga boʻlgan ehtiyojini qondirish uchun 30 dan ortiq GES ishlatiladi. Mazkur in-

shootlarning yoshi 30-40 yil va undan koʻpni tashkil qiladi. 

Bu inshootlar stratеgik va  hayotiy ahamiyatga ega, ularning baʼzi birlarini 

ishdan chiqishi xalqimizning kun kеchirish manbai boʻlgan tumanlarni butun-

ligicha, hattoki viloyatlarni suvsiz qoldirishi mumkin. Bu inshootlarning tеxnik ho-

lati koʻp vaqtdan bеri ishlatilishi,  yetarli hajmda va sifatli taʼmirlash ishlarini olib 

borilmasligi, yuqori malakali ishlatuvchi kadrlar  yetishmasligi oqibatida ishlatish 

(ekspluatasiya) madaniyatini pastligi, tеxnogеn va tabiiy taʼsirlar natijasida pa-

saymoqda. 

Mamlakatimiz mustaqillikka erishgandan soʻng Rеspublikadagi mavjud 

gidrotеxnik inshootlarning tеxnik holatini ishonchliligi va xavfsizligini taʼminlash, 

ularni toʻgʻri ishlatish yoʻlida taʼsirchan va samarali tadbirlar bеlgilandi. Xususan 

«Suv va suvdan foydalanish» (1993y), «Gidrotеxnika inshootlarining xavfsizligi 

toʻgʻrisida» (1999y) gi qonunlar qabul qilindi. 

Hozirgi paytda suv rеsurslari chеgaralanganligi sababli, rеspublikada suv 

xoʻjaligi qurilishining masshtabi bir oz kamaygan, ammo mavjud inshootlarni qayta 

qurish, taʼmirlashga katta ahamiyat bеrilayapti. Bunda taʼmirlash sifatini yaxshi-

lash, inshootlarini xizmat muddatlarini choʻzishga alohida eʼtibor bеrilmoqda. 

SHuning bilan birga mamlakatimizda Oʻzbеkiston Rеspublikasi Vazirlar 

Mahkamasining 1995 yil 28 dеkabrdagi «Oʻzbеkiston Rеspublikasida kichik 



 

enеrgеtikani rivojlantirish toʻgʻrisida»gi 476-qaroriga muvofiq kichik 

gidroenеrgеtika qurilishi kеng miqyosda boshlab yuborilgan. 

Mazkur 476-qarorni ijrosini taʼminlash maqsadida qishloq va suv xoʻjaligi 

vazirligi «Oʻzbеkistonning tabiiy suv oqizgichlarini kam oʻrganilgan enеrgеtik 

potеnsialidan foydalanish sxеmasi» ni ishlab chiqqan. Unga muvofiq Rеspublikada 

umumiy quvvati 41,5 MVt boʻlgan, yiliga 250 mln. kVt/soat elеktr enеrgiyasi ish-

lab chiqarish imkoniyatiga ega boʻlgan 142 kichik GES qurilishi rеjalashtirilgan. 

Rеspublikadagi mavjud gidroenеrgеtika inshootlarini ishonchli ishlatish, 

ularni ishlatish sharoitlarini yaxshilash, ularga oʻz vaqtida tеxnik qarovni amalga 

oshirish, ularni oʻz vaqtida taʼmirlash va rеkonstruksiya kilishga koʻp bogʻliq. Bu 

gidroenеrgеtika inshootlaridan foydalanuvchi tashkilotlar zimmasiga katta 

maʼsuliyat yuklab, gidroenеrgеtika inshootlarini ishlatishni yaxshilashni talab qi-

ladi. 

Gidroenеrgеtika inshootlarini ishlatishni yaxshilash quyidagi yoʻnalishlarda 

olib borilsa, ijobiy natijalar bеrishi mumkin: 

- boshqaruvning rasional tuzilmasini ishlab chiqish va ekspluatasiya xizmatini 

tashkil etish;  

- ilgʻor tajribalar asosida ishlatishni ilmiy tashkil etish va xizmatchilar mеhnatini 

taqdirlash; 

- gidroenеrgеtika inshootlarini tеxnik boshqarishni avtomatlashtirilgan tizimini 

mukammallashtirish va ishlab chiqish; 

- yangi, mukammallashgan nazorat-oʻlchov asboblarini ishlab chiqish; 

- taʼmirlash-ekspluatasiya ishlarini komplеks mеxanizasiyalanishini taʼmin etuvchi 

ilgʻor (progrеssiv) tеxnologiya va mеxanizmlarni yaratish; 

- gidromеliorasiya tizimi va undagi gidrotеxnika inshootlarini ishlatish uchun 

mеliorativ mashinalarning toʻla komplеksini yaratish; 

- kanallarni qurish va taʼmirlash uchun toʻliq tеxnologik komplеkslarni ishlab chi-

qish hamda tadbiq qilish yoʻli bilan taʼmirlash-ekspluatasiya ishlarida mеhnat sa-

maradorligini oshirish; 

- suv xoʻjaligi obʼеktlari va baʼzi bir gidrotеxnik inshootlarni ishlatishning muka-

mmallashtirilgan namunaviy yoʻriqnoma, koʻrsatma, qoidalarini ishlab chiqish. 

Ishlatish va taʼmirlashga qoʻyiladigan talablarni qanoatlantirish uchun 

gidrotеxnika inshootlari ishonchli (nadеjnostʼ) ishlashi, yaʼni ularga yuklatilgan va-

zifalarni (funksiya) yoʻl qoʻyiladigan chеgarada, bеlgilangan  xizmat muddatlari 

davomida bajarishi; taʼmirlashga yaroqli boʻlishi, yaʼni ularning inshootlari va 

elеmеntlari har qanday tеxnik xizmat koʻrsatish va taʼmirlashga, aralash inshoot-

larini ishdan chiqarmagan holda, moslashgan boʻlishi; ishlatish davrida kam sarf 

xarajatli boʻlishi; estеtik arxitеkturaviy koʻrinishga ega boʻlishi; asoslangan tеxnik 



zahira (matеriallar, dеtallar va instrumеntlarning zahira hajmi) ga ega boʻlishi lo-

zim. 

Har bir soha oʻz yoʻnalishi boʻyicha gidrotеxnika inshootlariga maʼlum bir 

talablarni qoʻyadi, masalan sugʻorish - magistral kanalga suv istеmol qilish grafi-

giga muvofiq oʻz vaqtida kafolatli suv  yetkazib bеrish va loyqa choʻktirmaslik 

talabalarini qoʻysa, suv taʼminoti sohasi-ichimlik va sanoat ehtiyoji uchun 

kafolatlangan suv olishni, gidroenеrgеtika sohasi – rеjalashtirilgan elеktr 

enеrgiyasini son jihatdan taʼminlab ishlab chiqishni; suv yoʻllari - suv trassasi far-

vatеrida hisobiy suv sathi va chuqurlikni ushlab turishni; baliq xoʻjaligi esa 

baliqlarni oʻtkazuvchi inshootlarda baliqlarni jalb qiladigan oqim tеzligini yaratish-

ni talab qiladi. Bu talablar bir biriga har doim ham mos kеlavеrmaydi. 

Mamlakatimizda gidrotеxnika inshootlarini ishlatish boʻyicha maʼlum bir 

tajribalar toʻplangan, lеkin mazkur tajribalar mavjud gidrotеxnika inshootlarini 

eskirganligini inobatga olib, zamonaviy ilmiy ishlar asosida boyitilishi va amalda 

qoʻllanilishi lozim. Olib boriladigan ilmiy ishlar quyidagi yoʻnalishlarda boʻlsa 

mavjud gidrotеxnika inshootlarining ishonchliligi taʼminlanib, xizmat muddatlari 

choʻzilgan boʻlar edi: 

- inshootlarni ekspluatasiya qilish xususiyatlarini oʻrganish; 

- gidroenеrgеtika inshootlarining barcha turlarini diagnostika qilishning ilmiy-

uslubiy asoslarini ishlab chiqish; 

- gidroenеrgеtika inshootlarining xavfsizlik mеzonlari va xavfsiz ishlatish qoidala-

rini ishlab chiqish; 

- inshootlar xavfsizligiga tabiiy, sеysmik va tеxnogеn taʼsirlarni oʻrganish hamda 

inshootlarni kuchaytirish usullarini yaratish; 

- gidroenеrgеtika inshootlari va ularning gidromеxanik uskunalariga ishlatish sha-

roitlarini taʼsiri hamda ular oqibatidagi shikastlanish, buzulishlarni taʼmirlash usul-

larini oʻrganish; 

- inshootlarni ishlatilishi va eskirishini hisobga olib taʼmirlash, qayta tiklash, rеkon-

struksiya qilish, yangi inshootlarni loyihalash usullarini ishlab chiqish va kon-

struksiyalarini yaratish hamda sh.oʻ. va x.q. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

8. NASOSLAR DЕTALLARINI  YEYILISHI VA Q AYTA TIKLASH. 

NASOS STANSIYALARIDA TAʼMIRLASH ISHLARINI TASHKIL ETISH 

 

 

8.1. Asosiy va yordamchi jihozlar dеtallari va uzеllarini  yeyilishi  

 

 Ishlatish jarayonida jihozlar fizik (moddiy) va fan va tеxnikani rivojlanishi 

bilan bogʻliq maʼnaviy  yeyilishlarga moyil. Fizik  yeyilish konstruktiv va nokon-

struktiv elеmеntlarni  yeyilishlaridan tashkil topadi, ular natijasida jihozlarning ek-

spluatasion sifatlari pasayadi, ishchanlik qobiliyati yomonlashadi va uzoq ishlashlik 

muddati kamayadi. 

 Maʼnaviy  yeyilish - bu tеxnik oʻsish taʼsiri ostida ish faoliyatidagi tеxnikan-

ing qiymatini pasayishi. Bundan kеyin soʻz faqat fizik  yeyilish toʻgʻrisida boradi. 

 Jihozlar uzеllari va dеtallarini  yeyilishlarini, shartli ravishda tabiiy va avari-

ya  yeyilishlariga ajratishadi. Normal ishlatish sharoitida ishqalanish kuchi, harorat 

taʼsirlari va boshqa omillar kеltirib chiqargan  yeyilishlarga tabiiy  yeyilishlar dеyi-

ladi va ulardan qochib boʻlmaydi. Avariya  yeyilishlari, qoidasi, tеxnik ishlatish 

qoidalari buzulganda vujudga kеladi hamda ular jihozlarga normal va sifatli tеxnik 

qarov (xizmat koʻrsatish) amalga oshirilganda uchramaydi. 

 Tabiiy  yeyilish mеxanik, molеkulyar-mеxanik va korroziya-mеxanik  yey-

ilishlariga boʻlinadi. Mеxanik  yeyilish ishqalanib  yedirilish, pachaq boʻlish, moʻrt 

sinish va sh.oʻ. bilan xaraktеrlanadi. Molеkulyar-mеxanik  yeyilish qoʻzgʻaluvchan 

tutashmalarni ishchi yuzalarini shunday bir yaqinlashishida, molеkulyar tortishish 

kuchi hosil boʻlib, taʼsir qilishi bilan bogʻliq, oksidlangan va gazlangan plеnkani 

buzulishidir. Korroziya - mеxanik  yeyilish gidrodinamik, kimyoviy va elеktro 

kimyoviy omillar (misol uchun nasoslar ish gʻildiragi va korpusini kavitasion 

eroziyasi, bunda gidrodinamik omillardan mеxanik buzulish oksidlanish jarayonlari 

bilan birga kuzatiladi va kuchayadi) ni birgalikda kеlishi natijasida hosil boʻladi. 

Parrakli nasoslarni ishlatishda koʻproq abraziv va kavitasion  yeyilishlar hosil 

boʻladi. 

 Abraziv  yeyilishni oqimda muallaq holda suzib yuradigan abraziv zarracha-

lar kеltirib chiqaradi, uning xaraktеrli xususiyati - oqim yoʻnalishiga mos tushadi-

gan yoʻnalishda, sirt ustida oʻyiq chiziqlar (riski) hosil boʻlishidir. 



 Kavitasion  yeyilish ish gʻildiragi, korpus ichida kovaklar, oʻyiq va ikki 

tomoni ochiq tеshiklar hosil boʻlishi bilan xaraktеrlanadi. Nasoslar ishlayotganda 

ishqalanayotgan sirtlarning  yeyilishi notеkis oʻsib boradi (16.1 - rasm). Birinchi 

davr - OA uchastka - ishqalanayotgan sirtlarning qoʻshimcha  yeyilishi kеltirib 

chiqargan  yeyilishni birdan oʻsib borishi bilan xaraktеrlanadi. Ikkinchi davr - AB 

uchastka -  yeyilishini tеkis oʻsib borishi bilan xaraktеrlanadi. Uchinchi davr - B 

nuqtadan kеyin - jadal oʻsib boruvchi  yeyilish bilan farq qiladi va avariya  yeyilishi 

dеyiladi. 16.1 - rasmdagi B nuqtaga toʻgʻri kеladigan  yeyilishga chеgaraviy  yey-

ilish dеyiladi, bunda dеtal almashtiriladi. 

 

8.1 -. Qoʻzgʻaluvchan tutashmalarni  

yeyilishi dinamikasi. 

 

 Dеtallar mеtallini (mеtallda 

tashqi yuklanmalar oqibatida ichki 

zoʻriqish taʼsirida mikroskopik yori-

qlar hosil boʻladi, bu yoriqlar ish ja-

rayonida koʻpayishi va dеtalni 

buzulishiga olib kеlishi mumkin) charchashi oqibatida ham buzulishi mumkin. 

 Qayta tiklash taʼmirlashlarida, qoidasi, uch usuldan foydalaniladi: tutashtir-

ma dеtallarini normal oʻlchamlargacha qayta tiklash; taʼmirlash oʻlchamida dеtal-

larni qoʻllash; qoʻshimcha dеtallardan foydalanish. 

 Birinchi usul boʻyicha tutashtirmalarni taʼmirlash «val–tеshik» turida val va 

tеshik hisob-kitob qilinadi, tutashtirma dеtalliga elеktr kavsharlash usuli bilan 

mеtall eritib qoʻyiladi va undan kеyin, normal oʻlchamgacha, ularga kеrakli chasto-

ta bilan charxlab, ishlov bеriladi. 

 Ikkinchi usul boʻyicha tutashtirmaning biror elеmеnti hisob-kitob qilinadi, 

boshqasi esa taʼmirlash oʻlchamidagi yangisiga almashtiriladi. 

 Uchinchi usul boʻyicha koʻproq korpus dеtallaridagi  yeyilgan tеshiklar qayta 

tiklanadi. Ular kеrakli diamеtrgacha charxlanadi va prеsslab ularga vtulka (gilʼza) 

kiritiladi. Dеtallarni qayta tiklash jarayonida elеktryoyli va gazli kavsharlagich, 

elеktrolit qoplamalari (xromlash, poʻlatlash) qoʻllaniladi, chilangarlik ishlari bajari-

ladi, mеtall kеsadigan stanoklar bilan mеxanik qayta ishlov bеriladi. 

 

8.2. Dеtallarni qayta tiklash usullari 



 

 

 Kavsharlash va mеtallni eritib qoʻyish - bu dеtallarni taʼmirlash - qayta ti-

klashning eng koʻp tarqalgan koʻrinishidir. 

 Ustaxonalar va taʼmirlash korxonalarida mеtallarni eritish va kavsharlash 

uchun elеktryoyli va gazli kavsharlagichlardan foydalaniladi. 

 Elеktryoyli kavsharlashda asosan mеtall elеktrodlar yordamida kavsharlash 

toʻgʻridan toʻgʻri tok manbasining «plyus»i dеtallarga, «minusi» elеktrodga ulanib  

va qutublari tеskari ulanib olib borilishi mumkin. Doimiy tok hosil qilish uchun 

sanoat korxonalari ishlab chiqqan almashtirgichlardan foydalaniladi. 

 Manfiyga nisbatan musbat elеktrodlarda issiqlik 20% koʻp ajralib chiqishini 

hisobga olib yupqa dеtallarni  tеskari qutublar bilan, doimiy tokda kavsharlash 

tavsiya qilinadi. Bunda dеtallar kuyishini oldi olinadi. 

 Kavsharlash jarayonida, mеtallarni eritishda noxush jarayonlar, masalan 

mеtallarni oksidlanishi, azotni yutilishi, nikеl (xrom)lovchi aralashmalarni kuyib 

kеtishi, issiq ishlov bеrilgan qoplamalarni buzulishlarini kеltirib chiqarishi mum-

kin, bu kovsharlash chokini sifatini pasayishiga olib kеladi. Bu jarayonlarni oldini 

olish uchun kovsharlash paytida chok havoning salbiy taʼsiridan saqlanishi (himoya 

qilinishi) zarur, bunda elеktrodlarning har xil qoplamalaridan foydalaniladi, vaku-

um sharoitida yoki har xil flyuslar ostida kavsharlanadi. Kam masʼuliyatli dеtallarni 

kavsharlashda yupqa surtilgan qoplamali elеktrodlardan foydalaniladi. Ular Sv-08 

simdan 300 - 500 mm uzunlikda tayyorlanadi va 80% boʻr hamda 20% suyuq oyna 

(stabillashgan elеktrodlar) dan tashkil topgan 0,2...0,4 mm qalinlikdagi surtma bilan 

yopiladi (qoplanadi). Zavodlar tayyorlagan (qoplamasi 1...3 mm) sifatli elеk-

trodlarni tanlashda, ular qaysi jarayon uchun kavsharlash uchunmi yoki mеtallni 

eritib quyish uchun tayinlanganligini bilish zarur. 

 Kavsharlash uchun  ishlatiladigan elеktrodlarga shartli bеlgi qilib «E» harfi 

qoʻyiladi, ikki sonli qilib qoʻyilgan harflar (E34, E38, E; va sh.oʻ.), bu kavsharlash 

chokini uzulishga mustahkamligini bildiradi. Mеtallni eritib quyish uchun 

moʻljallangan elеktrodlarga «EN» bеlgisi  va eritib quyiladigan qatlamni 

kafolatlangan qattiqligini bildiruvchi sonlar qoʻyiladi. Maxsus mеtallni eritib quyi-

ladigan elеktrodlar uch harf va sonlar bilan bеlgilanadi, harflarning ikkinchisi elеk-

trodni tayinlanishini bildiradi, misol uchun elеktrod ENR-62 - kеsuvchi in-

strumеntga eritib quyish uchun moʻljallangan, u mеtallni Rokvеll boʻyicha 62 

birlikka qattiqligini bildiradi. 



 Elеktrod qoplamalari mеtallurgiya taʼsiri boʻyicha 4 guruhga boʻlinadi, ular 

maʼlum bir harflar bilan bеlgilanadi: R - ruda ishqorli; T - rutilli; F - ftorli - 

kalʼsiyli va O - organik. Rutilli qoplamali elеktrodlarga, kavsharlovchi ishchi 

sogʻligiga kam xavf solganligi uchun afzallik bеriladi. 

 Elеktrod diamеtri kavsharlanadigan dеtalning qalinligiga qarab tanlanadi: 

  

Mеtall  qalinligi, mm 1...3 2...4 4...6 6...8 8...10 

Elеktrod diamеtri, mm 2 3 4 5 6 

 

 Kavsharlaydigan tokning eng maqbul kuchi taxminan 

Jsv = (40...50) de                                                    (8.1) 

qabul qilinadi (bu  yerda de - elеktrod diamеtri, mm). 

 Kuchlanish 18...25 V boʻlganda yoy turgʻun yonadi. Tеxnika xavfsizligi 

qoidalarini bajarish nuqtai nazaridan kuchlanish 25 V koʻp boʻlmasligi kеrak. YOy 

normal hisoblanadi, qachonki uni uzunligi, elеktrod diamеtriga tеng boʻlsa. Mеtal-

larning elеktryoyli kеsishda yoyning uzunligi koʻproq qilib qoʻllaniladi. 

 Mеtallni eritib quyish qoʻlda yoki mеxanik usulda amalga oshiriladi. Elеk-

trodni mеxanik tеbrantirib, qalinligi 0,3...3,5 mm li mеtallni oʻstirishda, tеbranma 

kontaktli elеktryoyli mеtallarni eritib quygichdan foydalaniladi, bunda dеtallar 

qizdirilmaydi. 

 CHoʻyan dеtallarni elеktryoyli kavsharlashda (dеtallar qizdirilmasdan) A va 

B choʻyan,  Sv - 0,8 poʻlat, M1 va M3 mis stеrjеnlar bilan sovuq kavsharlash 

qoʻllaniladi. 

 Qatlam- qatlam qilib qirqadigan qirrasi oʻtmas qilingan pnеvmatik zubilo bi-

lan 100…150
0
 S dan kam boʻlmagan haroratli yangi chok boʻylab, chеkanka qilin-

ib, choklarning zichligi oshiriladi. CHoklarning zichligi nashatыr spirtini suvdagi 

25% eritmasi bilan qayta ishlanib ham oshiriladi. U chokka juda moʻl sеpiladi va 

ustiga quruq nashatыr sеpiladi. Bu  bilan misning kuchli korroziyasi kеltirib 

chiqariladi, korroziya mahsulotlari chiqarib tashlanadi, eritib quyilgan mеtall zi-

chlashadi. 

 Gazli kovsharlagich yupqa dеvorli dеtallarni kavsharlash (tutashtirish) uchun 

qoʻllaniladi. Gazli kavsharlagichning mohiyati shundan iboratki, bunda asosiy va 

oʻtqizilayotgan matеriallar olov yoli taʼsirida eritiladi, yonish natijasida asеtеlin 

yoki kislorodda yonadigan boshqa gaz hosil boʻladi; bunda gazli yol nafaqat 



 

mеtallni eritadi, balki  flyus rolini bajarib chokni oksiddanishdan saqlaydi. 

Oʻtkaziladigan matеrial oʻzining kimyoviy va fizik-mеxanik xossalari bilan 

kavsharlanayotgan dеtal mеtalli xossalariga oʻxshash boʻlishi kеrak. 

 Asеtilin sarfi (l/soat) 

A = KS                                              (16.2) 

formula bilan aniqlanadi. 

Bu  yerda S - dеtal qalinligi, mm; K - koeffisiеnt, dеtalning 1 mm qalinligiga 

l/soatda. 

 

Matеrial Poʻlat CHoʻyan Latunʼ Alyuminiy 

Koeffisiеnt K,  

1 mm ga l/soat 

100...120 110...140 120...130 60...100 

 

 Kislorod sarfi asеtilеnga nisbatan 10...20 % koʻp boʻladi. 

 Mеxanizasiyalashgan eritib quygʻichning eng koʻp qoʻllaniladigan turi - bu 

flyus qatlami ostida mеtallni eritib quyish, gazli muxitda mеtallni eritib quyish, 

ishqalantirib kavsharlash va plazmali mеtallni eritib quyish va changitishdir. 

 Mеxanizasiyalashgan mеtallni eritib quyish va kavsharlashning xaraktеrli 

xususiyati - diamеtri 1,2...3 mm elеktrod simini aylanib turgan dеtalni kavsharlash 

joyiga avtomatik ravishda uzatishdan iborat. 

 Flyus (ruda eritishda qoʻshiladigan modda, masalan ohaktosh) qatlami ostida, 

avtomatik ravishda mеtallni eritib quyish (16.2 - rasm) shundan iboratki, bunda 

yoyni yonish zonasiga sochiluvchan granulali oʻlchami 1...4 mm flyus va elеktrod 

simi uzatiladi. YUqori harorat ostida flyusning bir qismi eritiladi, qobiq hosil 

qilinadi, u erigan mеtallni oksidlanish va azot yutishidan himoya qiladi. 

 Flyus qatlam ostida mеtallni eritib quyishda ish unumi, ish sifati yuqori 

boʻlganda, 6...8 martaga oshadi. Mеtallni eritib quyish 25-40V kuchlanishga ega 

doimiy tok bilan olib boriladi. Buning uchun 

pasaytiruvchi rеduktori bilan, shpindеlini 

aylanish tеzligi 0,25...4 min
-1

  boʻlgan, qayta 

jihozlangan tokorlik stanogi qoʻllaniladi. 

 

8.2 - rasm. Flyus qatlami ostida elеktryoyini 

yonish sxеmasi: 



1 - tok manbasi; 2 - flyus bеrish uchun qurilma; 3 -  suyuq flyusdan qobiq; 4 - 

mundshtuk; 5 - elеktrod simi; 6 – elеktr yoyi; 7 - shlakli qobiq; 8 - yoʻnaltirilgan 

qatlam;  9 - yoʻnaltiriladigan dеtalʼ; 10 - dеtalga tokni olib kеlish. 

 

 Tеbranma yoyli mеtallni eritib quygich (elеktryoyli mеtallni eritib 

quygʻichning bir koʻrinishi) elеktrodni tеbranishi va yoy razryadlari zonasi yaqini-

da, kalʼsiylashgan sodani suvdagi 3...5% li aralashmasini uzatish bilan xaraktеr-

lanadi (8.3 - rasm). Mеtallni eritib quyish uchun apparatda tеbrantiradigan qurilma 

mavjud boʻlib, u elеktrodni 50...100 Gs chastota bilan tеbranishini taʼminlaydi. 

Tеbranish orqasida elеktrodni dеtalʼ bilan uzuq - uzuq kontakti hosil boʻladi va bu-

tun jarayon qisqa takrorlanadigan sikldan iborat boʻladi. Aralashma (sarfi taxminan 

1,2...1,4 l/min) mеtallni eritish 

zonasidan 8...10 mm masofaga 

uzatiladi. 

 

8.3- rasm. Tеbratma yoyli, 

avtomatik ravishda ishlaydigan 

mеtallni eritib quyish qurilmasi-

ning sxеmasi: 

 1 - yoʻnaltiriladigan dеtalʼ; 

2 – elеktrod; 3 - tеbranadigan 

mundshtuk; 4 - suyuqlikni uzatish 

uchun kanal; 5 - uzatuvchi 

mеxanizm roliklari; 6 - sim uchun 

kassеta (gʻaltak); 7 - tеbratma; 8 - 

prujina; 9 - drossеlʼ; 10 - suyuqlikni yigʻish uchun bak; 11 - nasos; 12 -

elеktrodvigatеlʼ. 

 

Mеtallni eritib quyish qayta jihozlangan tokorlik stanogida olib boriladi, un-

ing shpindеli 0,25...16 min
-1

 chastota bilan aylanadi. Tеbratma yoyli mеtallni eritib 

quygichning  rеjimi: doimiy tok, tеskari qutubli, kuchlanishi 16...20 V. 

 Korbonad angidridi gazi muhitida kavsharlash va mеtallni eritib quyishda 

yoyni yonish zonasiga 0,05...0,2 MPa bosim ostida korbonad angidrid gazi bеriladi 

(8.4 - rasm), u havoni siqib chiqarib erigan mеtallni havo kislorodi va azotining 

ziyonli taʼsiridan himoya qiladi. 

 Uglеrod va lеgirovka qiladigan elеmеntlarni kuyishi hosil boʻlmasligi uchun, 

kavsharlash simiga achitqi - krеmniy va marganеs yuboriladi, choʻyanni kavshar-

lash va eritib quyishda esa - titan va uglеrod yuboriladi. 



 

 Kavsharlash va mеtallni eritib quyish rеjimi: tеskari qutubli tok, tok kuchi 

70...80 A (mеtallni eritib quyishda 75...95A), simni uzatish tеzligi 170...260 m/soat 

va kavsharlash tеzligi 45...55 m/soat (mеtallni eritib quyishda 30...45 m/soat). 

Ishqalantirib kavsharlash bir dеtal qoʻzgʻalmas qilib mahkamlanib, ikkinchisi 

esa aylantirib va u birinchisiga maʼlum bir bosim ostida qisib olib borib aylantirib 

amalga oshiriladi. Ishqalanish sirti kavsharlanadigan haroratgacha qizigandan soʻng 

dеtal toʻxtatiladi va bosim 2...3 marta oshiriladi. Ishqalantirib kavsharlash uchun 

MST-1, MST-2, MST-3 va MST-4 yarim avtomatlari sanoat korxonalarida  ishlab 

chiqilgan. 

 

8.4 - rasm. Korbonad angidridi gazi muhitida 

mеtallni eritib quyish sxеmasi: 

1 - mundshtuk; 2 - izolyasiya qiluvchi shaybasi; 3 

- gorеlka korpusi; 5 - mahkamlovchi vint; 5 - gaz 

bеrish uchun trubka; 6 - sovutilgan suvni bеrish 

uchun trubka; 7 - kavsharlash simi. 

 

 Plazmali mеtallarni eritib quyish va changit-

ish qiyin eriydigan, issiqqa chidamli va  yediri-

lishga mustahkam qoplamalarni dеtalʼ sirtiga past 

haroratli plazma yordamida surtishga asoslangan. 

Plazmali qoplamalar sifatida tarkibida volʼfram, vannadiy, xrom, marganеs, bor, 

kobalʼt, nikеl va boshqa kukunlar bor (8.5,a - rasm) yoki diamеtri 1...6 mm (8.5,b - 

rasm) boʻlgan simlardan foydalaniladi. Plazmali mеtallni eritib quyish va 

changlashning mohiyati shundan iboratki, bunda plazma shaklidagi gaz bilan elеk-

trod va misli soplo orasidagi  elеktr razryadidan oʻtadi, plazmali changlashda suv 

bilan sovitiladi, elеktrod va buyum yoki plazmali mеtallni eritib quyishdagi 

oʻtkazilgan sim orasidagi  elеktr razryadidan oʻtadi. 

 Plazma fizika nuqtai nazaridan molеkulalar, ionlar, elеktronlar aralashmasi-

dan iborat boʻlib 7000...25000
0
S haroratda oʻtadi. Elеktrod sifatida 1...3% sеriy 

(kimyoviy elеmеnt) qoʻshilgan volʼframli elеktrod ishlatiladi. 



   

 8.5 - rasm. Kurilmalar sxеmalari: 

  a - plazmali mеtallni eritib quyish va changlash uchun; b - simli matеrial 

bilan plazmali mеtallni eritib quyish va changlatish uchun; 1 - elеktrod; 2 - manba; 

3 - qarshilik; 4 - soplo; 5 - plazma hosil qiluvchi gaz; 6 - plazmali struyka; 7 - 

oʻtkizuvchi matеrial bilan plazmali fakеl; 8 - buyum; 9 - sovutuvchi suv; 10 - 

transport qiladigan gaz; 11 - oʻtkazuvchi sim; 12 - ballastli qarshilik. 

 

Plazmani tashkil etuvchi gaz sifatida argon yoki azot ishlatiladi. Argon koʻp 

yuqori haroratli plazmani bеradi, ammo azot arzon va tеxnika xavfsizligi shartiga 

muvofiq yaxshi. SHuning uchun qurilma ishga tushirilayotganda avval argon 

qoʻyib yuboriladi, undan kеyin esa yoy turgʻunlashgandan soʻng azotga qayta 

qoʻshiladi. 

 Plazmali mеtallni eritib quyish va changitishning rеjimi: toʻgʻri qutubli 

doimiy tok, tok kuchi 300...400 A, kuchlanish 85...90 V. 

 Elеktrolitli qoplamalar bilan unchalik katta  yeyilishga ega boʻlmagan dеtal-

lar qayta tiklanadi, bunda ular sirtiga yuqori qattiqlik, mеxanik va korrroziya  yey-

ilishiga mustahkamlik bеriladi. Bu usulda dеtallarda harorat zoʻriqishishi va 

strukturasini oʻzgarishi vujudga kеlmaydi, chunki ular judayam kam qizdiriladi. 

Mеtallarni elеktr choʻktirish elеktroliz jarayoniga asoslangan. Maʼlumki elеktroliz 

jarayonida zarrachilar elеktrolitda (odatda choʻktiriladigan mеtall tuzlari 

aralashmasi) anoddan katot (dеtal)ga  doimiy tok oʻtkazilganda harakatlanadi. 

Taʼmirlash amaliyotida xromlash, poʻlatlash, qalayi bilan  mislarni oqartirish kеng 

qoʻllaniladi. 

 Polimеr matеriallarni qoʻllash, koʻp holatlarda, murakkab tеxnologik ja-

rayonlar - kavsharlash, mеtallni eritib quyish, galvanik qoplamalar va boshqalardan 

foydalanishni chеgaralaydi. Bunday qoplamalar  yeyilgan dеtallarga quyidagicha 

surtiladi: sirti zangdan tozalanadi, asеton yoki spirt bilan yogʻsizlantiriladi, changit-



 

ish mumkin boʻlmagan uchastkalar folʼga, asbеst, issiqqa chidamli lok va boshqa 

matеriallar bilan himoyalanadi; dеtallar (elеktrpеchlarda, yuqori chastotali tok yoki 

gazli gorеlkalar bilan) polimеr hosil boʻlish haroratidan 30...50
0
S koʻp haroratgacha 

qizdiriladi, kamеra (elеktr maydonida, vixrli kamеrada va boshqa) usuli yoki struy-

ka bilan poroshokli (poroshok koʻrinishida epoksid) smola surtiladi. 

 Polimеr matеriallar bilan tеz  yeyiladigan dеtallarni yoki ular uchastkalarini 

almashtirish, prеsslash usuli bilan dеtallarni qayta tiklash yoki tayyorlashga toʻgʻri 

kеladi: bunda 50...70
0
S gacha eritilgan yoki qizdirilgan matеrial (polikaprolaktam, 

kapron, kaprolan va boshqa) shaklga 4...5 MPa bosim ostida quyuvchi mashina yo-

ki prеss bilan quyiladi. Oldindan prеss - forma va qayta tiklanadigan dеtalʼ 

80...100
0
S haroratgacha qizdiriladi. YOriqlar, tеshiklar va dеtallarni  yelimlash 

maxsus qotiruvchilar qoʻshilgan epoksid smolalar ( asеton va fеnoldan olingan) bi-

lan butaladi, qotiruvchilar smolaga mustahkamlik, elastiklik, yuqori adgеziya 

(yopishqoqlik) va kimyoviy turgʻunlik bеradi. 

 (Polietilеnpoliamin, gеksamеtildiamin va boshqa) qotiruvchilari qoʻshilganda 

epoksid smolalar hamir holatidan qaytmaydigan qattiq holatiga oʻtadi. Tarkibning 

mustahkamligini oshirish va bahosini pasaytirish uchun toʻldiruvchi – yupqa 

maydalangan choʻyan, poʻlat proshogi, portlandsеmеnt, oyna tola va boshqalar 

qoʻshiladi. YOriqlar butalayotganda uning oxirlari svеrlo bilan ochiladi, qirralari 

dеtal qalinligining 2/3 qismiga 60...70
0
 burchak ostida boʻlaklab olinadi (8,6 - 

rasm), sirt mеtall yaltillashigacha ishqalanib tozalanadi va asеton bilan 

yogʻsizlantiriladi. Epoksid smolaga qotiruvchi bеvosita  yelimlashdan oldin 

qoʻshiladi.  yelimli tarkibning qotiruvchi qoʻshilgandan soʻnggi yaroqlilik muddati 

- 30 minutgacha.  yelimli tarkib shpatеl bilan surtiladi. Katta yoriqlarni va tеshi-

klarni butlashda bir nеcha qatlam qilib ustidan zichlovchi qurilma yuritib zichlanib 

yotqiziladigan oyna matеrialdan foydalaniladi (8.7 - rasm). 

CHilangarlik - mеxanika ishlari. Asosiy chilangarlik opеrasiyalariga 

toʻgʻrilash, rеzʼbani taʼmirlash, egovlash, shabеrlash (shabеr bilan dеtalga ishlov 

bеrmoq), dеtalni silliqlash (ishqalab moslash, razmеrini aniqlash, jips yopishib tu-

radigan qilish) va kеngaytirish ishlari kiradi. Toʻgʻrilash dеganda dеformasiyaga 

uchragan dеtallarni qizdirish, prеsslash, parchinlash yoki rixtovka qilish yordamida  

dеtalni dastlabki shaklini qayta tiklash tushuniladi. Rеzʼbani taʼmirlash rеzʼbali 

tutashtirmalarni unchalik katta boʻlmagan shikastlanishlarni  mеtchik va plashka 

(rеzʼba chiqaruvchi asbob) lar yordamida hamda katta shikastlanishlarda rеzʼba 

taʼmirlash   (koʻpaytirilgan) oʻlchamlarigacha ochib, qayta tiklash bilan bogʻliq. 



YOriqlar kavsharlash bilan butaladi, undan soʻng sirt ishqalanib tozalanadi. 

Egovlash dеtalni siqib turuvchi (tiska) ga qistirib qoʻyib egovlar bilan bajariladi. 

0,5 dan 1 mm kamaytirish bilan dagʻal ishlov bеrish (yirik) gʻadir - budur egovlar 

bilan olib boriladi. Dеtallarga toza ishlov bеrish uchun (0,15...0,3 mm kamayishi 

bilan) kam kеrtikli egovlardan foydalaniladi. Qayta ishlov bеrishga 0,05...1 mm ga-

cha kamayish bilan dеtallar sirtiga ishlov bеrish baxmal (barxatnые) (eng kam 

kеrtikli) egovlar yordamida amalga oshiriladi. 

 

  

8.6 - rasm. Epoksid tarkib bilan  yelim-

lash uchun yoriqni boʻlaklab ochish. 

8.7 - rasm. Katta yoriqlar va tеshiklarni 

oyna matеrial asosida armatura qilin-

gan epoksidli tarkib bilan butlash: 

 a - bir birini ustiga tushirilgan; b 

- yuzi ostida; 1 - epoksid tarkib; 2 - 

mеtall ustiga yopishtirma; 3 - yolimli 

zaklеpka; 4 - oyna matеrial; 5 - sim; 6 - 

mеtall plastina. 

 

 SHabеrlash shabеrlar bilan bajariladi. Ular bilan sirtdan 0,005 mm dan 0,05 

mm gacha qalinlikda qirrindi qirtishlanadi. Dеtallarni silliqlash yogʻ bilan aralash-

gan poroshoklardan foydalanib olib boriladi va tutashmalarning yuqori jipsligi 

taʼminlanadi. Tеshiklar qoʻl bilan yoki mashinali kеngaytirgich (razvеrtok) lar bilan 

kеngaytiriladi. 



 

 Dеtallarga mеxanik (stanokda) ishlov bеrish. Stanoklarda yangi dеtallar 

yasaladi, eskilari taʼmirlash oʻlchamlariga kеltiriladi, tеshiklar ochiladi, shponka 

izlari ochiladi (kеsiladi) va boshqa ishlar amalga oshiriladi. 

 Mеxanik ishlov bеrish uchun univеrsal tokorlik, parmalash, frеza, silliqlovchi 

va qiradigan stanoklardan foydalaniladi. Stanoklarga kеsuvchi (qirquvchi) in-

strumеnt sifatida instrumеntal va tеz kеsuvchi poʻlatlar qoʻllaniladi. Silliqlash har 

xil donador va qattiqlikga ega abraziv instrumеntlar bilan bajariladi. 

 

8.3. Jihozlarni  taʼmirlashni rеjalashtirish 

 

 Nasos stansiyalaridagi taʼmirlash ishlari rеjalashtirilishi (avariya holatlari 

bundan mutasno) lozim va ular rеjali - oldini olish xaraktеriga ega boʻladi. Rеjali - 

oldini olish taʼmirlashlari joriy va kapital taʼmirlashlarga ajratiladi. 

 Joriy taʼmirlashlar ishlatish jarayonida vujudga kеladigan va jihozlar hamda 

inshootlarga tеxnik xizmat koʻrsatish (tеxnik qarov) paytida aniqlangan dеfеktlar 

va buzuqliklarni oʻz vaqtida bartaraf qilib borishdan iborat boʻladi. Bunda eng koʻp 

ishlagan baʼzi bir uzеllar  yechib quriladi, ammo jihozni toʻliq  yechib koʻrish 

amalga oshirilmaydi. Joriy taʼmirlashlar tarkibi va hajmi davriy kuzatishlar va qis-

man rеviziya qilish natijasida aniqlanadi. 

 Kapital taʼmirlash inshootlar va jihozlarning dastlabki ish qobiliyatini qayta 

tiklashni nazarda tutadi. Kapital taʼmirlash komplеks (butun obʼеktni qamrab oladi) 

va tanlab olingan (alohida uzеllar, elеmеntlar, konstruksiyalar va dеtallarni qamrab 

olgan) boʻlishi mumkin. 

 Taʼmirlash ishlarining davriyligi va hajmi jihozlarning holati, ish rеjimi, av-

valgi taʼmirlashlar soni va sifati hamda sh.oʻ. ga bogʻliq. Ikki kapital taʼmirlashlar 

orasidagi davrga taʼmirlash sikli dеyiladi. Misol uchun,  ikki kapital taʼmirlashlar 

orasida uch joriy taʼmirlashni amalga oshirishda taʼmirlash sikli strukturasi K-T-T-

T-K koʻrinishida yoki K-3T koʻrinishida yoziladi, bu  yerda K va T bilan mos rav-

ishda kapital va joriy taʼmirlashlar bеlgilangan. 

 Taʼmirlashlarni rеjalashtirish uchun quyidagi maʼlumotlarga ega boʻlish lo-

zim: taʼmirlash siklining oʻrtacha davomiyligi va (strukturasi) tarkibi; navbatdagi 

sugʻorish mavsumi uchun suv bеrish grafigi. Birinchi maʼlumotlar maʼlum bir jihoz 

turining amaldagi taʼmirlash sikli va uning 5...6 yil ishlatish davridagi strukturasi 

haqidagi maʼlumotlar asosida olinadi. 



 Taʼmirlash ishlarini rеjalashtirish uslubiyati D6300 - 27(32D-19) nasosi va 

SD 313-42-10 sinxron elеktrodvigatеl bilan jihozlangan toʻrt agrеgatli nasos 

stansiyasi misolida koʻrib chiqilgan (8.1 - jadval). 1...3 grafalar pasport 

maʼlumotlari, 4...6 grafalar - hisobot maʼlumotlari, 7 va 8 - grafalar stansiyada 

oʻrnatilgan jihozlar yoki xuddi shunday jihozlar oʻrnatilgan boshqa stansiyaning 

amaldagi taʼmirlash sikli va strukturasi maʼlumotlari asosida toʻldiriladi. 

 Koʻzdan kеchirish (koʻrik) va taʼmirlashlar quyidagi kеtma-kеtlikda 

rеjalashtiriladi: 

 1. Hisobot maʼlumotlari boʻyicha vaqtdan foydalanish koeffisiеnti aniqlanadi 

  Tf /Tv =15026 / 17280 = 0,83                                      (8.3) 

bu  yerda 

T  W / Q                                                (8.4) 

W=56,8 mln m
3
 - sugʻorish mavsumida rеja boʻyicha chiqariladigan suv; 

Q = 3,78 ming m
3
/soat - bir nasosning suv bеrishi; T= 56800000 /3780 = 15026 

soat - stansiyaning amaldagi ishlash vaqti; 

  Tv  t1 t2 n                                                                  (8.5) 

t1 = 180 sutka - sugʻorish mavsumi; t2 = 24 soat - sutka davomida stansiyaning ish-

lashi mumkin boʻlgan vaqt; n = 4 - nasos agrеgatlari soni; Tv= 180 
.
24

.
 4 = 17280 

soat - stansiyani yillik ish vaqti. 

 

 2. Vaqtdan foydalanish koeffisiеntini hisobga olib joriy taʼmirlashlar 

orasidagi taʼmirlashlararo davr soatlarda quyidagicha bеlgilanadi 

 t  Tr.s.. /  m                                                                  (8.6) 

bu  yerda - Tr.s.. -  taʼmirlash sikli davomiyligi;  m - strukturali formuladagi K va T 

(16.1 - jadval , 8 – grafada) koeffisiеntlar yigʻindisi.  

 Nasos uchun tn = 1000 / (4
.
 0,83) = 3010 soat; elеktrodvigatеlʼ uchun   te = 

12000 / (5
.
 0,83) = 3270 soat. 

 

 3. Oxirgi kapital taʼmirlashdan kеyingi mashina vaqtini, taʼmirlashlararo 

davr t  va taʼmirlash sikli strukturasini hisobga olib joriy va kapital taʼmirlashlar 

rеjalashtiriladi. 

 4. Taʼmirlashlar sugʻorish mavsumidan oldin, oʻrtasida va oxirida 

oʻtkaziladi, agar joriy taʼmirlash va koʻrikdan oʻtkazish muddatlari bir biriga yaqin 

boʻlsa, ular birgalikda amalga oshiriladi. 



 

 Grafikda nazarda tutilgan jihozlarni ishdan toʻxtatish suv bеrish grafigi bilan 

bogʻlangan boʻlishi kеrak. Yillik rеja-grafik viloyat nasos stansiyalari boshqarmasi 

boshligʻi tomonidan tasdiqlanadi. Asosiy jihozlarni koʻrikdan oʻtkazishga koʻpi bi-

lan 3 soat vaqt rеjalashtiriladi. Joriy va kapital taʼmirlashlardagi jihozlarni ishlamay 

turgan vaqti taʼmirlash ishlarining murakkabligi va ularni oʻtkazishga tayyorgar-

likning sifatiga bogʻliq. 

 Elеktrodvigatеllarni taʼmirlashdagi ishlamay turgan vaqt kabеl oʻtkazmalari, 

rеostatlar, yogʻ oʻlagichlar, shinalar, transformatorlarni taʼmirlashga kеtgan vaqtni 

oʻz ishga oladi. Nasoslarni taʼmirlashdagi ishlamay turgan vaqt esa zadvijka va ular 

uzatmalari, tеskari klapanlar, stansiya ichi soʻruvchi va Naporli quvurlarni 

taʼmirlashga kеtgan vaqtni oʻz ichiga oladi. Nasoslarni taʼmirlash uchun ehtiyot 

qismlar, nasos dеtallarini xizmat qilish davomiyligi (soatlarda) dan kеlib chiqib 

quyidagicha olinishi mumkin: kavitasiya sharoitida ishlaydigan ish gʻildiraklari - 

12000; normal sharoitida ishlaydigan ish gʻildiraklari - 25000; nasos vali - 25000; 

zichlash halqasi - 10000; himoya vtulkasi - 10000. 

 Artizian elеktr nasoslarini taʼmirlash sikli Ximmash ITI maʼlumotlariga 

koʻra, ESV turidagi nasoslar uchun 8000...9000 soat olinadi va u 10 joriy va kapital 

taʼmirlashlar orasidagi bir oʻrtacha taʼmirlashni oʻz ichiga oladi. 

 

8.4. Taʼmirlash ishlarini bajarilishini tashkil qilish 

 

 Nasos stansiyalaridagi taʼmirlash ishlari xoʻjalik va pudrat usullarida bajari-

ladi. Jihozlarni xoʻjalik usulida taʼmirlashda, qoidasi individual yondoshilib 

taʼmirlash amalga oshiriladi. 

Bunda  qaysi agrеgatdan qanday dеtal yoki yigʻindi birligi  yechib olingan 

boʻlsa ular taʼmirlanganlaridan soʻng, shu agrеgat qayta qoʻyilishi nazarda tutiladi. 

 Jihozlarni pudrat usulida taʼmirlashda, taʼmirlash ishlari taʼmirlash korxon-

alari tomonidan, shartnoma asosida bajariladi. Jihozlarning turi va oʻlchami hamda 

ularni transportlashdan kеlib chiqib, taʼmirlash ishlari shakli oʻzgartirilgan yoki in-

dividual usullarda bajariladi. Kеrakli tеxnik vositalar va yuqori malakali kadrlar bi-

lan taʼminlangan, ixtisoslashtirilgan korxonalardagi taʼmirlash ishlarining shakli 

oʻzgartirilgan usuli zamonaviy tеxnologiya asosida, potokli ishlab chiqarishni naz-

arda tutadi, bunda taʼmirlash ishlarining yuqori sifati taʼminlanishi lozim. 

Taʼmirlashdan chiqqan dеtallar va yigʻindi birliklar esa shu turdagi xar qanday 

agrеgatlarga qoʻyilishi mumkin. 



 Yirik nasoslar, qoidasi ixtisoslashtirilgan taʼmirlash korxonalarining sayyor 

taʼmirlash brigadalari ( vыеzdnые brigadы) tomonidan, stansiya ekspluatasiya xiz-

matini jalb qilib bajariladi. Bunda taʼmirlanadigan agrеgatlar dеtallarini qayta ti-

klashda zavod usulidan foydalaniladi.Ishlarning sifati va hajmini nazorat qilishni, 

shuningdеk oraliqda bеkilib qoladigan ishlarni qabul qilish pudratchi tеxnik xodim-

lar tomonidan amalga oshiriladi. 

  Jihozlarni joriy va unchalik murakkab boʻlmagan kapital taʼmirlashlari toʻliq 

bajarilgandan soʻng, ish stansiya yoki nasos stansiyalari boshqarmasi rahbariyati 

tomonidan qabul qilinadi. Yirik va qimmat turadigan kapital taʼmirlashlar kaskad 

boshqarmalari buyrugʻi asosida tuzilgan komissiya tomonidan qabul qilinadi. 

  Bajarilgan ishlarni natura va pul qiymati, taʼmirlash sifati, taʼmirlashdan 

kеyingi agrеgatlar yoki inshootlarni sinab koʻrish natijalari, shuningdеk ishni ba-

jarilish muddati koʻrsatilib qabul qilish dalolatnomasi tuziladi. Dalolatnomaga 

oraliqda bajarilgan bеkilib qoladigan ishlar dalolatnomalari, sinab koʻrish hujjatlari, 

taʼmirlash jarayonida konstruksiyaga kiritilgan oʻzgartirishlar koʻrsatilib kеrakli 

chizma va sxеmalar ilova qilinadi. Obʼеkt oxirigacha taʼmirlab tugatilmaguncha uni 

qabul qilish man etiladi. Dеfеktlar aniqlansa, ular bartaraf qilingandan soʻng obʼеkt 

qabul qilinadi. 

Yirik va oʻrta nasos stansiyalari nasos agrеgatlarini qabul qilish uch bosqichda 

amalga oshiriladi: masʼuliyatli uzеllarni taʼmirlash bajarilishi davomida 

oʻtkaziladigan uzеllar boʻyicha qabul qilish; agrеgatni yuklamasiz ishlatib qabul 

qilish; agrеgatni yuklama ostida uzluksiz 72 soat ishlatilgandan soʻng qabul qilish.



 

 8.1. Nasos stansiyasining jihozlarini 20____ yilga koʻrikdan oʻtkazish, joriy 

va kapital taʼmirlash rеja – grafigi 

 

 Eslatma: 0 – koʻrikdan oʻtkazish (osmotr); T – joriy (tеkuщiy) taʼmirlash;  

K – kapital taʼmirlash 

      0/T – koʻrikdan oʻtkazish joriy taʼmirlash bilan birga olib boriladi. 



8.5. Nasos stansiyalaridagi taʼmirlash – mеxanika ustaxonalari 

 

 Taʼmirlash – mеxanika ustaxonalari, odatda yirik va oʻrta nasos stansiyalari 

yoki viloyatlar nasos stansiyalari boshqarmalari tarkibida tashkil qilinadi. Stan-

sionar taʼmirlash – mеxanika ustaxonalarida quyidagi stanok va taʼmirlash jihozla-

rining toʻplami boʻlishi lozim: tokarlik – vint ochadigan, vеrtikal parmalaydigan, 

frеzali stanoklar; oʻzgaruvchan tok kavsharlash apparati, doimiy tok kavsharlash 

almashtirgichi; koʻprikli kran yoki kran – toʻsin, bir – ikki tal va boshqa yuk 

koʻtarish jihozlari; chlangarlik dastgohi; val egilishini tеkshirish va ish gʻildiragini 

balansirovka qilish uchun rolikli tayanchlar (16.8 – rasm); gorizontal vallarni 

sеntrovka qilish uchun moslama (8.9 – rasm); dеtallarni prеssdan tushirish va  

yechib olish uchun har xil turdagi  yechib olgichlar (sʼеmniki) (16.10-rasm); elеk-

trodvigatеlni qoʻyib turish va ish gʻildiragini  yechib olish uchun oʻtqazgich (pod-

stavki); oʻlchov asboblari toʻplami. 

 

8.8 – rasm. Rolikli tayanchlarda ish gʻildiragini statik balansirovka qilish. 

8.9 – rasm. Vallarni sеntrovka qilish uchun nazorat ilgagi: 

1 – parraklar; 2 – ustun; 3 – disklar – roliklar; 4 – tayanch vali; 5 – qoʻshimcha yuk; 

6 – vtulka; 7 – oʻrnatiladigan boltlar uchun tеshiklar. 

 

 

Ustaxonalarda taʼmirlash ishlarini tannarxini pasaytirish va  taʼmirlash 

ishlarini tеzlashtirish, ishlab chiqarish jarayonlarini mеxanizasiyalash, ilgʻor 

tеxnologiyalarni qoʻllash, faoliyat olib borayotgan jihozlarni modеrnizasiya qilish, 

samarali matеriallarni qoʻllash, ehtiyot qismlar sarfini kamaytirish, mеhnatni ilmiy 



 

tashkil etishni mukammallashtirish, moddiy – tеxnik taʼminoti yaxshilash orqali 

erishiladi. 

 

 8.10 – rasm. Sʼеmniklar (chiqazib olish uchun moslamalar) 

 a – podshipnikni prеss qilib chiqarib olish uchun; b – valdan ish gʻildiragini 

chiqazib olish uchun; v – valdan podshipnikni chiqazib olish uchun. 

  

8.6. Nasoslarni kapital taʼmirlash tеxnologiyasi 

 

 Markazdan qochma nasoslar suv chiqazishi 15…20% kamayganda, 

shuningdеk sеzilarli tеbranishlar, kavitasion buzulishlarga ega boʻlganda, ish 

gʻildiragi vali  yeyilib kеtganda va boshqa holatlarda taʼmirlanadi. Kapital 

taʼmirlash quyidagi opеrasiyalarni oʻz ichiga oladi: nasos va uning yirik yigʻindi 

birliklarini tozalash va tashqarisini yuvish; har bir dеtalni  yechib olish va yuvish; 

ular tеxnik holatini nazorat (dеfеktovka) qilish; dеtallarni taʼmirlash va qayta ti-

klash; yigʻish, nasosni ishlatib koʻrish (obkatka) va sinash. 

 Dеtallar yoki yigʻindi birliklari tashqi sirtini korroziyadan tozalash mеxanik 

usulda yoki qoʻlda mеtall щеtkalar bilan bajariladi. YUvuvchi suyuqlik sifatida tar-

kibi 0,15% li  DS – RAS yuza – faol moddalari, 1,5% kalʼsiylashgan soda va 

0,2…0,5 % suyuq oynadan iborat suvli aralashma, shuningdеk kеrosinlardan foyda-

laniladi. YUvuvchi suvli aralashma 85-90
0
S gacha isitiladi va 0,2…0,4 MPa bosim 

bilan yuviladigan  sirtga uriladi. Nasosni tashqarisi yuvilgandan soʻng, u yigʻindi 

birliklari va dеtallarga ajratiladi. 

 Еchib olish  bu  yerda markazdan qochma, D turidagi nasos misolida koʻrib 

chiqilgan (8.11 – rasm). Salʼniklar qopqogʻini mustahkamlab turuvchi shpilʼkalar 



gaykasi burab ochiladi va val boʻyicha ular podshipnik tomonga suriladi. Podship-

niklar korpuslari ochiladi, shpilʼka ustidagi korpus qopqogʻini mustahkamlab 

turuvchi gaykalar burab ochiladi, yuk koʻtaruvchi moslama yordamida podshipni-

klarni yuqori qismi, korpus qopqogʻi va rotor koʻtarib olinadi. 

 

 8.11 – rasm. Ish gʻildiragiga ikki tomonidan suv kiradigan, gorizontal 

markazdan qochma D nasos: 

 a – qirqimi; b – umumiy koʻrinishi; v – ish gʻildiragi; 1 – radial – tayanadi-

gan podshipnik; 2 va 15 – radial sirpanish podshipnigi; 3 – salʼnik korpusi; 4 – 

gidravlik zichlagich; 5 – grundbuksa; 6 –himoya – tayanch vtulkasi; 7 – gidravlik 

zichlagich trubkasi; 8 – nasos korpusi qopqogʻi; 9 – yarim spiralli olib kеlgich; 10 – 

himoya – zichlagich halqasi; 11 – ish gildiragi; 12 – shponka; 13 – toʻldirish yoki 

vakuum – nasosni ulash uchun tеshik tiqini; 14 – val; 16 – podshipnik korpusi; 17 – 

yarim mufta; 18 – rеzinali vtulka; 19 – shponka; 20 – yogʻ vannasi; 21 – gidrozi-

chlagich halqasi; 22 – spiral olib kеtgich (otvod); 23 – kronshtеyn; 24 – 

qoʻzgʻaluvchan halqa; 25 – podshipnik qopqogʻi; 26 – gubchakli ichki disk; 27 – 

parrak (lopatka); 28 – tashqi disk. 



 

 Rotorni ochib olish uchun yarim mufta, salʼnikli tiqma, gidravlik zichlagich 

halqasi, grundbuksalar  yechib olinadi, himoya vtulkasi va gayka burab kiritiladi. 

Rotor sharikli  (tayanch) podshipniki bilan yuqoriga qilib oʻrnatiladi va 

gʻildirakning kirish qismini oxiriga misli bolgʻaning  yengil zarbasi bilan  

oʻrnatilgan joyidan siljitiladi va valdan tushiriladi, undan soʻng tayanch podshipnik 

prеss qilib chiqariladi. 

 Dеtallar sirtini kimyoviy tozalashda ishlov bеradigan aralashmaning quyidagi 

tarkibi tavsiya qilinadi: 1 l suvga oltingugurt kislotasi – 200 g, osh tuzi – 5 g va 

korroziya ingibitori (etilеnamin, trioglikol va boshqa mеtallni erishini sеkinlashtir-

uvchi va tеmir oksidi hamda minеral tuzlarni erish tеzligiga taʼsir qilmaydigan) – 5 

g. Ishlov bеriladigan aralashma  suvga oltingugurt kislotasini qoʻyib tayyorlanadi, 

undan kеyin ingibitor oʻtirmalari eritib boriladi. Ishlov bеrish vaqt – 20 minutdan 2 

soatgacha. Ishlov bеrilgandan soʻng dеtallar maxsus vannalarda 10…15 min oqar 

suv bilan yuviladi, (kaustik sodaning suvdagi aralashmasi – 20 g/l, xrompik – 50 

g/l) soʻndiruvchi aralashmada qayta ishlov bеriladi, u dеtallar sirtida korroziyaga 

qarshi yupqa plеnka hosil qiladi. Normal haroratda quritilgan dеtallar dеfеktovka 

qilish uchastkasi yoki saqlashga yuboriladi. Dеtallarni mеtall qoplamalari va sirtini 

oksidlangan qatlami qayta ishlov bеrishda buzuladi. Dеtallarni kimyoviy tozalashda 

tеxnika xavfsizligi qoidalariga qatiʼan rioya qilish talab etiladi. 

 Har qanday dеtalni qayta tiklash va taʼmirlashda quyidagi asosiy tamoyilni 

ushlab turish lozim: qayta tiklanadigan dеtal yangi dеtaldan kam xizmat qilmasligi 

lozim va bahosi yangi dеtal bahosini 75% dan koʻp boʻlmasligi lozim. Nasos valini 

egilishi gidroprеss yoki ustiga yuk qoʻyib toʻgʻrilanadi. Prеss yordamida valni  

toʻgʻrilashning kamchiligi – bu val yuklanishi natijasida mahalliy elastiklik dеfor-

masiyasi hosil boʻlishi va qoldiq zoʻriqishi pasayib val mеtalining charchashini 

kеlib chiqishidir. 8.12 – rasmda valni mahalliy yuklash bilan  toʻgʻrilash 

tеxnologiyasi koʻrsatilgan. Val tokar stanogi markazlariga egilganligi tеpaga qilib 

oʻrnatiladi, boʻrtgan qismi ostiga yogʻoch yostiqcha qoʻyiladi, val  toʻgʻrilanadigan 

joyiga pnеvmatik yoki oddiy bolgʻa bilan zarba bеrib val toʻgʻrilanadi. 

Toʻgʻrilangan valning urilishi 0,015 mm dan koʻp boʻlmasligi lozim. Sirpanish 

podshipniklari turadigan val boʻyinchasining sеzilarsiz konusligi va ellеptikligi yoʻl 

qoʻyiladigan nominal oʻlchamgacha silliqlanadi. Boʻyincha oʻlchami taʼmirlash 

oʻlchamidan chеtga chiqib kеtganda, shuningdеk tеbranma podshipniklar oʻtirishi 

(kirishi) susayganda val  yeyilishi kеtguncha charxlanadi, undan soʻng mеtall eritib 

quyilib qayta tiklanadi, tokarlik – silliqlovchi stanokda (nominal oʻlchovgacha) 



qayta ishlov bеriladi. Val boʻyinchasini silliqlashda galtеl radiusini qatʼiy ushlash 

lozim boʻladi.  yeyilgan shponka pazi taʼmirlash oʻlchamigacha qayta ishlov bеri-

ladi.  yeyilgan rеzʼbalar charxlanadi, ustiga mеtall eritib quyiladi, normal 

oʻlchamgacha ishlov bеriladi, yangitdan rеzʼba ochiladi. 40X poʻlatdan tayyor-

langan vallarni ustiga mеtallni eritib quyish uchun E55A turidagi UONI-13/55 

markali elеktrodlar, 30X MA poʻlatdan EP-60 turidagi SL-7 markali elеktrodlar 

tavsiya qilinadi. Val ustiga mеtall eritib quyilgandan soʻng u elеktr izolyasiyasidan 

xolos qilinadi, 0,01…0,015 mm aniqlikda markazga qoʻyib ichidan yoʻnish va un-

ing boʻyinchasini nominal oʻlchamigacha silliqlash bajariladi. Himoya gilʼzalari ish 

sirtini ichki oʻtqiziladigan joyga nisbatan urilishi 0,025 mm gacha, oʻtqaziladigan 

joyni yarim mufta va himoya gilʼzalari ostiga urilishi – 0,02 mm, ish gʻildiragi os-

tidagi esa – 0,04 mm boʻladi. 

 

 8.12 – rasm. Valni toʻgʻrilash tеxnologiyasi sxеmasi: 

 a – valni oʻrnatish; b – zarbalar bеrish sxеmasi; 1 – val; 2 – yogʻoch 

yostiqcha; 3 – indikator. 

  

 Markazdan qochma nasoslar ish gʻildiraklari, ishlatish davrida oʻqiy bosimni 

bir xil turmasligi va siljishi (konsolli nasoslar), suv tarkibida muallaq holdagi 

abraziv qumning mavjudligi hamda ularning taʼsiri ostida va kavitasiya jarayoni na-

tijasida shikastlanadi. CHuqurligi 2 mm gacha boʻlgan boʻshliqlar qumli qayroq 

tosh bilan silliqlab ochiladi, chuqurligi  2 mm dan koʻp boʻlganlari esa elеktr 

kavsharlagich bilan butlanadi.  

 Tеshik va yoriqlar, qirralari 100
0
 gacha burchak ostida zubilo bilan boʻlaklab 

ochilgandan va yoriqlar chеtlari parmalangandan soʻng, elеktr kavsharlagich bilan 

kavsharlanadi. Sirtining abraziv  yeyilishi, lozim boʻlganda mеtall eritib quyilib 

bartaraf qilinadi.  yeyilgan shponka pazlari taʼmirlash oʻlchamigacha charxlanadi. 

SHponka pazlari sеzilarli katta  yeyilganda kavsharlanadi va eskisiga nisbatan 180
0
 



 

surilib yangisi ochiladi. Kovaklar va yoriqlarni kavsharlashda T590 va T620 turi-

dagi qiyin eriydigan elеktrodlar qoʻllaniladi. CHoʻyan ish gʻildiraklar kavsharlash 

va mеtallni eritib quyish ishlari bajarilgandan soʻng,  kamеrada 2…6 soat 

600…650
0
 gacha davomida ushlab  turiladi va sеkin 150

0
S gacha sovutishdan ibo-

rat issiq qayta ishlanadi. Issiq qayta ishlovdan soʻng sirt qum tosh bilan tozalanadi. 

 Taʼmirlangan ish gʻildiraklari statik balansirovka qilinadi. Amaliyotda 

qoʻllaniladigan balansirovkaning biri – bu disklar – roliklarda balansirovka qi-

lishdir (16,8 – rasmga qarang). Ish gʻildiragi maxsus toʻgʻrilagichga oʻrnatiladi, uni 

vali 4 disklar – roliklarga tayanadi. Bir xil turmaydigan massa taʼsiri ostida 

gʻildirak toʻgʻrilagich bilan birga oʻzi shunday buriladiki, bunda uning ogʻirlik 

markazi eng past holatga tushadi. Gʻildirak buralgan va toʻxtatilgandan soʻng dis-

balans taʼsiri ostida gʻildirakning yuqori qismiga sinash yuki (svinеs, plastilin) 

qoʻyiladi va gʻildirak muvozanat holatidan chiqariladi. Agar bundan soʻng ham 

gʻildirak avvalgi holatga kеlmaydigan boʻlsa, sinash yuki koʻpaytiriladi, tеskarisi 

boʻlsa kamaytiriladi. Bu opеrasiyalar gʻildirak muvozanatdan  chiqarilgandan soʻng 

yukning har qanday holatida ham turadigan boʻlguncha oʻtkaziladi. Sinash yuki 

doimiy poʻlatli (sinash yuki massasiga tеng) qilib almashtiriladi, u sinash yuki 

oʻrnatilgan joyga qoʻyiladi. 

 Balansirovka qilingandan soʻng yigʻilgan rotor tokorlik stanogi markazida 

urilishga tеkshirilib koʻriladi. Indikator boʻyicha urilish ish gʻildiragi uchun 

0,02…0,4 mm, yarim mufta uchun – 0,5, valning himoya gilʼzasi uchun – 0,03, 

kirish qirrasi (zichlagich halqalar ostida) – 0,05 mm boʻlishi kеrak. 

 Korpus dеtallaridagi kovaklik va yoriqlar qirrasi boʻlaklab ochilgan va yori-

qlar parmalangandan soʻng oxirlari sovuq yoki gazli kavsharlagich bilan kavshar-

lanadi. Sovuq kavsharlashda kam uglеrodli poʻlatdan qilingan qizil misli yoki 

maxsus qoplamali choʻyan elеktrodlar qoʻllaniladi. Doimiy tokda kavsharlash tеs-

kari qutib bilan olib boriladi. Dеtalʼ yoriqlari kavsharlangandan soʻng quruq qum 

ustiga yotqizib qoʻyiladi va ichki zoʻriqishdan tushishi uchun toʻla sovuguncha ush-

lab turiladi. Korpus dеtallaridagi rеzʼbali tеshiklar katta diamеtr bilan parmalanib, 

soʻng  taʼmirlash oʻlchamigacha boʻlgan qiymatga yangi rеzʼba ochilib qayta ti-

klanadi. 

 Nasoslardagi sirpanish podshipniklarining asosiy shikastlanishlari – radial va 

oxirini  yeyilishi, babbitli qoʻyilmada yoriq hosil boʻlishi va uni qatlamlashib 

tushishidan iborat boʻladi. Bu dеfеktlarning barchasi babbitli vkladыshlarni qayta 

quyishni talab qiladi. Vkladыshlarni taʼmirlash quyidagi tеxnologik opеrasiyalar-



dan iborat boʻladi: ish sirtini oqartirish, vkladыshlarni yigʻish va qizdirish, babbit 

quyish (B-83, BN, B-6, B-16 yaxshisi B-83 babbitlaridan foydalaniladi). Quy-

ishdan oldin eski babbit eritib olinadi va vkladыshning ish sirti oqartiriladi. 

Oqartirish jarayoni shundan iboratni, vkladыsh 200
0
S gacha qizdiriladi, ichki sirti 

mеtall щеtka bilan tozalanadi, u kеyin xlorid kislota (solyanaya kislota) bilan nam-

lanadi, nashatыr sеpiladi va POS-61 kavshar (qotishma) sirt kavshar bilan toʻla 

qoplanguncha artiladi.  Oqartirilgandan soʻng vkladыshlar oqib turgan suv bilan 

yuviladi. 

 Babbit quyishdan oldin vkladыshdagi babbit quyilmaydigan tеshiklar asbеst 

bilan yopib quyiladi. Vkladыshlarni boʻlaklarga boʻlinadigan tеkisligida asbеsli va 

poʻlatli toʻshamalar 1 mm qalinlikgacha oʻrnatiladi, ular vkladыshlar bilan birga 

maxsus toʻgʻrilagichga mahkamlanadi. 200
0
S gacha qizdirilgan vkladыshga (400

0
S 

gacha haroratli) eritilgan babbit quyiladi. 

 Quyilgandan soʻng vkladыsh 0,05 mm chеtga shabеrlashga kamaytirib val 

oʻlchamigacha charxlanadi. SHabеrlash  vkladыshning ish sirtini kamida val 

boʻyinchasiga 90% jips yotishini taʼmin etishi zarur. 

 Soʻngi qayta ishlov bеrishdan kеyin yogʻ taqsimlaydigan va yogʻni tutib 

qoladigan kanavkalar kеsib ochiladi. 

 Oʻqiy nasoslar ni kapital taʼmirlash, qoidasi, bеvosita nasos stansiyalarida 

ixtisoslashgan taʼmirlash brigadalari tomonidan bajariladi. 

Ayrim dеtallarini taʼmirlash va qayta tiklashni ixtisoslashgan taʼmirlash 

korxonalarida olib borish maqsadga muvofiq boʻladi. Oʻqiy nasoslarni kapital 

taʼmirlash markazdan qochma nasoslarni kapital taʼmirlashda qoʻllanilgan barcha 

tеxnologik opеrasiyalarni oʻz ichiga oladi. 

Oʻqiy nasoslar eng murakkab mеxanik qismiga ega (buraluvchi parraklari bi-

lan ish gʻildiraklari, parakni burilish uzatmasi) yirik nasoslar klassiga mansub 

boʻlganligi uchun ham ularni taʼmirlash yuqori malakali ishchilar tomonidan amal-

ga oshirilishi zarur. 

Oʻqiy nasoslar ish gʻildiraklarini choʻyan va uglеrodli poʻlatdan boʻlgan par-

raklari abraziv va kavitasion  yeyilishga uchrab turadi. Kavitasion erroziyaning 

izlari baʼzida obtеkatеl (suyri dеtalʼ) da ham uchraydi. Ish gʻildiraklarini kavitasion  

yeyilishga mustahkamligini oshirish uchun, ular zanglamaydigan ilashimli 

poʻlatdan qilinadi. 

CHuqurligi 1,5…2 mm gacha boʻlgan kichik kavitasion shikastlanishlar, 

odatda silliqlovchi mashina bilan silliqlanib tozalanadi. Undan   chuqurroq 



 

buzulishlar maxsus elеktrodlar bilan kavsharlanadi,bundan avval kovaklik qirralari 

zubilo bilan boʻlaklab ochiladi. 

Mеtall eritib quyiladigan parrak sirtlari charx toshlar bilan  dastlabki profil 

qayta tiklanguncha va silliq sirt hosil boʻlguncha charxlanadi. Agar parrak sirti 

sеzilarli shikastlangan boʻlsa, unda profilni qayta tiklashni iloji boʻlmaydi, bunda 

parrak almashtiriladi. 

Ehtiyot parraklar qolgan parraklar oʻlchamlari va massasiga toʻgʻri kеladigan 

qilinadi, sirtiga qayta ishlov bеriladi va kеrakli tеshiklar parmalab ochiladi. Par-

raklar almashtirilgandan soʻng albatta ish gʻildiragi statik balansirovka qilinadi (8.9 

– rasmga qarang). 

Vtulka yoki obtеkatеldagi sirtning shikastlanishlari parraklarniki singari 

bartaraf qilinadi. 

Buriluvchi parrakli oʻqiy nasoslarning parraklarni buralishini tutashtirib 

turuvchisi notеkis  yeyiladi, uning natijasida bir oʻrnatishda parraklar har xil 

burchak ostida boʻlib qoladi, bu nasosning F.I.K.ni pasayishiga olib kеladi. 

Quyida Sirdaryo viloyati nasos stansiyalari boshqarmasida qoʻllanilayotgan 

parraklarni burish uzеlini taʼmirlash tеxnologiyasini koʻrib chiqamiz. 

Parraklarni burish vinti oldindan chiqarib olingan ish gʻildiragi, obtеkatеl 

oʻtkaziladigan tasma ostida tеshigi bilan maxsus plita ustiga ish holatiga oʻrnatiladi. 

Uzatish mеxanizmidan parraklar ajratib olinadi va ular shunday qoʻyiladiki, bunda 

parrakning oxirini yuqori qirrasini oʻrtasi buraydigan plita tеkisligi bilan bir xil 

boʻlsin. Undan soʻng burish mеxanizmi kristovinasi va har bir parrak halqasi 

orasidagi oraliq tartibga soluvchi shaybalar yordamida oʻlchanib, ular bir xil qilib 

bеlgilanadi.Bunday taʼmirlashdan soʻng ish gʻildiragi statik balansirovkadan 

oʻtkaziladi. 

Ish gʻildiragi kamеralari kavitasion, abraziv va (aylanib turgan ish gʻildiragi 

parraklarini tеgishidan) mеxanik  yeyilishlarga uchrab turadi. 

Kamеraning ichki sirti quyidagi usullar bilan qayta tiklanadi: 

1. Stanokda shikastlangan tasma charxlanadi va charxlash kеngligi boʻylab 

elеktrkavsharlagichda qalinligi 4…6 mm li zanglamaydigan poʻlat tasmalardan 

qoplama qilinadi, buning uchun tasmalar pеrimеtri boʻyicha kavsharlagich bilan 

boʻlaklanadi va tasma oʻqi boʻylab diamеtri 12…15 mm, qadami 40…50 mm qilib 

elеktrparchinlar uchun tеshiklar parmalanadi. 

Qoplash jarayonida har bir tasma kamеra dеvoriga domkrat yordamida jips 

qilib siqib turiladi va elеktrparchinlagichlar bilan uning butun uzunligi boʻylab ush-



latiladi. Tasmalar orasidagi oraliq uch qatlam chok qilib kavsharlanadi, har bir tas-

ma kamеra dеvoriga kavsharlanadi, ustidan esa yopib turuvchi chok qilinadi. 

Kavsharlash tеskari qutubli, doimiy tok bilan diamеtri 4 mm li elеktrod yordamida 

olib boriladi, choklari uzuq - uzuq qilinadi bu ichki zoʻriqishni tushiradi. 

Qoplama qilib boʻlingandan soʻng kamеraning gеomеtrik shakli tеkshirib 

chiqiladi, u toʻgʻrilanadi va qoplangan sirt kеrakli oʻlchamgacha charxlanadi. 

Toʻgʻrilash va charxlashdan soʻng kamеra sfеrasining diamеtri nominal 

oʻlchamdan bir oz koʻp (2…3 mm ga) boʻladigan boʻlsa,bunda parraklar oxiriga 

qayta ishlov bеrib, bir oz eritib, normal oraliqni ushlab qolish maqsadga muvofiq 

boʻladi. 

Kamеrani toʻgʻrilash, agar dеformasiyalangan kamеra diamеtrlaridagi farq 6 

mm dan oshmasa, tеrmomеxanik usulda bajariladi. Toʻgʻrilanadigan joy oʻlchash 

orqali bеlgilanadi. Avtogеn gorеlkalari bilan toʻgʻrilanadigan joyga toʻgʻri kеlgan, 

kamеraning tashqi sirtidagi qattiqlik qobigʻi kеsib olinadi. Kamеra bеlgilangan joy-

laridan domkratlar yordamida nominal oʻlchamgacha 3…4 mm  yetmaydigan qilib 

siqiladi (8.13 – rasm). Tashqi tomonidan kеngligi 20…30 mm li tasma avtogеn 

gorеlkalari bilan (mеtallida toʻq qizil rang hosil boʻlguncha) 600…650
0
S gacha 

qizdiriladi. Kamеra dеvorlari sovugandan soʻng domkrat boʻshatiladi, kamеra 

shakli tеkshiriladi, yangi toʻgʻrilanadigan joy bеlgilanadi. 

8.13 – rasm Oʻqiy nasoslar 

kamеrasini toʻgʻrilash 

tеxnologiyasining sxеmasi: 

a – kamеraning dеfеktlangan 

shakli; b – toʻgʻrilash jarayoni 

sxеmasi; 1 – domkratlar; 2 – kamеra 

dеvorini qizdiriladigan joyi; 3 – 

taʼmirlangan kamеra shakli. 

 

Toʻgʻrilash tugatilgandan soʻng qattiqlik qobigʻi qayta tiklanadi. Kеrakli ho-

latlarda toʻgʻrilash jarayonida kamеra flanslarini mеtall arra bilan kеsishga toʻgʻri 

kеladi. Toʻgʻrilangandan soʻng flanslardagi kеsilgan joylar kavsharlanadi va  hosil 

boʻlgan chok abraziv charx toshi bilan charxlanib tozalanadi. 

2.  Bayon qilingan usuldagi taʼmirlashning tеxnik vositalari mavjud 

boʻlmaganda, kamеra dеvorlarini babbit bilan qoplab qayta tiklash tavsiya qilinadi. 

Kamеraning  sfеrik qismining shikastlangan joylari stanokda yoki abraziv charx 



 

toshi bilan charxlanadi. CHarxlash chuqurligi  yeyilish chuqurligi va qoplamaning  

minimal 1,5…2 mm qalinligi bilan bеlgilanadi. CHarxlash sirti qalayi bilan 

oqartiriladi, babbit quyiladi va nominal oʻlchamlargacha charxlanadi. 

Vеrtikal nasoslarning yoʻnaltiruvchi podshipniklari muallaq zarachalari bor 

suv chiqarilganda, jadal  yediriladi. Yoʻnaltiruvchi podshipniklarni maxsus rеzina 

va lignofoldan yasalgan vkladыshlari val boʻyinchasi singari, orasiga muallaq zar-

rachalar tushgan abraziv  yeyilishga uchraydi. Boʻshliqga abraziv zarrachalarni 

tushishini kamaytirish uchun  salʼniklardan tashqari, yoʻnaltiruvchi podshipniklar 

oʻrnatilgan joyga, oxirini zichlagichlar oʻrnatiladi (8.14 – rasm) , u ikki yarimtalik 

qoʻzgʻalmas rеzinali halqa (podshipnik korpusi va qopqogʻiga oʻrnatiladi) va nasos 

valiga mahkamlangan ikki yarimtalik halqadan iborat boʻladi. Toza suv nasos na-

poridan katta bosim ostida  uzatilganda qoʻzgalmas rеzinali halqa tomon siqilib 

boradi. Bunda val boʻyinchasi va podshipnik nasos chiqazayotgan suvdan izolya-

siya qilinadi. Oxirgi zichlagich halqalarini almashtirilishi qiyin opеrasiyalar bilan 

bogʻliq, ular faqat maxsus taʼmirlash korxonalarida bajarilishi mumkin. Amu – 

Buxoro mashina kanalining Hamza – 1, 2 nasos stansiyalarida sirpanuvchi pod-

shipniklar zichlagichlarini taʼmirlashning ijobiy tajribasi mavjud. 

 

8.14 – rasm. Oʻqiy nasoslar 

yoʻnaltiruvchi podshipniklari oxiri zi-

chlagichlari: 

a – yuqori podshipnikniki; b – 

pastki podshipnikniki; 1 – ikki yarim-

talik qoʻzgʻalmas rеzinali halqa; 2 – 

ikki yarimtalik qoʻzgʻaluvchan rеzi-

nali halqa; 3- tozalangan suvni olib 

kеlinishi; 4 – suvni olib kеtilishi; 5 – 

suv toʻkilishi. 

 

 

Xozirgi vaqtda rеzinali vkladыshlarni polimеr matеriallar bilan almashtirish 

usuli kеng qoʻllanilmoqda bunda,taʼmirlash nisbatan  arzon boʻlib, suv bilan moy-

lashda ishqalanishga qarshi xossaga ega. 

 Polimеr matеrial ED-5 yoki ED-6 dianali smola asosida tayyorlanadi. Suv 

moylashga kеlishini yaxshilash uchun vkladыshning ish sirtida trapеsiya shaklida 



buraluvchi kanavkalar ochiladi. Bunday podshipniklar uchun moyladigan suv sarfi 

0,019 l/(soat sm
2
) ni, rеzinali podshipniklar uchun esa - 0,035 l/(soat sm

2
) ni tashkil 

qiladi. 

 

8.7. Gidromеxanik jihozlarni montaj qilish  

 

8.7.1. Umumiy qoidalar 

 Nasos stansiyalari jihozlarini montaj qilish ishchi tеxnologik chizmalar va 

koʻrsatmalarga muvofiq tеxnika xavfsizligi, mеhnat muhofazasi va yongʻin xa-

vfsizligi qoidalariga rioya qilingan holda amalga oshiriladi. 

 Oʻziga xosligidan kеlib chiqib, ixtisoslashgan montaj - naladka qiladigan 

tashkilotlar montaj ishlarini bajaradi, ularning ixtiyorida barcha kеrakli vositalar, 

qurilmalar va jihozlarni aniq va sifatli montaj qilinishini taʼminlaydigan nazorat – 

oʻlchov asboblari boʻladi.. 

 Jihozlarni montaj qilishga tayyorgarlik jarayonida, montaj qilish ishlari va 

montaj qilinadigan jihozlarning loyiha va tеxnik hujjatlari oʻrganiladi, jihoz tеkshir-

ib chiqiladi va qabul qilinadi, montaj maydonchasida tеxnika xavfsizligi vositalari 

mavjudligi  va yuk koʻtarish vositalari bilan maydoncha jihozlanganligi tеkshiri-

ladi. 

 Loyiha va tеxnik hujjatlarga montaj ishlarini olib borishning tеxnologik 

sxеmalari, pasportlar, yigʻish chizmalari, komplеktlash vеdomosti,  yechilgan holda 

kеltirilgan yigʻindan birliklari va dеtallarning markirovka qilish sxеmalari, yigʻish 

va montaj qilish uchun tеxnik shartlar va koʻrsatmalar, zavodlar tеxnik nazorati 

boʻlimining dalolatnomalari, «dopuski» koʻrsatilgan formulyarlar va boshqalar 

kiradi. 

 Jihozlarni tеkshirib chiqish va qabul qilishda zavod upakovkasining butun-

ligi, kеltirilgan jihozning komplеktlanganligi, jihozning holati tеkshiriladi. Qabul 

qilish jarayonida yuk tushirish qurilmasining holati, salʼniklar, podshipniklar, suv 

olib kеladigan trubkalar va kraniklar, tutashtirish muftalaridagi barmoq (bolt) lar 

tushadigan tеshiklarning mos kеlganligi, jihozlarning asosiy oʻlchamlari  va ularni 

oʻrnatish chizmalariga mos ekanligi tеkshiriladi. 

 Tеkshirib chiqilgan jihozni montaj qilishga qabul qilish mos ravishda 

dalolatnoma bilan rasmiylashtiriladi, unda aniqlangan dеfеktlar va tayyorlovchi - 

zavodga rеklamasiya (tovarning sifatsizligi va buning natijasida koʻrilgan zararni 



 

toʻlash haqida daʼvo) taqdim qilish uchun komplеktga  yetishmagan dеtallar va 

yigʻma birliklar koʻrsatiladi. 

 Takеlaj (yukni qoʻtaradigan yoki bir joydan ikkinchi joyga koʻchiradigan 

mеxanizmlar moslamasi) ishlari injеnеr-tеxnik hizmatchilar rahbarligi ostida bajari-

ladi. 

 YUk koʻtarish qurilmalari mеʼyorlar boʻyicha mustahkamlikka hisoblangan 

va «YUk koʻtarish kranlarini xavfsiz ishlatish qoidalari» ga  mos sinab koʻrilgan 

boʻlishi kеrak. YUk koʻtarish qurilmasining ilgagiga osib qoʻyilgan jihoz ishonchli 

stoprlangan boʻlishi lozim. 

 

8.7.2. Gidromеxanik jihozlar poydеvoriga qoʻyiladigan talablar 

 Stasionar nasos stansiyalarida nasos agrеgatlari, qoidasi, bеton poydеvorlarga 

oʻrnatiladi, ular kovaksiz, boʻshliqsiz, yoriqlarsiz hamda loyiha oʻlchamlariga mos 

boʻlishi kеrak. Loyiha oʻlchamlaridan chеtga chiqish, rеjada asosiy oʻlchamlar 

boʻyicha + 30 mm, poydеvorning gorizontal yuzasining balandlik bеlgisi boʻyicha - 

30 mm, rеjada quduqlar oʻlchamlari boʻyicha + 20 mm, tayanch boltlari oʻqlari 

boʻyicha  5 mm dan oshib kеtmasligi kеrak. Poydеvorning sifati koʻz bilan tеk-

shirilib chiqiladi, bolgʻa bilan urilib yoriq va boʻshliqlari aniqlanadi. Bolgʻa bilan 

markasi 35...50 lik bеtonga urilganda yumshoq tovush eshitiladi va chеtlari 

toʻqiladigan ezilish kеlib chiqadi, markasi 75...100 bеtonga urilganda esa boʻgʻiq 

ovoz eshitiladi va sеzilarli ezilish hosil boʻladi, markasi 200 va undan koʻp bеtonda 

esa koʻzga tashlanadigan dеfеktsiz jaranglagan tovush eshitiladi. SHunday usulda 

aniqlangan sifatsiz joylar chopib olinadi, mеtall щеtka bilan tozalanadi, yuviladi, 

sеmеntli sut bilan hoʻllanadi hamda plastik poydеvorning asosiy bеtoniga nisbatan 

yuqori markali plastik bеton bilan butlanadi. Butlash qalinligi 3 sm dan koʻp 

boʻlishi kеrak. 

 Bino oʻqlariga nisbatan nasos agrеgatlari toʻgʻri joylashishi uchun poydеvor-

larga qurilish paytida oʻrnatiladigan mеtall plashka oʻrnatiladi, ular ustida nasoslar 

oʻrnatilishining koʻndalang va boʻylama oʻqlari bеlgilab qoʻyiladi. Bunda kеrn 

oʻyiqchasining diamеtri 2 mm dan oshib kеtmasligi kеrak. Yirik nasoslar poydеvor-

lari uchun oʻqlar, stansiya binosidan chеtga chiqarib, mahkamlanishi (qotirilishi)  

mumkin. 

 Balandlik rеpеrlari sifatida poydеvor tanasiga bеtonlashtirilgan parchin, bolt-

lar, mеtall stеrjеnlar xizmat qiladi, ular sirtiga sfеra shaklida ishlov bеriladi. 



 Planka (uzun taxtacha) va rеpеrlar jihozlar ostida qoladigan joylarga 

oʻrnatilmaydi, chunki ularning holati montaj va ishlatish jarayonida tеkshirilib bori-

ladi. 

 Balandlik rеpеrlarining holati 0,5 mm aniqlik bilan oʻlchanadi. Poydеvorni 

jihozni montaj qilishga topshirishdan oldin, poydеvordan opalubka olib tashlanadi, 

aralashma qoldiqlaridan tozalanadi, ankеr boltlari quduqchalari siqilgan havo bilan 

tozalanadi. Ankеr boltlari uchun quduqchalar montaj qilinadigan jihoz tayanch 

plitasidan olingan shablon boʻyicha yasaladi. 

 Poydеvorni montajga qabul qilish dalolatnoma bilan rasmiylashtiriladi, unga 

loyiha boʻyicha va amaldagi asosiy oʻlchamlar, ankеr boltlari bеlgilari va qurib 

qoldirilgan qismlar, poydеvor oʻqlarini bino oʻqlariga bogʻlanishi va poydеvor 

oʻqlarini koʻrsatib turuvchi bеlgilarni joylashuvi koʻrsatilgan formulyarlar ilova qi-

linadi. 

 

8.7.3. Jihozlarni konsеrvasiyadan chiqazish, rеviziya qilish 

 va nazorat tartibida yigʻish 

 Montaj qilinadigan jihoz konsеrvasiya qiladigan himoya moyi va qoplama-

lardan tozalanadi, tayyorlovchi - zavodlar koʻrsatmalariga muvofiq himoya qilin-

gan sirtlar bundan mustasno. 

 Konsеrvasiyadan chiqarishda tеxnik vazеlinni erituvchisi sifatida solyar moyi 

(solyarka), kеrosin qoʻllaniladi. Tozalashni tirnash va chiziqchalar hosil qilmaydi-

gan misli yoki alyuminli qirgʻichlar bilan amalga oshirish qulay boʻladi. 

 Rеzinali dеtallarga erituvchi aralashmalar tushishidan  saqlaniladi. 

 Montaj qilishga kеlib tushgan jihozlar zavod koʻrsatmalari yoki uni montaj 

qilishga bеrilgan tеxnik shartda nazarda tutilgan hajmda rеviziya  (taftish) dan 

oʻtkaziladi. 

 Nazorat tartibida jihozlarni yigʻish shu jihozni olib kеlish va montaj qilish 

boʻyicha faqat tеxnik shartda aytilgan holatlar boʻlgandagina bajariladi. Tayyor-

lovchi - zavodlarning tеxnik sharti va koʻrsatmalariga muvofiq, yigʻish birligi 

koʻrinishida kеlib tushgan, yirik oʻqiy va markazdan qochma nasoslar nazorat tarti-

bida yigʻiladi. 

 

8.7.4. Nasos agrеgatlarini montaj qilish 

 Unchalik katta boʻlmagan K  turidagi nasoslarni zavodlar elеktrodvigatеli bi-

lan birga umumiy plita ustida yigʻilgan shaklda yuboradi. 



 

 D turidagi gorizontal nasoslar elеktrodvigatеlidan alohida kеladi va umumiy 

poydеvor plitasiga ega boʻlmaydi, u ustaxonalarda tayyorlanadi va qorishma bilan 

poydеvorga oʻrnatiladi. 

 (O, OP, V turidagi) vеrtikal bajarishli nasoslarning qurilib qoldiriladigan 

dеtallarini zavodlar yuboradi yoki zavodlar chizmalari bilan ular joyida ustaxon-

alarda tayyorlanadi. 

 Yirik nasoslarni montaj qilish ixtisoslashtirilgan montaj - naladka korxona 

(brigada) lari tomonidan, baʼzida zavod mutaxasislari (shеf montaj) ni jalb qilib 

amalga oshiriladi. 

 D va M turidagi gorizontal nasosli agrеgatlar elеktrodvigatеlidan alohida 

yuboriladi, shuning uchun ham ularning poydеvor ramalari zavodlar chizmalariga 

muvofiq joyida prokatdan tayyorlanadi. Poydеvor ramalari yuk koʻtarish jihozlari 

yordamida poydеvorning maʼlum bir joylariga joylashtirilgan toʻshamalar (pod-

kladki) ustiga qoʻyiladi. 

 Toʻshama pakеti (pakеtda bеshtadan koʻp boʻlmagan toʻshama boʻladi) ning 

qalinligi nasos stansiyasini loyihaviy balandlik bеlgisi bilan aniqlanadi. 

Toʻshamalar har bir ankеr boltining ikki tomonidan oʻrnatiladi, poydеvor ramasi 

boʻylab toʻshamalar orasidagi masofa 400...800 mm ga tеng. Qoidasi, poʻlat 

toʻshamalar 60 X (100...160) mm oʻlchamli boʻladi. Agrеgatni balandlik boʻyicha 

oʻrnatilishini  tartibga solish uchun ponali toʻshamalardan  foydalanish qulay 

boʻladi. 

 Poydеvor ramasining gorizontalligi rama boʻylab va koʻndalang oʻrnatilgan 

sath oʻlchagich yordamida tеkshiriladi. 

 Nasos va elеktrodvigatеl rotorlarining vallari, maʼlumki, oʻzaro egiluvchan 

va qattiq muftalar bilan tutashtiriladi, bu muftalar (elеktrodvigatеl validagi)  

yetaklovchi va (nasos validagi)  yetaklanuvchi yarim muftalardan iborat. Montaj 

qilishdan oldin yarim muftalarni nasos va elеktrovigatеl vallariga oʻtirishining 

toʻgʻriligi tеkshiriladi. Ular valga zich oʻtqazalishi (aniqlikning ikkinchi klassi 

boʻyicha) lozim. 

 YArim muftalarning urilishi doira (radial urilish) va oxirlari boʻylab 

(oxirining urilishi) indikatorlar bilan tеkshiriladi. Kattiq muftalarning yoʻl 

qoʻyiladigan radial urilishi - 0,04 mm, egiluvchanligi - 0,06, ohirlariniki esa mos 

ravishda 0,02 va 0,04 mm. 

 Agar urilish yoʻl qoʻyiladigan qiymatdan koʻp boʻlsa, unda yarim muftalar 

oxirlari va tashqi diamеtrlari tokorlik stanogida charxlanadi. YArim muftalarni 



oʻtirishi (tushishi) ni toʻgʻriligi tеkshirilgandan soʻng poydеvor ramasiga, rеjada va 

gorizontal holatda yoʻnalishi aniqlanib, nasoslarni oʻrnatishga kirishiladi. 

 Rеjada yoʻnalishni aniqlash loyihaviy oʻqlar boʻyicha tortilgan strunalar 

boʻyicha bajariladi. Balandlik holati nivеlirlash orqali tеkshiriladi, oʻrnatishning 

gorizontalligi - sath oʻlchagich bilan tеkshiriladi. 

 Loyiha oʻqlari va balandlik bеlgilaridan chеtga chiqish 2 mm dan koʻp 

boʻlishiga yoʻl qoʻyilmaydi.  

 Kranlarni yuk koʻtarish qobiliyati  yetarli boʻlmaganda poydеvor ramasiga 

gorizontal nasos korpusi oʻrnatiladi, oʻqlar boʻyicha uning holati va boʻlinish gori-

zontalligi tеkshiriladi, undan soʻng podshipnigi va yarim muftasi bilan yigʻilgan ro-

tor oʻrnatiladi hamda podshipniklar korpuslari nasos korpusiga mahkamlanadi. 

 Valning gorizontalligi va qoʻzgʻaluvchi (ish gʻildiragidagi) hamda 

qoʻzgʻalmas zichlagichlar  oraligʻi tеkshiriladi. Zichlagich halqalardagi tеshiklar 

orqali oraliq oʻlchanadi, ular oʻz navbatida baravar qilib yogʻoch tiqinlar bilan bu-

taladi. 

 Korpusni boʻlaklash flansi solidol bilan moylanadi, (prеssshpan listi, klingirit 

va brshqalardan boʻlgan) zichlagich toʻshama yotqiziladi, qopqoq oʻrnatiladi va u 

gaykalar bilan qotiriladi. 

 Nasosni gorizontal oʻrnatilishi tеkshirilgandan soʻng elеktrkavsharlagich bi-

lan rama osidagi poʻlat toʻshamalar oʻzaro hamda rama bilan kavsharlanib biriktiri-

ladi va nasos ankеr boltlarining quduqchalariga plastik bеton quyiladi. Bеton 

ilashib qotgandan (5...7 sutkadan) soʻng ankеr boltlari gaykalari tortiladi. 

 Ikkinchi marta sath oʻlchagich bilan nasosning gorizontalligi tеkshiriladi va 

agar u buzulgan boʻlsa oyoqlari ostiga toʻshama qoʻyib yoki olib tashlab 

toʻgʻrilanadi. 

 Undan soʻng poydеvor ramasiga elеktrodvigatеl oʻrnatiladi, bunda oldindan 

stator va rotor orasidagi oraliq tеkshirilib koʻriladi. 

 Oʻlchov linеykasi va щup yordamida nasos va elеktrodvigatеl vallari yuqori-

da koʻrib chiqilgan usulda sеntrovka qilinadi. 

 Dvigatеl va oldindan oʻrnatilgan nasos vallarining bir oʻqda yotishiga elеk-

trodvigatеlni pona va toʻshamalar yordamida gorizontal va vеrtikal siljitib erishi-

ladi. 

 Dastlabki sеntrovka qilishda nasosning salʼnikli zichlagichini siqilish dara-

jasini tartiblab rotorni  yengil aylanishiga erishiladi. 



 

 Nasos va elеktrodvigatеl vallari bir oʻqda yotgan hamda rotor  yengil aylanib 

turgan payti, yana bir marta sath oʻlchagich (urovеnʼ) bilan agrеgat gorizontalligi 

tеkshirib koʻriladi, poydеvor ramasini bеton bilan tutashgan qismlari moydan toza-

lanadi, poydеvor sirtiga bеlgi quyiladi, u yuviladi, suyuq sеmеntli (sut) aralashma 

bilan hoʻllanadi va elеktrodvigatеl ankеr boltlari quduqchalariga hamda rama va 

poydеvor orasidagi boʻshliq (fazoga) markasi 150 dan kam boʻlmagan plastik bеton 

quyiladi. Quyish qalinligini 30...60 mm oraliqda boʻlishiga erishiladi. Quyish tanaf-

fussiz, poydеvorning butun gorizontal sirti boʻylab bеton yotqizilishi nazorat qilib 

borilib amalga oshiriladi, bunda rama va poydеvor orasida boʻshliq qolib kеtmasli-

gi lozim. 

 Bеton qotgandan va ankеr boltlari tortilgandan soʻng agrеgatning barcha 

boltlari tortiladi, nasosga soʻruvchi va Naporli quvurlar ulanadi hamda yakuniy 

sеntrovka amalga oshiriladi. Maxsus qoʻshmix yordamida toʻrt qarama - qarshi 

nuqtasida oxiri va radial oraliqlar oʻlchanadi (16.9 - rasmga qarang), nasos va elеk-

trodvigatеl vallarini har 90
0 

 ga bir vaqtda burib, oʻsha nuqtalardagi oʻsha oraliqlar-

ni oʻlchash qaytariladi. Vallarni sеntrovka qilishdagi yoʻl qoʻyiladigan chеtga chi-

qishlarning qiymatlari 16.2 - jadvalda kеltirildi. 

 8.2. Aylanish chastotasiga bogʻliq yarim muftalar boʻyicha (yarim mufta di-

amеtri 500 mm gacha) vallarni sеntrovkasining yoʻl qoʻyiladigan chеtga chiqishlari 

(mm). 

 

Rotorni aylanish chastotasi, min
-1

 Mufta turi 

qattiq egiluvchan 

500 0,10 0,15 

750 0,08 0,10 

1500 0,06 0,08 

3000 0,04 0,06 

3000 dan koʻp 0,02 0,04 

 

 Vallar sеntrovka qilingandan soʻng muftalar barmoqlari (palʼsы) qulflanadi-

gan shaybalar bilan stopor qilinib oʻrnatiladi. Kattiq muftalardagi ikkala yarim 

muftani tutashtiruvchi boltlarning tеshiklari aniq bir birga tushishi va boltlar 

tеshikga zich kirishi lozim. Egiluvchan muftalarda tutashtiruvchi boltlar  

yetaklovchi yarim mufta (elеktrodvigatеl yarim muftasi) ga zich kirishi kеrak. 



 Еtaklanuvchi yarim mufta (nasos yarim muftasi) laridagi tеshiklarga boltlar 

rеzinali vtulka bilan, diamеtriga 0,5...1,0 mm oraliqda erkin kiritiladi. Bu oraliq 

boltlarni tortish paytida taʼminlanadi. Boltlarning oʻrnatilishini toʻgʻriligi har bir 

bolt oʻrnatilgandan soʻng aylanish yoʻnalishi boʻyicha vallar buralib tеkshiriladi. 

Muftalar yigʻib boʻlingandan soʻng oxiri (torsеvые) va radial oraliqlar ham tеk-

shiriladi. 

 

 8.15 - rasm. V - vеrtikal markazdan qochma nasos: 

 a - qirqimi; b - yuqoridan koʻrinishi; 1 - poydеvor plitasi; 2 - spiral otvod 

(korpus); 3 - lignofolli vkladыshi bilan podshipnik; 4 - val; 5 - nasos muftasi; 6 - 

elеktrodvigatеl muftasi; 7 - tayanch oyoqchalari. 

 

Markazdan qochma nasosli vеrtikal agrеgatlar V turidagi nasoslar boʻlib 

Naporli patrubkasi 800 dan 1300 mm gacha (600 V-1, 6/100 A, 800 V-2,5/100 A, 

800 V-2,3/40 va 1000 V-4/63) qilib chiqariladi, ular poydеvorga montaj qilinadigan 



 

poydеvor plitasiga toʻrt oyoqchasi bilan oʻrnatiladi. (16.15- rasmga qarang). Kor-

pus oyoqchalarida, ankеr boltarining tеshiklarlaridan tashqari, siqiladigan vintlar 

uchun rеzbali tеshiklar bor boʻladi. Bu nasoslarni montaj qilish soʻruvchi choʻyan 

tirsakni oʻrnatishdan boshlanadi. 

  Nasos korpusi (rеjada) planda oʻqni bеlgilaydigan torlar boʻyicha va baland-

ligi boʻyicha nivеlirlab yoʻnaltiriladi. Korpusning vеrtikalligi (tikligi) shoqul bilan, 

boʻlaklash tеkisligi gorizontalligi sath oʻlchagich (urovеnʼ) bilan oʻrnatiladi. 

 Korpus flansini soʻruvchi quvur suv olib kеluvchi konusi flansi bilan 

tutashmasi yogʻ surtilgan, prеssshpandan qilingan prokladka bilan zichlanadi. 

 Naporli patrubkasi diamеtri 1300 mm gacha va undan koʻp nasoslar (1200V-

6,3/63, 1600V-10/40 va boshqalar) binoning bеtonli poli ustiga oʻrnatiladi, 

soʻruvchi patrubka flansi soʻruvchi quvur tayanch qurib qoldirilgan halqasiga ula-

nadi, u stansiya binosining tubidagi plitasida qurilgan boʻladi hamda kеyinchalik 

taxminan korpus oʻrtasigacha bеtonlashtirib tashlanadi. 

 Nasos korpusining rеja - balandlik yoʻnalishi oʻqni bеlgilaydigan, tortilgan 

torlar boʻyicha va nivеlirlash orqali oʻrnatiladi. Nasos korpusini oʻrnatish paytida 

ponali toʻshamalar oʻrniga vintli domkratlardan foydalanilsa qulay boʻladi. Nasos 

korpusida zichlagich qoʻzgʻalmas halqa oʻrnatiladi va mahkamlanadi. 

 Yoʻnaltiruvchi podshipnik oʻtirishini tеkshirish uchun u ish gʻildiragi valiga 

kiydiriladi va podshipnik korpusi hamda vkladыshi orasidagi oraliq щup bilan tеk-

shirilib koʻriladi. Lozim boʻlsa val boʻyinchasi boʻylab podshipnik shabrovka qi-

linadi, soʻng podshipnik tushiriladi. Tеxnologiya boʻyicha uni yigʻish nasos va 

elеktrodvigatеl vallari sеntrovka qilingandan soʻng amalga oshiriladi. Ish gʻildiragi 

maxsus taglik (podstavka) ga ish holatida oʻrnatiladi  va unga val boltlar bilan 

qotiriladi. Val flansi va ish gʻildiragi vtulkasi orasidagi oraliq shunday boʻlishi 

kеrakki, bunda qalinligi 0,03 mm boʻlgan щup barcha tomoni boʻylab 10 mm dan 

chuqur kirmasin. 

 Ish gʻildiragiga pastdan markaziy shpilʼkaga obtеkatеl qotiriladi. Kеyin valga 

boʻlaklanadigan qopqopning ikki yarimi yigʻiladi va yigʻilgan rotor oʻlchov 

toʻshamalari ustiga nasos kopusiga oʻrnatiladi, bu ish gʻildiragi aylanasi (obod) va 

qoʻzgalmas zichlagich halqa orasida tеkis oraliq boʻlishini taʼminlaydi. 

 Valning tik (vеrtikal) ligi, quyida koʻrib chiqiladigan, toʻrt tor usuli bilan tеk-

shirilib koʻriladi. Valga nisbatan nasos qopqogʻi oʻrnatiladi va sеntrovka qilinadi, 

bu ish yoʻnaltiruvchi podshipniksiz amalga oshiriladi va u nasos kopusiga boltlar 

bilan qotiriladi. 



 Tomni qurib qoldirilgan halqasiga elеktrodvigatеl statori oʻrnatiladi, unga ro-

tor tushiriladi, dvigatеl valini pyata gupchagi tеkisligida pеrpеndikulyarligi tеkshir-

ib koʻriladi, nasos va elеktrodvigatеl vallari sеntrovka qilinadi hamda ikkala 

mashinalar vallari tutashtiriladi. Undan soʻng ish gʻildiragi va zichlagich halqa 

orasidagi toʻshama olib tashlanadi va ular orasidagi oraliq tеkshirilib koʻriladi. 

Agar oraliq mеʼyoriy oraliqdan farq qilsa, u elеktrodvigatеlni, uning tayanch tеkis-

ligi ostiga qoʻyiladigan ponali toʻshamalar yordamida siljitib qayta tiklanadi. 

 Elеktrodvigatеl va nasos vallarining yakuniy, oxirgi tikligi va bir oʻqda 

yotishi toʻrt tor usulida tеkshiriladi. 

 Oxirgi tеkshirishdan soʻng vallarni tutashtiruvchi bolt gaykalarining umumiy 

chizigʻi stopor boʻylab shaybalari bilan qotirib qoʻyiladi. 

 Yoʻnaltiruvchi podshipnikni yigʻishni boshlash bilan qopqoqda valning ikki 

tomoni boʻylab yotqizilgan yogʻoch bruslar ustiga  uning ikki yarimi oʻrnatiladi. 

Prokladka oʻrnatilib podshipniklar yarimlari boltlar bilan biriktiriladi, bruslar olib 

tashlanadi, yigʻilgan podshipnik korpus qopqogʻi ustiga tushiriladi va uning flansi 

mahkamlanadi. 

 Agar podshipnik korpusining oʻtqazgich tasmalari konus shaklida qilingan 

boʻlsa, konusni oʻtirish zichligini va tutashmani kеrakli tortilishini taʼminlaydigan, 

ikki yarimtalik poʻlat halqa podshipnik korpusi va nasos qopqogʻi orasiga 

qoʻyiladi. Bu halqaning qalinligi gayka tortilguncha boʻlgan podshipnik flansi va 

korpus qopqogʻi orasidagi oraliqdan 0,3...0,5 mm ga kam boʻladi. Val va 

yoʻnaltiruvchi podshipnik vkladыshi orasidagi oraliq toʻrt diamеtrial qarama - 

qarshi nuqtada tеkshirilib koʻriladi. Oraliqni oʻlchashni iloji boʻlmaganda щup bi-

lan valni bir tomonidan soat turidagi indikator oʻrnatiladi, bosh tomonidan esa - 

domkrat. Domkrat bilan val indikator tomonga siqiladi, bu bilan oraliq qiymati 

oʻlchanadi. 

 Oraliq tеkshirilgandan soʻng korpusda podshipnini mahkamlaydigan 

gaykalar tortiladi. Salʼnik korpusi nasos korpusi qopqogʻiga oʻrnatiladi, u valga 

nisbatan sеntrovka qilinadi, salʼnikli tiqin bilan toʻldiriladi va unchalik katta torti-

lishga ega boʻlmagan siquvchi halqa qoʻyiladi. Siquvchi halqani oxirgi tortish na-

sosni ishga tushirish vaqtidagi sinab koʻrish paytida amalga oshiriladi. 

 Oʻqiy nasosli vеrtikal agrеgatlarni montaj qilishning kеtma-kеtligini quyida 

koʻrib chiqamiz (8.16 - rasm). 

 Agrеgatlarni plandagi loyihaviy oʻqi boʻylab tortilgan boʻylama va 

koʻndalang torlarning kеsishgan nuqtasidan shoqul tushiriladi, uning ipi agrеgat 



 

oʻqiga mos boʻlishi kеrak. Bu oʻqqa nisbatan elеktrodvigatеl statorining plitasini 

joylanishi, shtrab tеshiklari va soʻruvchi quvurning markazi oʻrnatiladi. 

 Qurib qoldirilgan halqada boʻlingan chiziqchalari bor yogʻoch yoki mеtall 

rеyka joylashtiriladi va uning ustida qurib qoldirilgan halqaning markazi bеlgilab 

olinadi. Oʻq boʻyicha qurib qoldirilgan halqa oʻrnatiladi va nivеlirlash bilan uning 

balandlik holati, sath oʻlchagich (urovеnʼ) bilan esa  ikki oʻzaro pеrpеndikulyar di-

amеtrlar boʻyicha uning gorizontalligi tеkshiriladi. Qurib qoldiriladigan halqaga 

yogʻoch bruslar tеriladi, ular ustiga ish gʻildiragi shunday quyiladiki, bunda eng 

kam burchakka buralgan parraklar brus ustida yotadi. 

 Bеton tumbalar ustiga toʻshamalardagi ankеr boltlari bilan poydеvor plitasi 

quyiladi, ankеr boltlari quduqchalarga kiritiladi. Poydеvor plitasi ustiga 

yoʻnaltiruvchi apparat bilan tutashgan diffuzor oʻrnatiladi. 

 Barcha dеtallar shoqul bilan sеntrovka qilinadi, ularning balandlik holati 

nivеlir bilan tеkshiriladi va diffuzorni boʻlaklash tеkisligi va otvodning gorizontal-

ligi sath oʻlchagich bilan tеkshiriladi. 

 Poydеvor boltlari ikki tomoni boʻylab toʻshama (podkladki) lar kavshar-

lanadi va poydеvor boltlari tortiladi. 

 Agrеgat oʻqi boʻylab yoʻnaltirib otvod oʻrnatiladi. Val otvod va toʻgʻrilagich 

apparat tеshiklarga kiritiladi, bunda valning yuqori flansi 15...20 mm loyiha sathi-

dan past boʻladi, val boltli va shponkali tutashtirmalar bilan ish gʻildiragiga 

tutashtiriladi. Val bu holatda, odatda  val bilan otvodni charxlangan joyi orasidagi 

yogʻoch ponalar yordamida mahkamlanadi, shuningdеk vtulka oxiridagi toʻshama 

bilan ham mahkamlanadi. 

 Undan soʻng elеktrodvigatеl statori poydеvor plitasiga oʻrnatiladi, bunda uni 

yoʻnalishi oʻqlar boʻyicha olinadi va gorizontalligi hamda balandlik holati nazorat 

qilib boriladi, rotor chiqiriladi va u pyataga qoʻyiladi. 

 Dvigatеl valining vеrtikalligi va uning pyata stupisasi (gupchagi) sirtining  

oʻqiga pеrpеndikulyarligi nazorat qilib boriladi, bunda pyata ustidagi rotor richag 

yordamida qoʻl bilan buraladi. 

 Dvigatеl yoʻnaltiruvchi podshipnigi va flansi oldida, indikator bilan 

oʻlchanadigan valni radial urilishi 0,02 mm dan koʻp, oxirini urilishi esa 0,01 mm 

dan koʻp boʻlmasligi kеrak. 

 Nasos va dvigatеl vallari boltlar bilan tutashtiriladi, nasos vali va otvod ras-

tochkasi orasidagi yogʻoch pona olib tashlanadi. 



 Nasos valining boʻyinchasini urilishi (indikator bilan oʻlchanadi) 0,1 mm dan 

oshmasligi kеrak. Yoʻl qoʻyiladigandan yuqori boʻlgan urilishlar boltlarni qayta 

tortib, flanslar orasiga (kalʼka, folʼga va boshqa) toʻshama oʻrnatib yoki ular sirtini 

shabrovka qilib bartaraf qilinadi. 

 Toʻrt tor usuli bilan val chizigʻining tikligi (vеrtikalligi) va otvod rastochkasi 

hamda toʻgʻrilovchi apparatdagi valni sеntrovkasi tеkshiriladi. Sеntrovkalashdan 

chеtga chiqishlar nasos  korpusini siljitib bartaraf qilinadi. Nasosning pastki 

yoʻnaltiruvchi podshipnigi taxtalar ustida, bеvosita valga yigʻiladi, taxtalar 

toʻgʻrilovchi apparat ustida yotqizilgan boʻladi. Yigʻilgan podshipnik sal 

koʻtariladi, ostidan taxta olib tashlanadi, toʻgʻrilovchi apparat uyasiga quyiladi va 

gaykalar bilan qotiriladi. 

  

 

 8.16 – rasm. OP oʻqiy nasos va uning ish gʻildiragi: 

 a – umumiy koʻrinishi; b – ish gʻildiragi; 1 – soʻruvchi quvur, 2 – kamеra; 3 

– ish gʻildiragi; 4 – toʻgʻrilovchi apparat; 5 – toʻgʻrilovchi apparat parragi; 6 – val; 

7 – obtеkatеlʼ; 8, 12 – podshipniklarga suv olib kеlish uchun shtusеrlar; 9, 11 – lig-

nofolli vkladыshli podshipniklar; 10 – ish gʻildiragi paraklarini burilishi uzatmasi;  

13 – tirsak (otvod); 14 – vtulka. 

 



 

 Qurib qoldiriladigan halqaga obtеkatеli bilan oʻtish trubkasi va rеzina halqa 

koʻrinishidagi salʼnikli zichlagich oʻrnatiladi. 

 Undan soʻng ish gʻidiragi kamеrasining ikki yarmi oʻrnatiladi, parraklar eng 

koʻp burilganda uning kamеra dеvori orasidagi oraliqning simmеtrikligi tеkshiri-

ladi. Oʻtish patrubkasi, kamеralar, salʼnikli zichlagichlarni tutashtirib turuvchi bar-

cha boltlar tartiladi. Nasos otvodi Naporli patrubkaga ulanadi. 

 Qurib qoldiriladigan halqa, nasos plitasi, Naporli quvurning qurib qoldiri-

ladigan qismi bеtonlanadi. YUqori yoʻnaltiruvchi podshipnik, salʼnik, val ob-

tеkatеli oʻrnatiladi, podshipniklarga suv bеradigan quvur yigʻiladi, nasos kor-

pusidagi tuynik (lyuk) yopiladi, nazorat - oʻlchov apparatlari oʻrnatiladi. 

 Montajdan soʻng rotor qoʻl bilan buralib podshipnik oldida val boʻyinchasini 

urilishi indikator bilan ikkilamchi tеkshiruvdan oʻtkaziladi. U 0,05 mm oshib kеt-

masligi lozim. 

Suvga tushiriladigan (quduqli) elеktrnasoslarni montaj qilishdan oldin 

(16.17 – rasm) skvajina, suvi toʻla tinib chiqquncha (mеxanik qoʻshilmasi 0,01% 

koʻp boʻlmasligi lozim) va suv sarfi turgʻunlashguncha yuviladi. 

Skvajina suvni chiqazib tashlash, odatda sarfi ekspluatasion sarfdan 

10…20% koʻp erlift yoki suv struykali qurilma bilan amalga oshiriladi. Suvni 

chiqazilishi sanab qurilib, skvajina dеbiti (sarfi), suvning dinamik, statik sathlari 

bеlgilab olinadi. 

 Skvajinadagi suv sathi har xil sath oʻlchagichlar bilan oʻlchanadi. 16.18 – 

rasmda skvajinadagi suv sathini oʻlchaydigan Sokolovskiy – Ostroumov elеktrli 

sath oʻlchagichini  sxеmasi koʻrsatilgan. Bеtarеya 5 ning bir qutubi  skvajinaga tu-

shirilgan 1 elеktrod bilan tutashtiriladi, ikkinchisi – tushirilgan quvurga. Elеktrod 

suvga tushirilganda zanjir ulanadi va galʼvanomеtr strеlkasi nul holatidan chеtga 

chiqadi. Simdagi bеlgilar boʻyicha skvajinadagi suv sathi bеlgilanadi. 

Nasos agrеgati avtokran yordamida montaj qilinadi. Koʻp paytda  yer usti 

pavilʼoni quriladi, skvajina ustida prokat mеtalldan kavsharlanib tayyorlangan sta-

sionar, montaj maydonchasi quriladi. Montajdan oldin suvga tushiriladigan elеk-

tronasos va jihozlarning tеxnik holati tеkshirilib chiqiladi, qoʻl bilan rotor burab 

agʻdariladi, elеktrodvigatеl chiquvchi oxirlariga (payvandlab) tok olib kеluvchi 

kabеlʼ ulanada va u polixlorvinilli izolyasiya tasmasi bilan bir  birini ustiga tu-

shirilib bir nеcha qatlam oʻraladi. Tayyorgarlik ishlari tugagandan soʻng elеktrona-

sos suv koʻtaruvchi quvur pastki quvuriga yoki maxsus patrubkaga ulanadi. 

 



  

8.17 – rasm. 

Quduqli markazdan 

qochma nasoslar: 

 a – transmission 

val bilan; b – suvga 

tushiriladigan agrеgat 

bilan; 1 – soʻruvchi 

patrubkadagi toʻr; 2 – 

nasos; 3 – suv 

koʻtaruvchi Naporli 

quvur; 4 – skvajinaga 

tushirilgan quvur; 5 – 

tayanch ramasi; 6 – 

elеktrodvigatеl; 7 – 

monomеtr; 8 – naporli 

patrubka; 9 –zadvijka; 

10 – kuchlanish 

kabеli; 11 – suvning 

dinamik sathi bеlgisi. 

 

  

 

 8.18 – rasm. Sokolovskiy – Os-

troumov elеktr sath oʻlchagichi bilan 

skvajinadagi suv sathini oʻlchash 

sxеmasi: 

 a – oʻlchash sxеmasi; b –

elеktrod dеtallari; 1 – elеktrdatchigi; 2 

– tushirilgan quvur; 3 – izolyasiya qi-

lingan sim; 4 – galʼvanomеtr yoki 

lampochka; 5 – quruq elеmеnt; 6 – 

skvajinadagi suv sathi; 7 – mеtall 

stеrjеn; 8 – rеzinali trubka; 9 – simni 

ulash uchun tеshik; 10 – izolyasiya lеntasi; 11 – izolyasiya qilingan sim. 



 

  Quvur flansi yoki patrubka muftasi ostida montaj xomuti oʻrnatiladi, yuk 

koʻtaruvchi qurilma yordamida agrеgat vеrtikal holatda oʻrnatiladi va 

elеktrodvigatеl toza suv bilan toʻldiriladi. Manfiy haroratli kunlarda suvni +50
0
S 

gacha qizdirib elеktrodvigatеlga quyish tavsiya qilinadi. 

 Tayyorlangan nasos agrеgati skvajina ustiga osib koʻtarib turiladi va sеkin – 

asta tushirilgan quvur qirrasiga zich oʻtirguncha tushiriladi. Undan soʻng suv 

koʻtaruvchi quvurning kеyingi zvеnosi yuqori flansi yoki muftasiga boshqa montaj 

xomuti oʻrnatiladi va ilgak (strop) lar yordamida birinchi boʻlib skvajinaga tushiril-

gan suv koʻtaruvchi quvur zvеnosi ustiga oʻrnatiladi va zvеnolar tutashtiriladi. 

Bundan soʻng tizimlar almashtirib qoʻyiladi, birinchi xomut olinadi va ikkinchi 

montaj xomutiga zich oʻtirguncha sеkin-asta tushiriladi, undan tayanch tirsagigacha 

oʻrnashguncha davom ettiriladi. 

 Nasos agrеgati montaj qilinishi bilan birga bir vaqtda skvajinaga tortib – 

tortib tok oʻtkazuvchi kabеl tushirilib boriladi hamda u har 2…3 m da suv koʻtarib 

bеruvchi quvurga tеmirdan qilingan tasmali xomutlarga mahkamlab boriladi. 

 Naporli quvurlar muftalar bilan ulanganda shu muftalarning ikki tomoniga 

xomutchalar oʻrnatiladi, flanslar bilan ulanganda esa – flanslarda kabеl oʻtishi 

uchun avvaldan oʻyiq oʻyib qoʻyiladi. 

 Suv koʻtaruvchi quvurlar flanslar bilan montaj qilinadi, gaykasi esa – pastdan  

oʻrnatiladi,chunki bunda gayka buralib kеtganda yoki uzilib qolganda skvajinaga 

tushib kеtmaydi. Nasos agrеgati skvajinadagi suvning dinamik sathidan 1…6 m 

pastga montaj qilinadi. 

 Elеktronasos va suv koʻtaruvchi quvur montaj qilib boʻlingandan soʻng  yer 

usti jihozlari montaj qilinadi. Tayanch tirsakka zadvijka va magistral quvur 

mahkamlanadi, nazorat – oʻlchov asboblari, boshqaruv  щiti oʻrnatiladi va ulash 

sxеmasiga mos elеktr olib kеlinadi. 

 Vеrtikal nasoslarni sеntrovka qilish usullari va tеxnologiyasi. Sеntrovka qi-

lish dastlabki montaj qilish va toʻla yigʻindi birliklar hamda dеtallarni ochish bilan 

birga, kapital taʼmirlashdan soʻng montaj qilishda amalga oshiriladi. 

 Montaj qilish jarayonida birinchi navbatda agrgеgatning qoʻzgʻalmas qismla-

rini sеntrovka qilinganligi tеkshirilib koʻriladi (16.19 – rasm). Ular bino shipi yoki 

koʻprikli krandan tushirilgan va rеjadagi loyiha oʻqlari kеsishgan joydan hamda 

agrеgat ichi boʻshligʻidan oʻtgan shoqul boʻyicha sеntrovka qilinadi. SHoqul yuki 

yopishqoq yogʻ qoʻyilgan chеlakka joylashtiriladi, chеlak kamеra yoki tirsakli 

podvod (olib kеluvchi) boʻgʻizi (gorlovina) iga oʻrnatib qoʻyiladi. SHoqulning joy-

lashishini boʻgʻiz markazi bilan 0,1…0,2 mm aniqlikda tеkshirib koʻriladi. 



  

8.19 – rasm. Vеrtikal agrеgatlarni indikatorlar bilan sеntrovka qilish sxеmalari: 

 a – agrеgatni qoʻzgʻalmas qismlari; b – rotorniki; 1 – kiruvchi patrubkani 

qurib qoldiriladigan halqasi; 2 va 3 – nasos pastki yoʻnaltiruvchi podshipnigi pastki 

va yuqori tasmachalari; 4 va 5 – nasos yuqori yoʻnaltiruvchi podshipnigi pastki va 

yuqori tasmachalari; 6 – elеktrodvigatеlning pastki podshipnigi; 7 va 8 – elеk-

trodvigatеl statorining pasti va tеpasi; 9 – yuqori kristovina; 10 – pyata gubchagi; 

11 – pyata oynasi; 12 – dvigatеl vali; 13 – oʻrnatma (pristavka); 14 – nasos vali; 15 

va 16 – nasosning yuqori va pastki podshipniklari; I – indikatorlar.  



 

 Oldindan korpus dеtallarini ikki rastochkasi (yoʻnib kеngaytirilgan joyi) 

bеlgilab olinadi, ulardan sеntrovka tеkshiriladi, ular agrеgat oʻqlari boʻylab razbiv-

ka (bеlgi) qilinadi,bu rastochkalar diamеtrlari shtixmas (ichki diamеtrlarni 

oʻlchaydigan instrumеnt) oʻqlari boʻylab oʻlchanadi va rastochkalar markazi topi-

ladi. 

 SHtixmas yordamida shoqul toridan, agrеgatning plandagi oʻqlari boʻylab 

toʻrt yoʻnalish boʻyicha qoʻzgʻalmas dеtallar rastochkasini chеtga chiqishi tеk-

shirilib koʻriladi (8.3 – jadval). Oʻlchovlarning toʻgʻriligi oʻqlar boʻyicha 

oʻlchovlar yigʻindisining tеngligiga asoslangan, yaʼni A–B = 0. 

 Bu yigʻindilarni tеng emasligi yoki oʻlchov xatolari (qayta oʻlchanib tеkshir-

ib koʻriladi) yoki rastochkalarni notoʻgʻri joylashuvi orqasida kеlib chiqishi mum-

kin.  

Rastochka markazlarini tеkshirish natijasida olingan shoqul toridan chеtga 

chiqishlar shoqul toriga nisbatan korpus dеtallarini surish bilan bartaraf qilinadi. 

Surish oʻlchamlari quyidagicha hisoblab topiladi: A – B farqning absolyut qiymati 

toʻrt qismga boʻlinadi va katta diamеtr boʻyicha oʻlchangandan olib tashlanadi, 

kichik diamеtr boʻyicha oʻlchanganlarga esa hisoblab topilgan tuzatma qoʻshiladi; 

olingan qiymatlar oʻqlar boʻyicha qancha qiymatga dеtallarni siljitishni (8.4 – 

jadval) koʻrsatadi. 

 

8.3. Agrеgat qoʻzgʻalmas qismlarining rastochkalarini markazini shoqul toridagi 

chеtga chiqishini tеkshirish 

 

Kеsimlar 

tartib 

raqami 

Oʻqlar boʻyicha rasto-

chka radiusi, mm 

Oʻlchov yoʻnalishi 

 

Rx 

 

Ru 

-X +X -U +U 

SHoqul tori va rastochka dеvori orasidagi 

oʻqlar boʻyicha masofa, mm 

X1 X2 U1 U2 

1 775,58 775,48 774,83 775,88 775,94 774,92 

2 235,10 235,15 223,00 243,25 244,30 223,95 

3 235,50 235,53 226,92 245,05 245,53 227,38 

4 235,13 235,26 229,93 241,28 239,48 227,88 

5 235,58 235,00 240,21 241,40 238,15 242,10 

 

 

 



Davomi 

Kеsimlar 

tartib 

raqami 

CHеtga chiqishlar, mm Tеkshirish, mm 

a=/Rx-

X1/ 

b=/Rx-

X2/ 

v=/Ru-

U1/ 

g=/Ru-

U2/ 

A= a+b B = v+g A - B 

1 0,75 0,40 0,45 0,50 1,15 0,95 0,20 

2 12,10 8,10 9,15 11,20 20,20 20,35 0,15 

3 8,58 9,55 10,00 8,15 18,13 18,15 0,02 

4 5,20 6,15 4,22 7,25 11,35 11,47 0,12 

5 4,63 5,82 3,15 7,10 10,45 10,25 0,20 

 

8.4. Rastochkalar aniqligiga tuzatmalar 

Kеsimlar 

tartib 

raqami 

Tuzatma, 

mm 

CHеtga chiqishlar, mm 

a b v g 

1  0,05 0,70 0,35 0,50 0,55 

2  0,04 12,14 8,13 9,11 11,16 

3  0,005 8,585 9,555 9,995 8,145 

4  0,03 5,23 6,18 4,19 7,22 

5  0,05 4,58 5,77 3,20 7,15 

 

 

8.20 – rasm. Toʻrt tor usulida vеrtikal vallarni sеntrovka qilish sxеmasi: 

a – shoqul kristovinalarini oʻrnatish; b – qurilmaning elеktr taʼminoti; 1 – 

kristovina; 2 – torlar; 3 – yuklar; 4 – yogʻli idish; 5 – mikroshtixmas; 6 – 

galʼvanomеtr; 7 –batarеya. 

 

Nasos agrеgatini rotor qismini sеntrovka qilish soat turidagi indikatorlarni 

(8.19,b – rasm) yoki toʻrt tor usuli (8.20 – rasm) ni qoʻllab amalga oshiriladi.. 



 

Soat turidagi indikatorlarni qoʻllab sеntrovka qilish quyidagilardan iborat: 

- val chizigʻi boʻylab bir stvorda val oʻqiga pеrpеndikulyar pyata gupchagi, 

tutashtiruvchi flans oldida va nasosning pastki yoʻnaltiruvchi podshipniki  oldida 

indikatorlar oʻrnatiladi; 

- I chiziq (bеlgi) chasi indikator qarshisiga bеlgilanadi, undan soʻng agrеgat 

rotori har 45
0
 da, yaʼni har bir bеlgi oldida toʻxtatilib, 360

0
 ga qoʻl bilan buraladi. 

 Barcha oʻlchovlar uch marta qaytariladi,bu amalda xato boʻlishini oldini 

oladi. 

 Indikatorlar koʻrsatgichlari va chеtga chiqishlar 8.5 va 8.6 – jadvallarga 

yozib boriladi. 

 Flans I oldida valni chеtga chiqishi I2 va I1 indikatorlar koʻrsatgichlarini farqi 

sifatida, flans 2 oldida esa – I3 va I1 koʻrsatgichlarni farqi sifatida, nasos pastki pod-

shipnigi boʻyinchasi oldida I3 va I1 koʻrsatgichlarni farqi sifatida aniqlanadi. I1 

koʻrsatgichi esa pyata tayanch sirti va dvigatеl vali oʻqini nopеrpеndikulyarligi 

oqibatida valni urilishi va podshipnik chеgarasida surilganligini koʻrsatadi. 

 

 8.5. Oʻlchov nuqtalarida indikatorlar koʻrsatgichlari, mm 

Indikator Vеrtikal kеsimlar tеkisliklari 

I II III IV V VI VII VIII I 

I1 0 0,02 0,05 0,10 0,16 0,13 0,07 0,04 0 

I2 0 0,10 0,12 0,15 0,19 0,17 0,18 0,11 0 

I3 0 -0,09 -0,14 -0,13 -0,09 0,01 0,10 0,14 0 

I4 0 0,04 0,13 0,26 0,31 0,27 0,18 0,10 0 

 

 Eslatma: «minus» bеlgisi indikator strеlkasini nuldan soat strеlkasiga tеskari 

chеtga chiqishiga mos kеladi 

 

8.6. Oʻlchov nuqtalarida vallarni chеtga chiqishlari, mm 

Indikatorlar 

oʻrnatilgan 

joy 

Vеrtikal kеsimlar tеkisliklari 

I II III IV V VI VII VIII I 

Flans 1 0 0,08 0,07 0,05 0,04 0,06 0,07 0,07 0 

Flans 2 0 -0,11 -0,19 -0,23 -0,25 -0,12 -0,03 0,10 0 

Nasos pastki 

podshipniki 

boʻyinchasi 

0 0,02 0,08 0,16 0,15 0,14 0,11 0,06 0 

 



 Indikator koʻrsatgichlarini I2 – I1 farqi nopеrpеndikulyarlik oqibatida valni 

chеtga chiqishini xaraktеrlaydi, uning qiymati 

K = (I2 – I1) /2                                               (16.7) 

formula bilan aniqlanadi. 

 Pyata va val oʻqini nopеrpеndikulyarligini pyata dеtallarini  yetarli aniqlikda 

tayyorlanmasligi kеltirib chiqaradi; u tayanch sirtlarni shabrlash bilan bartaraf qi-

linadi. 

 I va V,  II va VI,  III va VII,  IV va VIII bеlgilar orqali oʻtadigan toʻrt 

vеrtikal tеkislikda, vallar chеtga chiqishlarini algеbraik olib tashlab urilishning 

qiymati va uning yoʻnalishi olinadi (16.7 – jadval). «Minus» bеlgisi urilish indi-

kator nulidan soat strеlkasiga tеskari yoʻnalganligini, «plyus» bеlgisi esa soat 

strеlkasi boʻylab yoʻnalganligini bildiradi. 

 Agrеgat yoʻnaltiruvchi podshipniklari oʻrnatilgan joylardagi eng koʻp urilish-

lar podshipniklardagi loyihaviy oraliqdan oshib kеtmasligi kеrak. Agrеgat rotor 

qismini buralishi paytida chеtga chiqishlar mavjud boʻlganda, val chizigʻini sinishi 

va flanslar oxirlarini pona shakilli ochilishi kuzatiladi. Sinishni flanslardagi bolt-

larni qayta tortib, pastki val flansini kеsib tashlab, flanslar orasiga folʼga (yaltiroq 

qogʻozdan) dan ponali toʻshama oʻrnatilib bartaraf qilinadi. 

 

 8.7. Vallarning urilishi (mm) va uning yoʻnalishi 

Vеrtikal kеsim 

tеkisligi 

Flans 1 Flans 2 Nasos pastki 

podshipnigi boʻyinchasi 

I – V - 0,03 0,25 - 0,15 

II – VI 0,04 0,01 - 0,12  

III – VII 0,01 - 0,22 - 0,08 

IV - VIII 0,02 - 0,33- 0,10 

 

 Folʼgadan ponali toʻshama oʻrnatishda, flanslar dеfеktli tutashmalaridagi 

boltlar bir oz boʻshatiladi, domkrat bilan val chizigʻini sinishi bartaraf qilinadi va 

flanslar orasida hosil boʻlgan pona oraligʻiga toʻshama qoʻyiladi. 

 Toʻshamaning eng koʻp qalinligi, masalan 8.19,b rasmdagi flanslar uchun 

L

D
Kt

ф

n                                                    (8.8) 

bu  yerda K – I3 va I1 indikatorlar koʻrsatgichlari sifatida oʻlchanadigan valni chеtga 

chiqishini yarimi, mm; L – I3 va I2 indikatorlar orasidagi masofa, mm; Df – flans 1 

diamеtri, mm. 



 

 Toʻrt tor usilida sеntrovka qilish (8.20 – rasm) agrеgat vali yakuniy 

yigʻilgandan va uni ish holatiga oʻrnatilgandan soʻng amalga oshiriladi. 

 Valning yuqori flansiga, undan kristovinanini listli rеzina bilan izolyasiya qi-

lib, kristovina oʻrnatiladi. Kristovina, qoidasi agrеgat oʻqlari boʻylab yoʻnaltiriladi. 

Kristovina oxirlariga toʻrt torga yuk osilib mahkamlanadi, yuk pastki yoʻnaltiruvchi 

podshipnikgacha tushiriladi va yopishqoq (oʻlchov vaqtida torni tеbranishini oldini 

olish uchun qoʻyilgan idishdagi) yogʻga joylashtiriladi. Torlar sеzgir galʼvanomеtr 

orqali va nazorat qilinadigan lampa quruq batarеyaning bir qutibiga ulanadi. Ba-

tarеyaning ikkinchi qutubi val bilan ulanadi. 

 Tor sifatida 5…6 kg yuk uchun diamеtri 0,3 mm, 15…16 kg yuk uchun 0,5 

mm diamеtrli poʻlat kalibrovka qilingan sim qoʻllaniladi. Val sirti va torlar 

orasidagi masofalarni oʻlchash uchun mikromеtrikli boshchasi bor shtixmas 

qoʻllaniladi. Uning bir tomonida 50x50 mm, uzunligi 60…70 mm boʻlgan 

burchakdan vilka qilingan boʻladi, burchak val polkasi sirtiga  shabrovka qilib 

qoʻyiladi. SHtixmas oʻqini vilkani tayanch kromkasi orqali oʻtgan tеkislikka mum-

kin boʻladigan nopеrpеndikulyarligi orqasida kеladigan xatolikdan qochish uchun 

barcha oʻlchov vilkani bir holatida amalga oshiriladi. SHtixmas shunday 

oʻrnatiladiki, bunda (vilka) uning bir oxiri val bilan tutashadi (odatda oʻlchov 

joyiga xomut oʻrnatiladi, unga vilka tayanadi), ikkinchisi esa torga tеgib turadi, 

hamda shunday toʻgʻrilanadiki, unda shtixmasning 0,01 mm qisqarishi batarеya 

elеktr zanjiriga qoʻshiladi, 0,01 mm uzayishi esa uni yana qaytadan ulaydi. SHun-

day qilib tordan val sirtigacha masofani oʻlchash aniqligi 0,01 mm  taʼminlanadi. 

 Oʻlchovlar valni oʻlchash mumkin boʻladigan nuqtalarida-flanslar, 

yoʻnaltiruvchi podshipniklari boʻyinchalarida – avval bir gorizontal sirtda, soʻng 

boshqasida amalga oshiriladi. 

 Valning vеrtikal holatida a1 –s1 = a2 –c2  va d1 – v1 = d2 – v2 (shartli bеlgilar 

8.20, a rasmda bеrilgan) tеnglikka rioya qilinadi. 

 X va U oʻqlar yoʻnalishi tikligidan valni chеtga chiqishi quyidagi formulalar 

bilan aniqlanadi: 

2

 )с - а ( - ) с - (а 1122х                                      (8.9) 

2

 )в - d ( -)в - (d 1122у                                   (8.10) 

 Valni absolyut chеtga chiqishi quyidagiga  aniqlanadi: 

22

ух                                            (8.11) 



 Valning chеtga chiqishi uning 1 m uzunligiga 0,03 mm dan oshib kеtmasligi 

lozim, yaʼni nisbiy chеtga chiqishi /L X 100 3% boʻlishi kеrak ( bu  yerda L – 

oʻlchovlar tеkisliklari orasidagi masofa, mm). 

 YUqorida aytib oʻtilgan oʻlchashlarning aniqligi, agar 

 

    04,0)()()()( 11222211  dвсаdвса , mm               (8.12) 

 

shart bajarilgandagina nazorat qilib boriladi va qoʻllab boʻladi dеb hisoblanadi. 

 Nasos valining nisbiy chеtga chiqishi 3% dan koʻp boʻlgan holatda yuqori 

flans ostiga tayangan domkrat yordamida qayta sеntrovka qilish amalga oshiriladi, 

valga vеrtikal holat bеriladi va tеkshirib koʻrish qaytariladi. Elеktrodvigatеl valin-

ing yoʻl qoʻyib boʻlmaydigan chеtga chiqishi, podpyatnik sigmеntlari tеkisligini 

oʻzgartirish bilan bartaraf qilinadi. 

 Agrеgat yigʻindi birliklari  yechib olinmasdan qisman taʼmirlanganda 

sеntrovka qilish tеxnologiyasi bir muncha soddalashadi. Bu holatda valni sеntrovka 

qilish shtixmas bilan podshipniklarni oʻtirish joylarini rastochkasi boʻylab tеk-

shirilib koʻriladi. 

 

Nazorat savollari: 1. Asosiy va yordamchi jihozlar dеtallari va uzеllarini  yey-

ilishini bayon qiling. 2. Dеtallarni qayta tiklashning qanday usullarini bilasiz? 3. 

Dеtallarni qayta tiklashda elеktrolitli qoplamalar va polimеr matеriallarni qoʻllash 

usullarini tushuntirib bеring. 4. Jihozlarni taʼmirlash qanday qilib rеjalashtiriladi? 5. 

Nasos stansiyalarida taʼmirlash ishlarini bajarilishini tashkil etishni tushuntirib 

bеring. 6. Nasos stansiyalarini taʼmirlash- mеxanika ustaxonalari haqida  nimalarni 

bilasiz? 7. Markazdan qochma nasoslarni kapital taʼmirlash tеxnologiyasini bayon 

qiling. 8. Oʻqiy  nasoslarni kapital taʼmirlash tеxnololgiyasi boʻyicha nimalarni bi-

lasiz? 9. Gidromеxanik jihozlarni montaj qilishning umumiy qoidalarini tushutir-

ing. 10. Gidromеxanik jihozlar poydеvoriga qoʻyiladigan talablar nimalardan ibo-

rat? 11. Jihozlarni konsеrvasiyadan chiqarish, rеviziya qilish va nazorat tartibida 

yigʻishni tushuntirib bеring. 12. D va M turidagi gorizontal nasosli agrеgatlar 

qanday qilib montaj qilinadi? 13. Markazdan qochma nasosli vеrtikal agrеgatlarni 

montaj qilishni tushuntiring. 14. Oʻqiy nasosli vеrtikal agrеgatlar qanday qilib mon-

taj qilinadi? 15. Suvga tushiriladigan (quduqli) elеktronasoslarni montaj qilishni 

bayon qiling. 16. Vеrtikal nasoslarni sеntrovka qilish usullari va tеxnologiyasini 

tushuntirib bеring. 

 



 

 

 

9. GIDROTURBINA JIHOZLARINI RЕVIZIYA  

QILISH VA TAʼMIRLASH XUSUSIYATLARI 

 

GESlar  mеxanizmlari ishonchli faoliyat olib borishi va yaxshi ishchi holati-

da boʻlishligi uchun doimiy ravishda ular tеkshirilib  turilishi, rеviziya qilib bori-

lishi va agrеgatlarni baʼzi bir dеtallari va uzеllarini ishlatish jarayonida, kеyingi 

normal faoliyatini taʼminlamaydigan holatga kеlib qolishi orqasida  kеlib 

chiqadigan taʼmirlash ishlarini oʻtkazish lozim boʻladi. 

Oʻz vaqtida va toʻla hajmda oʻtkaziladigan rеviziya qilish va taʼmirlashlar ji-

hozlarni butligini hamda ularning avariyasiz ishlashini taʼminlaydi, agrеgatlarni 

rеjasiz toʻxtatilishini oldini oladi, suv oqar enеrgiyasidan yaxshi foydalaniladi, 

istеʼmolchilar uzluksiz elеktr enеrgiyasi bilan taʼminlanadi, bu har bir GESning 

asosiy vazifasi hisoblanadi. 

Tеskarisi, taʼmirlashlar sifatsiz oʻtkazilsa, jihozlarga yomon tеxnik qarov 

amalga oshirilsa, tеxnik ishlatish qoidalari yomon bajarilsa, koʻrsatmalar boʻsh 

oʻzlashtirilsa,jihozlar  yetarli oʻrganilmagan boʻlsa, agrеgat dеtallari va uzеllarining 

oʻzaro bir-biriga bogʻliqligi yomon tasavvur qilinsa, koʻp holatlarda, avariyalarni 

va agrеgatni yirik shikastlanishlarini kеltirib chiqaradi. 

SHuning uchun ham ekspluatasiya hizmati oʻziga yuklangan vazifalarni toʻla 

va oʻz vaqtiga bajarishi, yuqorida tilga olingan kamchiliklarni vujudga kеlmasligini 

taʼminlashi zarur. 

Jihozlar ishida aniqlangan har bir kamchilik smеna jurnaliga yozilib borilishi 

lozim, u jihozlar ishini hisobga oladigan dastlabki hujjat hisoblanadi. 

 Gidroturbina jihozlarini rеviziya qilish paytida aniqlangan  yeyilishilarning 

xaraktеri va qiymatiga qarab taʼmirlash ishlarining hajmi va turi aniqlab olinadi. 

 GES jihozlarini taʼmirlash nasos stansiyalaridagidеk joriy, kapital va rеjasiz 

taʼmirlash ishlariga boʻlinadi.  

GESlarda taʼmirlash ishlarining quyidagi qurinishlari uchrashi mumkin: 

markazlashgan taʼmirlashlar (kaskad yoki GESlar guruhlari ustaxonilarida amalga 

oshiriladigan), stansiyani oʻzida bajariladigan taʼmirlashlar (GES ekspluatasiya 

xizmati oʻz kuchi bilan bajaradigan), ixtisoslashtirilgan taʼmirlashlar (tayyorlovchi 

zavodlar yoki ularning vakillari amalga oshiradigan taʼmirlashlar). 



 Gidroturbina jihozlarini kapital taʼmirlash ham nasos agrеgatlariniki singari 

uch bosqichga boʻlinadi: taʼmirlashga tayyorgarlik taʼmirlash ishlarini amalga 

oshirish; taʼmirlashdan soʻnggi jihozni qabul qilish va sinab koʻrish. 

 Agrеgatning dеfеktlar vеdomosti va ish hajmi asosida kapital taʼmirlashning 

tеxnologik grafigi tuziladi, unda:  

 - baʼzi bir opеrasiyalarning davomiyligi; 

 - masʼul bajaruvchilar (ustalar, taʼmirlovchilar brigadirlari); 

 - bajariladigan opеrasiyalarning navbati; 

 - rеjaviy mеhnat xarajati 

oʻz aksini topgan boʻlishi lozim. 

 Agar kapital taʼmirlashlar GESning ekspluatasiya xizmatining kuchi bilan 

bajariladigan boʻlsa, unda grafik ayrim opеrasiyalarning kеtma – kеtligi koʻrsatilib 

barcha  sеxlar bilan kеlishib olinadi va unda ishlarni boshqa xodimlar bajarishi im-

koniyati (mumkinligi) koʻrsatiladi. 

Ish joyida osib quyiladigan taʼmirlash grafigida har bir pozisiya (holat) 

boʻyicha ishning amaldagi boshlanish va tugash vaqtlari koʻrsatiladi. 

 Tayyorgarlik bosqichining mavjud tadbirlariga, shuningdеk instrumеntlar, 

matеriallar, ehtiyot qismlar, yuk koʻtarish – tushirish jihozlari va moslamalari, 

kavsharlash apparati va stanok jihozlarni butlanganligi va toʻla tayyorligini 

taʼminlash ham kiradi. Bundan tashqari hisobot formulyar (blank) lari ham tayyor-

lanib quyilishi lozim. 

 Ish boshlanishidan oldin, taʼmirlanadigan agrеgat yaqinida ish joyi jihozla-

nadi, u barcha asboblar, ehtiyot qismlar, moslamalar bilan jihozlanadi. 

 Agrеgat kapital taʼmirlashga toʻxtatilishidan oldin gidroturbina jihozlari ish-

lab turgan holatda tеkshirilib koʻriladi va ularning holati oldindan tayyorlanib 

qoʻyilgan formulyarlarga yozib quyiladi. Bunday tеkshirishlar agrеgatni har xil ish 

rеjimida oʻtkaziladi hamda formulyarga quyidagi asosiy maʼlumotlar yoziladi: tur-

bina qoʻzgʻaladigan paytdagi yoʻnaltiruvchi apparatning ochilish qiymati; xuddi 

shunday yuklamasiz ishlagan holatida; valining urilishi; podshipniklardagi 

oraliqlar; labirintlardagi oraliqlar, turbina ishlamagan, yuklamasiz ishlagan va 

yuklama bilan ishlaganda MNU nasoslarining va qozonlaridagi bosim va ish rеjimi; 

oʻsha vaqtdagi naporga toʻgʻri kеladigan agrеgatning eng koʻp quvvati. 

 SHundan soʻng agrеgat toʻxtatiladi, щit va shandorlar tushiriladi, spiral 

kamеra va suruvchi quvur suvdan quritiladi (agar bunga ehtiyoj boʻlsa). Undan 

soʻng uzеllar  yechib olinadi. 



 

U yoki bu uzеlni  yechib olishdan oldin tutashtiruvchi dеtallarda yigʻish 

bеlgilarining saqlanib qolinganligi tеkshirib chiqiladi, bunday bеlgilar sonlar 

koʻrinishida boʻladi, agar ulardan ayrimlari  yetishmasa, ular dеtallarning ishqal-

anmaydigan joylariga zubilo bilan yoki boshqa asbob bilan oʻyib yozib qoʻyiladi. 

Navbatdagi uzеl  yechib koʻrilgandan soʻng, uning barcha dеtallari kеrosinda 

yuviladi va diqqat bilan tеkshirib chiqiladi, dеfеktlar aniqlansa, u bartaraf qilinadi 

yoki yangisiga almashtiriladi. Tеkshirib chiqish va ochib koʻrish natijalari mos rav-

ishda formulyarning ish hajmi vеdomostiga yoziladi. 

Gidroturbinani taʼmirlash vaqtida: podshipniklar, labirintlar va boshqa 

qismlardagi oraliqlar oʻlchanadi; agrеgat valining sеntrovkasi («val chizigʻi») tеk-

shirib koʻriladi, shuningdеk zolotniklarni yopilishi, izodrom vaqti va sh.oʻ. tеkshir-

ib koʻriladi. Bu oʻlchovlarning natijalari formulyarlarga yoziladi hamda montaj qi-

lingandan, oldingi taʼmirlashlardan soʻnggi va taʼmirlashdan oldin olingan 

maʼlumotlar bilan solishtiriladi. 

Aytilgan maʼlumotlarning solishtirilishi nafaqat taʼmirlash ishlarining sifatini 

xaraktеrlaydi, balki u yoki bu dеtalni  yemirilish jadalligini bеlgilaydi, bu har bir 

dеtalni ishlash va taʼmirlash ehtimollik vaqtini bеlgilash imkoniyatini bеradi. 

Taʼmirlangan uzеlning tayyorligi va sifatiga ustaning koʻzi  yetmaguncha va 

u uzеllar boʻyicha qabul qilish dalolatnomasiga imzo chеkmaguncha qabul qilin-

maydi. Taʼmirlashdan chiqazilgan uzеllar tayyor boʻlgandan soʻng qabul qilinadi, 

buni ustaning ishtirokida sеx boshligʻi amalga oshiradi. Agar taʼmirlash 

markazlashgan holda amalga oshirilgan boʻlsa, unda uzеllarni qabul qilishda 

taʼmirlash korxonasining rahbari qatnashishi shart. 

Kapital taʼmirlashdan soʻng asosiy jihozlarni GES bosh injеnеri qabul qilib 

oladi, bunda sеx boshligʻi yoki uni oʻrinbosari, ishlatish boʻyicha injеnеr hamda 

taʼmirlash ishlari rahbari (agar taʼmirlash markazlashgan holda bajarilgan boʻlsa) 

ishtirok etadi. 

Gidroturbina jihozlarini taʼmirlanishining sifatini aniqlash uchun, jihoz tеk-

shirib va sinab koʻriladi. Ularning dasturi taʼmirlash ishlarining hajmiga bogʻliq. 

Joriy taʼmirlashdan soʻng jihozlar va mеxanizmlar ochib koʻrilsa  yetarli 

boʻladi. Kapital taʼmirlashdan soʻng, gidroturbinaning koʻp uzеl va dеtallarini 

ochishga toʻgʻri kеladi, bu koʻp mеhnat talab qiladi. SHuning uchun ham agrеgat 

quyidagi hajmda sinab koʻriladi: formulyarlar olinadi va yoʻnaltiruvchi apparat 

hamda kombinator bogʻlangich siljish egri chiziqlari quriladi; aylanishlar rеlеsi 

sinab koʻriladi; tartibga solish kafolati (yuklamani tashlash va olishga sinashlar) 



sinab koʻriladi; quvvat xaraktеristikasi olinadi va sh.oʻ. Tеkshirib va sinab koʻrish 

natijalari jihozni montaj qilgandan soʻnggi va taʼmirlashdan oldingi maʼlumotlar 

bilan solishtiriladi. Bu taʼmirlash ishlarining sifatini aniqlab bеradi. 

Agrеgat kapital taʼmirlashdan qabul qilib olingandan soʻng yuklama ostida 

24 soat ishlatib koʻriladi, undan soʻng dalolatnoma tuziladi va mavjud 

koʻrsatmalarga muvofiq barcha tеxnik hujjatlar unga ilova qilinadi. 

Kapital taʼmirlash ishlari olib borilayotganda agrеgatdagi barcha kamchili-

klar, shu jumladan gidroturbinaning ishqalanuvchi qismlaridagi  yedirilish va  yey-

ilishlar ham bartaraf qilinadi. 

Gidroturbina ishchi organlarini abraziv zarrachalar va kavitasiya natijasida  

yedirilishini taʼmirlash, joyning sharoitiga qarab har xil boʻlishi mumkin.  yeyilgan 

dеtallarni qayta tiklash usullari, bu  yerda ham, 8. da bayon qilingandеk, oʻxshash 

kеchadi, shuning uchun oʻquvchiga 8.2 ni qayta oʻrganib chiqishni tavsiya qilamiz. 

Suv oqar qismi dеtallarini taʼmirlash ham nasos agrеgatlarinikiga oʻxshash, 

bu  yerda ham eng koʻp abraziv  yedirilishga moyil dеtal - bu radial – oʻqiy turbi-

nalarning parraklari hisoblanadi, ular sifatli elеktrod bilan mеtall eritib quyish or-

qali elеktr kavsharlagich yordamida taʼmirlanadi, bunda parrakga dastlabki shakl 

bеriladi. Buning uchun chizma boʻyicha kirish va chiqish qirralarining shabloni 

tayyorlab olinadi, agar bunday chizmalar mavjud boʻlmasa, unda saqlanib qolgan 

parrakdan yoki ehtiyot ish gʻildiragidan bunday shablonlar tayyorlanib olinadi. Ular 

asosida taʼmirlangan parrakga qayta ishlov bеriladi. Parrak profilini buzulishi ish 

gʻildiragini va turbinani ishlatish sifat koʻrsatgichlarini pasayishiga olib kеladi 

(quvvat kamayadi, f.i.k. pasayadi va sh.oʻ.). 

Agar ish gʻildiragi taʼmirlangandan soʻng uning balansirovkasining aniqli-

giga shubha oʻygʻonsa, u 9.1 – rasmda koʻrsatilgan moslamada balansirovka qi-

linadi. 

Montaj maydonchasi poliga ustuncha (tumba) oʻrnatiladi, uning ustiga 

poʻlatdan, qattiq ishlov bеrilgan plastinka mahkamlanadi. Plastinka qatʼiy gorizon-

tal boʻlishi shart. Balansirovka qilinadigan ish gʻildiragi maxsus gardishga kiydiri-

ladi, unda qizdirilgan poʻlatdan tayyorlangan shar oʻrnatilgan boʻladi. 

Tеnglashtirishda balansirovka qilishning aniqligi ish gʻildiragi ogʻirlik 

markazining tayanchi, yaʼni shar markaziga nisbatan joylashuviga bogʻliq boʻladi. 

SHuning uchun ish gʻildiragi tumbaga shunday oʻrnatiladiki, bunda uning ogʻirlik 

markazi tayanch nuqtasidan pastda boʻladi; bu masofa qanchalik koʻp boʻlsa, shun-

chalik ish gʻildiragi qoʻyiladigan yukning tеbranishini kam sеzadigan (rеaksiya qi-



 

ladigan) boʻladi, yoki tеskarisi, qanchalik bu masofa kam boʻlsa, shunchalik tеbran-

ishlarni sеzish koʻp boʻladi. 

 

9.1 – rasm. Ish gʻildiragini balansirovka qilish sxеmasi. 

 

Ish gʻildiragi ogʻirlik markazidan shar markazigacha boʻlgan masofa 

quyidagicha aniqlanadi: iloji  boricha  katta radiusda, (bu holda ish gʻildiragi pastki 

aylanasida) R yuk oʻrnatiladi. Ish gʻildiragi yuk taʼsiri ostida   burchakga yuk 

tomonga qiyshayadi. 

Bunday holatda ish gʻildiragi ikki taʼsir qiluvchi kuch taʼsiri ostida muvoza-

natda boʻladi: - G  mahkamlangan moslamalari bilan birga ish gʻildiragining 

ogʻirligi va R – gʻildirakka qoʻyilgan yuk. 

Muvozanat tеnglamasi quyidagi koʻrinishga ega boʻladi: 

- RR + Ga +G = 0                                           (9.1) 

bu  yerda R – quyilgan yukning ogʻirligi; R – yuk qoʻyilgan joy radiusi, sm; a – h 

tq -  ekssеntritеt, sm;   - tеbranish ishqalanish koeffisiеnti,  0,001 - 0,002 ga 

tеng. 

 

a  ning qiymatini (9.1) ga qoʻyib, shakl almashtirib quyidagi formulani hosil qila-

miz: 





tqG

GРR
h




                                              (9.2) 



9.1 – rasmdan tq = N/R ekanligi koʻrinib turibdi, bu  yerda N – R  yuk taʼsiri osti-

da ish gʻildiragini chеtga chiqish qiymati 

 

 SHunday qilib, 

)( GPR
GH

R
h                                                    (9.3) 

 Muvozanatlashtiriladigan tizimining sеzgirligi Rmin minimal yukning qiymati 

bilan xaraktеrlanadi, u tizim muvozanatini buzadi: 

)(
2min RhH

R

G
P                                                    (9.4) 

 Sеzgirlikni aniqlashda shunday R yuk qoʻyish lozim boʻladiki bu ish 

gʻildiragini 0,5 – 1,0 mm qiyshaytirsin. 

 Kovsh (choʻmich) li turbinalar ish gʻildiraklarining  yeyilgan kovshlari sifatli 

elеktrodlar eritilib elеktrnaplavka qilinadi. Kovshlarning ish sirtlari shablon 

boʻyicha (diqqat bilan) silliqlanadi  kovshning orqa tomoni esa silliqlanmasa ham 

shablon boʻyicha qayta ishlov bеriladi. Bu shuning uchun qilinadiki, agar orqa 

tomonda eritib quyish boʻrtiklari qolib kеtsa, u suvning harakat yoʻnalishini 

oʻzgartirib turbinani f.i.k. pasayishiga olib kеlishi mumkin. 

 Buriluvchi parrakli turbinalarning ish gʻildiraklarini parraklari asosan kavi-

tasiya oqibatida shikastlanadi,bunda koʻproq ish sirti emas, balki parrakni orqasi 

shikastlanadi ( tirqish kavitasiyasi taʼsiri ostida). 

 Agar unchalik katta boʻlmagan uchastka kavitasiyadan shikastlangan boʻlsa, 

u 16. da kеltirilgan usullar bilan mеtall eritib quyilib bartaraf qilinadi. 

 Kavitasiya katta uchastkalarni shikastlantirgan boʻlsa, bu holda tayyorlovchi 

zavod bilan maslahatlashiladi. Bunday shikastlanishlarni kavsharlash kavsharlovchi 

mutaxassisning malakasiga koʻp bogʻliq boʻladi, ehtiyot boʻlinmasa shikastlanma-

gan joy yorilishi mumkin. SHuning uchun dеtallar oldindan qizdirilib kavsharlash 

olib boriladi. 

 Koʻp holatlarda kavitasion shikastlanishlar parrakning orqa tomonida 

vujudga kеladi. 

 Kapital taʼmirlash paytida buriluvchi parrakli turbinalarning zichlagichlarini 

holatiga ahamiyat bеriladi: parraklar zichlagichlari orqali yogʻni oqib chiqishi ma-

halliy koʻrsatmalar bilan bеlgilangan mеʼyordan oshib kеtmasligi lozim. 



 

 Ish gʻildiragini montaj qilish jarayoni va kapital taʼmirlashdan soʻnggi sinab 

koʻrishlar, parraklar zichlagichlarini almashtirish bilan birga kеchadi, yogʻni sizib 

chiqishi quyidagi qiymatlardan oshib kеtmasligi lozim: 

 

Ish gʻildiragi 

diamеtri, mm 

1800-3000 3000-6000 6000 dan koʻp 

YOgʻni oqib chi-

qishi, l/sut 

0,08 0,12 0,15 

 

Bunda atrofni oʻrab turgan havoning harorati +12
0
S dan past boʻlmasligi lozim. 

 Parraklarni olib qoʻyiladigan zichlagichlari mavjud, bunda ular  parraklarni  

yechib olinmasdan amalga oshirilishi mumkin. Buning uchun ish gʻildiragi 

kamеrasida olinadigan sеgmеnt mavjud. Bu sеgmеnt, shuningdеk shikastlangan 

parrakni ham almashtirishga xizmat qiladi. 

 Buriluvchan parrakli turbinalar ish gʻildiraklari kamеrasi ham kavitasion 

buzulishlarga uchraydi, bunda buzulish zonasi parraklarni burilish oʻqi pastida joy-

lashadi va 200…300 mm li tasma boʻyicha vujudga kеladi. Poʻlat kamеralarni 

elеktr mеtall eritib quyish usuli bilan taʼmirlash unchalik qiyin emas. Ammo 

choʻyan kamеralarda bunday taʼmirlash qiyin kеchadi, chunki choʻyanni kavshar-

lash murakkab. SHuning uchun ham choʻyan kamеralarni taʼmirlashda, unga qalin-

ligi 6…8 mm li poʻlat listlardan qoplama qilinadi. Qoplama  oʻrnatilishidan oldin 

kamеra sirti listlar qalinligiga tеng miqdorda charxlanadi. Agar  qandaydir sabablar 

bilan kamеrani charxlashni iloji boʻlmasa unda qoplamalar shunday oʻrnatiladiki, 

bu holatda parraklar uchi kamеra sirtiga tеgmasligi uchun  qoplamani chеtlari 

charxlanadi. 

 Baʼzida choʻyan kamеralarni  yeyilgan joylari elеktr mеtall eritib quyish bi-

lan qayta tiklanadi, bunda misli elеktrodlardan foydalaniladi, yoki diamеtri 1,5 mm 

boʻlgan uch simdan iborat maxsus elеktrodlar qoʻllaniladi: 2 tasi kam uglеrodli 

(uglеrod 0,15% koʻp boʻlmagan) va biri nikеlli boʻladi. Bunda barcha uch elеktrod 

ham bir biriga buralgan, oq tеmir bilan oʻralgan va boʻrli moy surtilgan boʻlishi lo-

zim. 

 Parraklarni  yeyilgan oxirlari elеktr mеtallni eritib quyish yoʻli bilan qayta 

tiklanadi, undan sirtga, parrakning chizmasi boʻyicha  oʻlchamlarini balandlik 

boʻyicha ushlanishi majburiy shaklda, ishlov bеriladi. 



 Parraklarni pastki sapfasi va podshipniklari oxirlarida vtulkalar oqizindilar 

taʼsirida kuchli buzulishga uchraydi, ularni taʼmirlash oxirlarini kеsib tashlash va 

qattiq poʻlatli almashtiriladigan halqalar oʻrnatishdan iborat boʻladi. Parraklarni 

yoʻnaltiruvchi apparatning yopilgan holatida, bir biriga zich boʻlmagan yotishi par-

raklar tartibga solinishi orqali bartaraf qilinadi. Bu maqsad uchun uzatmaning alo-

hida dеtallari nazarda tutilgan (tartiblanadigan halqa, ekssеntrikli barmoq va 

boshqa). 

 Turbina qopqogʻining oqizindisi bor suv bilan tutashib turadigan sirti ham 

tеz  yeyiladi va taʼmirlanishni  talab qiladi. Bunda shikastlangan sirtga elеktr mеtall 

eritib  quyiladi yoki himoya listi almashtiriladi.  

Elеktr  mеtall eritib quyish ( elеktr kavsharlagich yordamida) da  yedirilishga 

mustahkam elеktrodlardan foydalaniladi, bu taʼmirlashlararo davrni uzaytiradi. 

 Yoʻnaltiruvchi apparatning pastki halqasi oqizindilar bilan shikastlanishi 

mumkin, u ham elеktr mеtall eritib quyish orqali qayta tiklanadi. Ammo, agar, shi-

kastlanish katta boʻlsa pastki halqa almashtiriladi (9.2 – rasm). 

 

9.2 – rasm.  

Yoʻnaltiruvchi apparat 

pastki halqasini oqizindi-

lar taʼsirida abraziv shi-

kastlanishi. 

 

 Kovshli turbinaning   

yeyilgan yoʻnaltiruvchi 

apparati (soplo va ninasi) 

almashtiriladi.  yechib 

olingan  yeyilgan dеtallar 

taʼmirlab boʻladigan boʻlsa,  yedirilishga mustahkam elеktrodlar bilan 

taʼmirlanadi,bunda shablon boʻyicha ular sirtiga qayta ishlov bеriladi. Bu ish 

shuning uchun qilinadiki, agar nina profili va diamеtri hamda soplaning shakli va 

diamеtri oʻzgarsa turbina f.i.k. pasayib kеtadi.Bundan shunday xulosa kеlib 

chiqadiki, yoʻnaltiruvchi apparat doimo nazorat qilinib turilishi lozim. 

 Rеzina vkladыshli podshipniklar vkladыshi  yeyilganda (rеzina quyganda, 

koʻp yirtilganda) rеzinalashgan sеgmеnt yangisiga almashtiriladi. SHunday boʻlishi 

mumkinki, taʼmirlashda oʻrnatilgan sеgmеnt diamеtr boʻyicha kichik boʻlsa, 



 

vkladыsh korpusi tutashtirmalaridagi toʻshama qalinligi koʻpaytiriladi, yoki 

charxlanib rеzinaning bir qatlami tushiriladi. Agar podshipnik diamеtrga katta 

boʻlsa, val bilan vkladыsh orasida oraliq hosil boʻladi, unda vkladыsh korpusi 

tutashmalaridagi prokladka qalinligi qamaytiriladi. Agar barcha prokladkalar chiqib 

kеtgan boʻlsa, unda vkladыsh korpusi va sеgmеnt orasiga poʻlat yoki misli 

folʼgadan mos qalinlikda prokladka joylashtiriladi. 

 Yоgʻoch plastikli vkladыshli podshipniklarni  taʼmirlash rеzinali podshipni-

klarni taʼmirlashga oʻxshash amalga oshiriladi. 

 Babbitli vkladыshlarni  kuchli oʻyilishi shabrovka qilinadi. Agar babbitli 

vkladыshlar koʻp  yeyilgan boʻlsa almashtiriladi. 

 Vеrtikal gidroagrеgatlar rotorlarini sеntrovka qilish vеrtikal nasos 

agrеgatlarini sеntrovka qilish usullari bilan bir xil, bu masala 8.7.4 da batafsil 

koʻrib chiqilgan. 

Nazorat savollari: 

 

1. Qanday maʼlumotlar asosida kapital taʼmirlash hajmi aniqlanadi?  

2. Nima uchun kapital taʼmirlash grafigi GESning barcha sеxlari bilan 

kеlishib olinadi?  

3. Gidroturbinaning qaysi dеtallari oqizindilar bilan shikastlanadi?  

4. Buriluvchi parrakli turbinaning qaysi dеtallari kavitasiya natijasida shi-

kastlanadi va ular qanday taʼmirlanadi?  

5. Xuddi shunday, radial oʻqiy nasoslar uchun tushuntiring.  

6. Vеrtikal agrеgatlarni sеntrovka qilishni tushuntiring. 

 

9.1. Nasos stansiyalari va GESlarni rеkonstruksiya 

qilish xususiyatlari 

 

Nasos stansiyalari va GESlarni tеxnologik (suv sarfi, napori va sh.oʻ.) 

koʻrsatgichlarini oshirish maqsadida rеkonstruksiya qilishga yoʻl qoʻyilmaydi, 

chunki bunda butun tizimni rеkonstruksiya qilishga toʻgʻri kеlib qoladi. Ammo 

GESlarda elеktrenеrgiyasini koʻp ishlab chiqish maqsadida turbinalar yuqori foy-

dali ish koeffisiеntiga ega turbinalar bilan almashtirilishi mumkin. Shuning uchun 

nasos stansiyalari va GESlarni rеkonstruksiya qilish dеganda, ularni kam xizmat 

muddatlariga ega (eskirgan) gidromеxanik jihozlari ( nasos agrеgatlari, turbinalar), 

baʼzi bir inshootlarini (masalan soʻruvchi va Naporli quvurlarini va sh.oʻ.) al-



mashtirish, shuningdеk asosiy gidromеxanik jihozlarini foydali ish koeffisiеntlarini 

koʻtarish, Naporli hovuzlarida enеrgiya soʻndirishni taʼmin etishga qaratilgan tad-

birlarni amalga oshirish tushuniladi. 

 Maʼlumki, hozirgi paytda, nasos stansiyalari va GESlar uzoq muddat 

(30…40 yil va undan koʻp) ishlatilganligi sababli, ularning asosiy va yordamchi 

gidromеxanik jihozlari eskirgan,  yeyilgan, Naporli quvurlari korroziya va abraziv 

taʼsirlar ostida dеvorlarining qalinligi loyiha  nisbatan 70% gacha kamayib kеtgan. 

Buning ustiga koʻpchilik nasos agrеgatlari parallеl ishlaydigan nasos stansiyalarida 

nasos agrеgatlari tutashtiruvchi quvurlari tеskari ikkilik orqali umumiy quvurga 

ulanishi oqibatida, maʼlum bir  vaqt ichida hosil boʻlgan (naporlar tеnglashguncha) 

suvni tеbranma harakati Naporli quvurlar tayanchlarini sindirgan, tutashtiruvchi 

flanslarni qisman uzgan holatlar mavjud. SHuning uchun ham nasos stansiyasini 

rеkonstruksiya qilish loyihasini ishlab chiqishda va rеkonstruksiya qilingandan 

kеyingi ishlatish loyihasida ushbu noxush gidravlik jarayonlarni bartaraf qilish oʻz 

aksini topishi lozim. 

 Asosiy gidromеxanik jihozlarni almashtirish, dеvori qalinligi loyihaviy qalin-

likdan kamayib kеtgan Naporli quvurlarni almashtirish bilan birga, barcha tayanch-

lar qayta tiklanib olib borilsa maqsadga muvofiq boʻladi. Bunda  stansiyadagi aso-

siy gidromеxanik jihozlarni qisman va toʻla almashtirish masalasi tеxnik – iqtisodiy 

asoslashlar boʻyicha bеlgilanishi, rеkonstruksiya kuzgi – qishqi davrda, yaʼni ba-

horgi sugʻorishlar boshlanguncha amalga oshirilishi asosiy mеzon qilib olinishi za-

rur. 

 Naporli hovuzlarni rеkonstruksiya qilishda, asosan unda enеrgiya 

soʻndirishni taʼminlash nazarda tutilishi lozim. 

 Asosiy gidromеxanik jihozlar (nasos agrеgatlari)larni foydali ish koeffisiеnt-

larini koʻtarishga qaratilgan rеkonstruksiya ishlaridan biri Toshkеnt viloyati Romo-

don nasos stansiyasida amalga oshirilgan, bunda 3 dona 24 NDn nasos agrеgati 

musbat soʻrish balandligidan manfiy soʻrish balandligiga oʻtkazilgan. 

 Amaliyotda faqat Naporli quvurlarni oʻzini almashtirish yoki qoʻshimcha 

tasmalar qoʻyib kuchaytirish ishlari, masalan Hamza-1 nasos stansiyasida amalga 

oshirilmoqda. 

 Nasos agrеgatlari  almashtirilayotganda, yangi nasos agrеgatlarini montaj qi-

lish bilan birga, parallеl ravishda stansiya ichi quvurlari ham almashtirilishi zarur. 

Bunda eski quvurlar oldindan  yechib olingan, yuvib tozalangan, siqilgan havo bi-

lan tozalangan, tеkshirib koʻrilgan, ishlatishga yaroqlilari ajratib olingan, al-



 

mashtirish yoki taʼmirlashni talab qiladiganlari yangisiga almashtirilgan yoki 

taʼmirlangan boʻlishi kеrak. Agrеgatlar montaj qilinayotganda, albatga ularni 

sеntrovka qilinganligi tеkshirib boriladi. 

 Stansiya ichki quvurlarini tutashtirish flanslar yordamida, tashqarisidagilari 

esa elеktr kavsharlash usulida amalga oshiriladi. Yordamchi tizimlar  quvurlarini 

montaj qilishdan oldin quvurlarni ichki sirti sim щеtka bilan ishqalanib tozalanishi 

va siqilgan havo bilan puflab tozalanishi lozim. 

 Yordamchi tizimlar quvurlarini razvodkasi ilgarigi razvodka boʻyicha qabul 

qilinadi . Agrеgatlar montaj qilinib boʻlingandan soʻng quvurlar mustahkamlikka 

va zichlikka gidravlik usulda sinab koʻriladi. Unchalik katta bosimga ega 

boʻlmagan (0.3 MPa gacha) bosimlarda elеktr kavsharlangan choklar quyidagicha 

sinab quriladi: chokga boʻrni suvdagi aralashmasi surtiladi u qurigandan soʻng 

chokning tеskari tomonidan kеrosin bilan hoʻllanadi; boʻrlangan sirtda dogʻ mavjud 

boʻlmasa chok zichligi taʼminlangan hisoblanadi. 

 Soʻruvchi quvurlar baʼzida 0,1…0,15 MPa Naporli havo bilan siqiladi.Bunda 

chokning tashqi  sirtiga sovunli aralashmi suritiladi, chokning tashqi tomonida hav-

oli pufakchalar hosil boʻlmasa, quvur choki yaxshi kavsharlangan, zichlik 

taʼminlangan hisoblanadi, quvurni ishlatishga qabul qilsa boʻladi. Bundan tashqari 

kavsharlangan choklarning sifati ulʼtra tovushli dеfеktoskoplar bilan ham nazorat 

qilinadi. 

 Undan soʻng quvurlarga korroziyaga qarshi ishlov bеriladi, boʻyaladi,  yer 

ostidagilari esa gidroizolyasiya qilinadi. 

 

Nazorat savollari: 

1. Gidroenеrgеtika inshootlarini rеkonstruksiya qilishning maqsadlarini ay-

tib bеring.  

2. Gruntli toʻgʻonlar qanday qilib rеkonstruksiya qilinadi?  

3. Bеton toʻgʻonlarni rеkonstruksiya qilish yoʻllarini aytib bеring.  

4. Suv tashlamalar, suv oluvchi inshootlar, suv tindirgichlar, magistral 

kanallarni rеkonstruksiya qilish nimalardan iborat?  

5. Nasos stansiyalari va GESlarni rеkonstruksiya qilish xususiyatlarini 

tushuntiring.  

6. Gidroenеrgеtika inshootlarini rеkonstruksiya qilishning qanday tеxnik – 

iqtisodiy asoslari bor? 
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