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KIRISH

Ta'lim sohasida O'zbekistonda «Kadrlar tayyorlash bo’yicha milliy
dastur» ning gabul qilinishi (1997-y.) sanoat, qgishloq xo’jaligi, transport,
xizmat ko'rsatish va boshqga barcha ishlab chigarish va noishlab chigarish
sohalari uchun bozor igtisodiyotidan kelib chiggan holda yetuk va malakali
kadrlar tayyorlashga qonuniy asos bo’ldi. Milliy dastur — kadrlar tayyorlash
va ta'lim sohalaridagi davlat siyosatini amalga oshirishning strategik negizi
bo'lib, turli darajadagi yugori malakali, ragobatbardosh mutaxassislarni
tayyorlash tizimini rivojlantirishga ma'naviy boy, erkin, ijodiy va har
tomonlama barkamol shaxsni shakllantirishga garatilgan.

Fan va texnika tezkor rivojlanib borayotgan hozirgi paytda sanoat
korxonalaridagi zamonaviy texnologik qurilma va majmualarni ishga
tushirishga va ularning texnologik jarayonlarni boshqarishga xizmat
giluvchi elektr jihozlari turlichadir. Elektr jihozlarning asosini elektr
mashinalar, kuch transformatorlari, boshqarish va nazorat elektr apparatlari
va elektr o’lchov asboblari tashkil etadi.

Sanoat korxonalari elektr jihozlarini yetarli texnik darajada, bir maromda
ishlab turishini ta'minlashda, bu elektr jihozlarga xizmat ko‘rsatishni
tashkil etish va o'z vaqtida nosozliklarini bartaraf etuvchi ta'mirlash
ishlarini olib borish juda muhim ahamiyatga egadir. Elektr jihozlarning
turlari va soni tinmay oshib borayotganligi ularni ta’'mirlashda istigbolli,
yangi texnologiyalarni qo’llash va takomillashtirilib borilishini, ta'mirlash
muddatlarini gisgartirishni va elektromexaniklarning malakasini oshirib
borilishini talab etadi.

Darslik tuzilishi jihatdan to’qqiz bobdan iborat. Birinchi bobda elektr
jihozlarni ta'mirlash asoslari bayon etilgan bo'lib, elektr jihozlarda sodir
bo’ladigan nosozliklarning turlari va ularni bartaraf etishning tashkiliy
yo'llari ko'rib chigilgan. Elektr o’lchov asboblariga xizmat ko’rsatish va
ularni ta'mirlash masalalari ikkinchi bobda qaralgan. Sanoat korxonalari
va boshga obyektlarni yoritishda qo‘llaniladigan yoritkichlarning turlari,
ularni montaj qilish va ularga xizmat ko‘rsatish turlari uchinchi bobda
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keltirilgan. To'rtinchi bobda esa elektr qurilmalarni montaj qilish asoslari
va montaj ishlari uchun zarur bo‘ladigan izolatsion materiallar, kabellar va
simlar hamda ularni biriktirish usullari yoritilgan. Nominal kuchlanishi 1000
V gachabo’lganishga tushiruvchi, rostlovchi va nazorat elektr apparatlariga
xizmat ko'rsatish va ularni ta'mirlash ishlarini amalga oshirish beshinchi
bobda ko'rib chigilgan. Oltinchi bobda elektr jihozlarni ta'mirlash vaqtida
foydalaniladigan ko’tarish mexanizmlarining turlari va bajaradigan ishlari
hagidagi ma'lumotlar berilgan. Elektr jihozlarning buzilmasdan ishlashini
ta’'minlash, ularga xizmat ko'rsatish va ta’'mirlash, shuningdek, xizmat
ko'rsatish va ta'mirlash jarayonida xavfsizlikni ta'minlash tadbirlari yettinchi
bobda o'z aksini topgan. Elektr mashinalar va kuch transformatorlariga
xizmat ko'rsatish va ularni ta'mirlash bilan bog'liqg ishlab chigarish jarayonlari
sakkizinchi va to‘qqizinchi boblarda har tomonlama yoritilgan.

Mazkur o'quv go’‘llanma sanoat korxonalari texnologik qurilma va
majmualarining elektr jihozlariga xizmat ko'rsatish va ta'mirlash bo'yicha
yetuk elektromexaniklarni tayyorlash, shuningdek, malakali ta'mirchi-
ishchilarning bilimi va tushunchalarini oshirishni 0z oldiga magsad qilib
qo'ygan.



1-bob
ELEKTR JIHOZLARNI TA'MIRLASH
ISHLARI ASOSLARI

1.1. ELEKTR JIHOZLARNING NOSOZLIGI
VA UNING SABABLARI

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

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

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

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

Ma’naviy yemirilish, bu ishga to’liq yaroqli bo’lgan zaxiradagi yoki
ishlab turgan elektr jihozni, shu elektr jihozning vazifasini to’liq bajaruvchi
texnik jihatdan mukammal va igtisodiy samarador turdosh jihoz yaratilishi
sababli, bundan keyin ishlatish magsadga muvofiq emasligi tushuniladi.
Elektr jihozlarning ma’naviy yemirilishi gqonuniy jarayon bo’lib, fan va
texnik taraqqiyotninig uzluksiz rivojlanishi bilan izohlanadi. Elektr jihozni
kapital ta'mirlash jarayonida uning konstruksiyasi va texnik ko‘rsatkichlari
yangilanib, shu jihoz bajarayotgan vazifani bajaruvchi turdosh eng
zamonaviy jihoz ko'rsatkichlariga yaqgin bo‘lsagina, ta'mirlangan ma’naviy
yemirilgan elektr jihozni ishlatish igtisodiy jihatdan o’zini oglaydi.

1.2. ELEKTR JIHOZLARNI TA'MIRLASH TURLARI
VATIZIMLARI

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

Yirik sanoat korxonalarida ixtisoslashgan elektr jihozlarni ta'mirlaydigan
elektrota’'mirlash sex (ETS) larining tashkil etilganligi, elektr jihozlarni
ta'mirlashda ishlab chigilgan yuksak texnologiyalar asosida ta’mirlash
ishlarini olib borish imkonini beradi. Yirik metallurgiya, mashinasozlik va
boshga korxonalarda ta'mirlash ishlari markazlashgan, markazlashmagan
yoki aralash ta'mirlash ishlarini uyushtirish tizimlari qo’llaniladi.

Markazlashgan ta’'mirlash tizimida elektr jihozlarni ta'mirlashni korxona
bosh energetigiga bo'ysunuvchi alohida ixtisoslashgan xizmati xodimlari
bajaradi. Ishlab turgan elektr jihozlarga xizmat ko’rsatish va mayda
ta'mirlash ishlarini ham bosh energetikka bo‘ysinuvchi xodimlar bajaradi.

Markazlashmagan ta'mirlash tizimida alohida ta’'mirlash xizmatlari
yo'qligi bilan tavsiflanadi. Barcha ta’'mirlash ishlari elektrota’'mir ustaxonasi
yoki brigadasi tomonidan amalga oshiriladi va ular ma'muriy jihatdan ishlab
chigarish bo’limlari boshliglariga hamda tezkor-texnik jihatdan esa korxona
bosh energetigiga bo‘ysunadi.

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

Hozirda RMT tizimi bo'yicha elektr jihozlarni ta'mirlashni joriy, o'rtacha
va kapital turlarga bo’lish gabul gilingan.

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

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

Elektr jihozlarni kapital ta'mirlashda ularning alohida asosiy detallariva
gismlari tiklanadi yoki almashtiriladi. Kapital ta'mirlashda quyidagi amallar
bajariladi: elektr motorlarning stator yoki rotor chulgamlari gayta o‘raladi,
o'zgarmas tok elektr mashinalari qutblari g‘altaklari yangitdan qayta o’raladi
va o'rnatiladi, elektr motor sirpanuvchi podshipniklari moylanadi, kuch
transformatori chulgamlari yangitdan o‘raladi va o‘rnatiladi, yoy so’ndi-
ruvchi kameralar yoki yuqori kuchlanishli avtomatik uzgich kontaktlari
almashtiriladi va h.k.

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

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

1.3. TA'MIRLASH ISHLARINI BAJARISH USULLARI
VA ULARNI REJALASHTIRISH

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

Elektr jihozlarni ta'mirlashlararo oralig‘i deb, navbatdagi ikki ta'mirlash
ishlari orasidagi davr, masalan, elektr jihozlarning yonma-yon joriy
ta'mirlashlar yoki joriy ta'mirlash bilan o‘rtacha ta’mirlashlar orasidagi
davrlar tushuniladi.

Ta’'mirlash sikli— elektr jihozning ikki kapital ta'mirlashlar oralig‘idagiyoki
elektr jihozning ishga tushirish vaqti bilan birinchi kapital ta'mirlashgacha
bo’lgan ishlash davri.

Ta’'mirlash sikli oralig’ida bajariladigan joriy va o’rtacha ta’mirlash
ishlarining yig‘indisi ta'mirlash siklining tarkibi deb ataladi.

Ta’'mirlashlararo va ta'mirlash sikllari orasi davrlarini aniglash uchun,
elektr jihozning berilgan rejimlarda normal ishlash gobiliyatining
hisoblangan yoki hagigiy ishlash vaqtlari xizmat giladi. Bu davrlarni
belgilovchi omillaridan biri, bu elektr jihozlarning tez yemiriladigan gism
va detallarining ishlash muddatlaridir.

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

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

Ta’'mirlash tarmoq grafigini ganday tuzish kerakligi 1.1-rasmda misol
tariqasida keltirilgan. Tarmoq grafigi bajariluvchi ishlarni bildiruvchi
masshtabsiz yo'nalgan kesmalardan, faoliyatlarni bildiruvchi aylanalardan
iborat bo’ladi. Bajariladigan ish ma’lum ta’'mirlash (yoki ta’'mirlash ishlari
majmuasi) ishlarini anglatib, bu ishlarni bajarish uchun sarf bo’ladigan vaqt
va materiallarni, turli asboblar yoki moslamalarning ishlatilishini bildiradi.
Faoliyat ta'mirlash texnologiyasida ko‘zda tutilgan va bir yoki bir necha
ishlarni boshlash uchun zarur bo‘lgan, bir yoki bir necha ishlarning oraliq
yoki oxirgi natijalarini bildiradi.

Shunday qilib, tarmoq grafigi ta’'mirlash jarayonida bajariladigan
ishlar va tarkibiy gismlarning sxematik tasviri bo’lib, ularning o‘zaro
bog’langanligini hamda ta’mirlash texnologiyasidagi ketma-ketlikning
bajarilishini anglatadi. Elektr jihozlarni ta'mirlashning tarmoq grafigini
tuzishdan oldin rejalashtirilgan elektr ta’'mirlash ishlari bajarilishining
texnologik ketma-ketligini va ular orasidagi o'zaro bog‘langanlikni aniglab
olinadi. Tarmoq grafiklarini tuzishda, bajariladigan ishni bildiruvchi
yo'naltirilgan kesmalar chapdan o’ngga qarab yo’nalgan bo'lishi, ish chigib
kelayotgan faoliyatning tartib ragami yo'nalgan kesma kirib borayotgan
faoliyat tartib raqamidan kichik bo‘lishi kerak. Bir grafikda faoliyatlarning
go'llanilgan tartib ragamlaridan ikki marta foydalanish tagiglanadi, hamma
faoliyatlarning, yakunlovchi faoliyatdan tashqari, yakunlanmaganligini
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1.1-rasm. Ta'mirlashni tarmog]li rejalashtirish tarmoqg modeli grafigi.
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anglatuvchi yo'nalgan kesma ko'rinishdagi davomi bo'lishi kerak.

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

Tarmoq grafiklarini tuzishda kirish va chiqish ishlarini farglash kerak
bo’ladi. Qaralayotgan grafikda 2 faoliyat uchun B—3 ish kirish bo’lsa, G—9
va F—12 ishlab chiqish ishlari bo‘ladi. Tarmoq grafiklarida harfli belgidan
so’ng yozilgan ragam ikki faoliyat orasidagi alohida ishlarning kutilishi yoki
bajarilishi vaqgtlarini (oylarda, haftalarda, kunlarda yoki soatlarda) bildiradi.
Ta'mirlashning tarmoq grafiklarida korxonaning alohida elektr qurilmasi
yoki sex elektr jihozlarini, alohida katta quvvatli elektr mashinalarni
kompleks ta'mirlash muddatiga ta'sir etuvchi va muhim ahamiyatga ega
bo’lgan asosiy ta'mirlash ishlarining turlari aniq ko'rsatilgan bo‘ladi. Bu
muddat eng ko’p davom etadigan ta’'mirlash ishlarining boshlanishi va
tugashi ketma-ketligi bilan aniglanadi. Ta'mirlash ishlarining ketma-ket
bajarilishi tarmogqli grafikning asosiy elementi bo'lib, kritik yo'l aniglanadi
va bu yo'l tarmoq grafigida yo'nalgan galin kesma bilan belgilanadi. Kritik
yo‘lda joylashgan ta’'mirlash ishlari vaqtining gisqarishi yoki uzayishi
ta'mirlash ishlarining umumiy davom etish vaqtini anglatadi. Masalan,
kuch transformatorini alohida bo‘laklarga ajratish faoliyat 1 bo'lsa, faoliyat
13 — ta’'mirdan so’ng uni sinashni bildiradi.

Joriy va tezkor ta'mirlash ishlarini tarmoq grafiklari yordamida amalga
oshirish ta'mirlovchi xodimlarning imkoniyatlaridan to’liq foydalanishga
va ularning mehnat unumdorligini oshirishga imkon beradi.

Korxonalarning elektr jihozlarini o'z vagtida va muvaffagiyatli ta'mirdan
chiqarishda joriy va tezkor ta’'mirlashni rejalashtirish ishlarini eng ilg‘or
usul bo’lgan tezkor ta'mirlash bilan birga amalga oshirish yuqori samara
beradi.

Zamonaviy sanoat korxonalarida barcha texnologik jarayonlar chuqur
elektrlashtirilgan bo'lib, elektr jihozlarning nosozligi sababliish maromining
ozgina buzilishi ham katta iqtisodiy zararlarga olib kelishi mumkin.

Elektr motor yoki kuch transformatori ishdan chigganda, odatda,
zaxirasidagi bilan almashtiriladi. Biroq, ko'pincha zaxiradiga elektr jihozning
texnik ko‘rsatkichlari yoki konstruktiv o’lchamlari almashtirilishi kerak
bo’lgan elektr jihozniki bilan bekami-ko'st va to’lig mos kelmasligi mumkin.
Bunday hollarda tezkor ta’'mirlash usuli, ya'ni shikastlangan elektr jihozni
zaxiradagisi bilan almashtirilmasdan, minimal vaqt ichida ta'mirlanadi.

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

1.4. ELEKTROTA'MIR SEXINING TARKIBIY
TUZILISHI VA JIHOZLANISHI

Elektrota'mir sexining tarkibi va tuzilishi ko’pgina omillarga, asosan,
ta’'mir ishlarining hajmiga va ta’'mirtalab elektr jihozlarning turlariga
bog'liq.

O’rta quvvatli korxonaning ta’mirlash sexi quyidagi ishlab chiqa-
rish bo’limlaridan iborat bo’ladi: elektr jihozlarni bo’laklarga ajratuv-
chi, mexanik ta’'mir, chulg’amlarni ta’'mirlovchi, quritish va lok bilan
shimdirish, komplektlovchi, yig'uvchi va sinash stansiyasi; alohida elektr
va gaz payvandlash ishlarini bajaruvchi, ta'mirdan chiggan elektr jihozlarni
bo'yash, elektr mashina va apparatlarni ta'mirlashga bog’liq boshqga ishlarni
bajaruvchi alohida ish bajaruvchi joylar ham ta’'mir sexida bo‘lishi ko'zda
tutilgan.

Elektr jihozlarni bo’laklarga ajratuvchi bo‘limda elektr jihozlarni
bo’laklarga ajratishdan oldin tozalanadi, moy to‘ldirilgan jihozlaridan
moy quyib olinadi, ta'mir oldi zarur sinovlar o‘tkaziladi, elektr jihoz alohida
gismlarga ajratiladi, nosozlik bayonnomasi tuziladi (ta’'mir ishlarining
kerakli hajmi aniglanadi, detal va bo'g‘inlarning yemirilish darajalari va
holati aniglanadi va ta'mirlash hujjatlari tayyorlanadi), shikastlangan detal
va gismlari ta’'mirlash bo’limlariga tarqatiladi, shikastlanmaganlari esa
komplektlovchi bo’limga yuboriladi.

Bu bo’lim kerakli yuk ko'tarish quvvatiga ega ko‘tarish-transport
vositalariga, yuvish mashinalariga, gidravlik va vintli ajratkichlarga, elektr
motordan statori va rotorini chigarib oluvchi qurilmalarga, elektr motor
ariqchalaridan chulg’amlarni chigarib oluvchi dastgohlarga, avtogen
va elektr payvand apparatlarga, elektroparmalagich va elektr jihozlarni
bo’‘laklarga ajratishda zarur bo‘lgan asboblar to’plamiga, nostandart
yoki alohida maxsus ishlab chigarilgan elektr mashinalar va apparatlarni
bo‘laklarga ajratish uchun maxsus jihoz va moslamalarga ega bo'lishi
zarur.
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Mexanik ta'mirlash bo‘limida elektr jihozlarning yangi detallari
tayyorlanadi va ta'mirlanadi (vallar, kollektorlar, kontakt halqalari, cho’tka
mexanizmlari, sirpanish podshipniklari, rotorlarning gisga tutashtirilgan
chulg’amlari), kuch transformatorlari va elektr mashinalarning statori
va rotorlari magnit o‘tkazgichlarining po‘lat listlari qayta zichlanadi va
shuningdek, ta'mirlanayotgan elektr jihozning turli detallariga mexanik
ishlovlar beriladi va turli chilangarlik ishlari bajariladi.

Mexanik ta'mirlash bo’limi ko'tarish-transport vositalari bilan, metallga
ishlov beruvchi dastgoh (yo’nuvchi, teshuvchi, tokarlik, frezerlovchi,
tekislovchi) lar bilan, presslar bilan, metall girquvchi qaychilar bilan, elektr
payvandlash va gaz bilan payvandlash apparatlari bilan, elektrlashtirilgan
asboblar bilan, alohida moslamalar bilan, elektr jihozlarni bo’laklarga
ajratuvchi brigada asboblari yig‘malari bilan jihozlangan bo‘lishi kerak.

Chulg‘amni ta’'mirlovchi, quritish va lok bilan shimdirish bo‘limlarida
elektr motorlarning, kuch transformatorlarining hamda elektromagnit
g‘altaklari chulg’amlarining shikastlangan gismlari ta’'mirlanadi va
yangisi tayyorlanadi, shuningdek, ular lok bilan shimdiriladi va quritiladi,
chulg’am simlariizolatsiyalari qayta foydalanish uchun tiklanadi. Chulg‘am
bo’limi simlarning izolatsyasini sidirib tashlaydigan dastgohlar bilan,
chulg‘amlarni tayyorlash uchun sim o'rash dastgohlari bilan, izolatsiyani
kesish uchun gilotina qaychilari bilan, izolatsion detallarni tayyorlash
uchun formali moslamalar bilan, chulg’amlarning simlarini biriktirish
uchun payvandlash va kavsharlash asboblari bilan, elektr mashinalarning
yakori va rotorlarini bandaj giladigan dastgohlar bilan, yog‘och ponalar
tayyorlaydigan dastgohlar bilan va h.k. lar bilan jihozlangan bo’lishi zarur.
Bundan tashgari bu bo’limda uncha katta bo‘lmagan sinov qurilmasi
bo'lishi kerak, bu qurilmada chulg’am va g‘altaklari o’ramlari seksiyalari
izolatsiyasi tekshiriladi va shuningdek, chulg’amlarning ulanish sxemalari
to‘g'riligi ham tekshiriladi.

Quritish, lok bilan shimdirish bo’limidagi vannalarda chulgamlar lok
bilan shimdiriladi, quritish shkaflarida chulg‘amlar quritiladi, xavfsizlik
goidalaridan kelib chiggan holda, bir sutkaga yetadigan hajmdagi loklar va
erituvchilar maxsus baklarda saglanadi. Katta og'irlikka va yirik o’lchamga
ega bo’lgan chulg‘amlarni tashish uchun ixtisoslashgan qurilma va
ko'tarish-tashish vositalari ishlatiladi.

Komplektlash bo’limiga ta'mirdan chiqqan detallar yuboriladi. O'sha
yerda ta'mirlanayotgan elektr jihozning yetishmayotgan gismlari bilan
butlanadi. Detallari va gismlari bilan to’liq butlangan elektr jihozlar yig‘ish
bo’limiga yuboriladi.

Komplektlash bo'limi verstaklar bilan, stellajlar bilan, zarur bo’lgan
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asbob va moslamalar bilan jihozlangan bo'lishi kerak.

Yig'ish bo’limida ta'mirlangan elektr jihoz to’liq yig‘iladi. Yig‘ish bo'limi
xuddi bo’laklarga ajratish bo’limidagi kabi qo’shimcha moslamalar, elektr
motorlarning rotori, yakorlarini statik va dinamik balansirovkalash uchun
zarur asboblar va moslamalar bilan jihozlangan bo‘ladi.

Elektr jihozlarni ta’'mirlash vaqgtida elektrota’'mir sexining boshqa
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Llektromexanik gismlarni
ta’mirlash bolimi
1.2-rasm. Elektr mashinalarni ta'mirlashning tarkibiy-texnologik sxemasi:
1 — nosoz mashinalarni saglash omborxonasi; 2 — mashinalarni bo‘laklarga ajratish
va yuvish uchastkasi; 3 — chulg’amlarning nosozliklarini aniglash uchastkasi;
4 — mexanik gismlari nosozliklarini aniglash uchastkasi; 5 — mexanik gismlarini
ta’'mirlash; 6 — payvandlash; 7 — qgismlarni mexanik gayta ishlash; 8 — ta’'mirlash
ishlariaro nazorat; 9 — chulg’amlarning demontaji; 10 — simlarni tiklash;
11 — chulg‘amlarni o‘rash; 12 — sxemani payvandlash; 13 — bandajlash;
14 — ta’'mirlash ishlariaro nazorat; 15 — lok shimdirish va quritish; 16 — arigchalarni
tozalash; 17 — ta'mirlash ishlariaro nazorat; 18 — seksiyalarni tayyorlash; 19 — komplektlash;
20 — mashinani yig'ish; 21 — sinash stansiyasi; 22 — ta’'mir-
dan chiggan mashinalarni saglash omborxonasi.
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bo'limlarida elektr payvandlash, gaz payvandlash, shtampovka, temirchilik
va bo'yash kabi ishlarni bajarishga to‘g’ri keladi va bu bo‘limlar, albatta,
zarur jihozlar bilan ta'minlangan bo’lish kerak.

Sinash stansiyasida elektr jihozlarning shikastlangan gism va detallari
o‘rniga olingan yangi shu detal va gismlar sinovdan o‘tkaziladi va
shuningdek, elektr jihoz ta'mirdan keyingi yakuniy elektrik va mexanik
sinovlardan o’tkaziladi. Sinash stansiyasi yuqori kuchlanishli sinash elektr
qurilmasi va stendlari, turli o’lchov asboblari va mos himoya vositalari bilan
jihozlangan bo'lishi kerak.

Elektrota’'mir sexi ta'mirlanuvchi elektr jihozlari og'irligi va o'lchamlarini
hisobga olgan holdagi ishlab chigarish maydonlariga, ta'mirlash fondiniva
ta'mirlangan elektr jihozlarni saglash uchun omborxonalarga, asbobsozlik
va ta’'mir materiallari saglanadigan yordamchi xonalarga ega bo'lishi
kerak.

Elektrota'mir sexining ishlab chigarish bo’limlari tarkibini aniglashda va
ularni zaruriy jihozlar bilan ta'minlashda gabul gilingan ta'mirlash texnologik
sxema va elektr xo‘jalikni boshqarish tizimlari katta ahamiyat kasb etadi.
Namuna tarigasida elektr mashinalarni ta'mirlashning tarkibiy-texnologik
sxemasi 1.2-rasmda va shuningdek, kuch transformatorini ta'mirlashning
tarkibiy-texnologik sxemasi esa 1.3-rasmda keltirilgan.

Yirik sanoat korxonalarining elektr xo’jaligi to‘g‘risida kerakli
ma’lumotlarni 1.4-rasmda keltirilgan blok-sxemadan olish mumkin.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

1. Elektr jihozlar detallari va gismlarining yemirilishi deganda nimalarni tushunasiz?

2. Elektr jihozlarning ma’naviy yemirilishi nimani anglatadi?

3. Elektrjihozlarning joriy ta'mirlanishi bilan kapital ta'mirlanishi orasidagi fargni tushuntirib
bering.

4. Ta'mir ishlarining tarmoq grafigi ganday tuziladi?

Elektrota’'mir sexining tarkibiy tuzilishini aytib bering.

6. Korxona energetika xo'jaligi ganday tarkibiy gismlardan tashkil topgan?
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1.3-rasm. Kuch transformatorlarini ta'mirlashning tarkibiy-texnologik sxemasi:
1 — nosoz transformatorlarni saglash omborxonasi; 2 — transformatorlarning nosozliklarini
aniqglash va bo'laklarga ajratish maydonchasi; 3 — mexanik gismlarini ta'mirlash uchastkasi;
4 — o'zaklarni ta'mirlash; 5 — chulg‘amlarni ta'mirlash va tayyorlash; 6 — ta'mirlash ishlariaro
nazorat; 7 — quritish bo’limi; 8 — ta'mirlash ishlariaro nazorat; 9 — moy xo'jaligi; 10 — yig'ish
va moy quyish; 11 — tekshirish
va sinash; 12 — ta’'mirdan chiqggan transformatorlarni saglash omborxonasi.

1
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4 / bosh energetigi \ 11
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1.4-rasm. Yirik sanoat korxona energetika xo’jaligining namunaviy tarkibi:
1 — elektr stansiyalar; 2 — elektr nimstansiyalar va tarmoglar; 3 — sexlarning
elektr qurilmalari; 4 — aloqa va signalizatsiya qurilmalari va tarmogqlari;
5 — elektrovaqt qurilmalari; 6 — elektr jihozlarni ta'mirlovchi sex va ustaxonalar; 7 —
bug’ qozon qurilmalari; 8 — havoni shamollatuvchi va tozalovchi qurilmalar; 9 — gaz
hosil giluvchi qurilmalar; 10 — suv yig‘uvchi va suv bilan ta'minlovchi qurilmalar; 11 —
suvni chiqgarib tashlovchi, tozalovchi va kanalizatsion inshootlar; 12 — laboratoriyalar
(elektrotexnik, nazoratlovchi va o’lchovchi asboblar va b.);
13 — yoqilg'i xo’jaligi.
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2-bob
ELEKTR O'LCHOV ASBOBLARINI TA'MIRLASH
VA ULARGA XIZMAT KO'RSATISH

2.1. ELEKTR O'LCHOV ASBOBLARINING
ASOSIY TURLARI

Sanoat qurilmalarini va ularning elektr jihozlarini ishlatish davo-
mida ularning ishlash xususiyatlarini belgilovchi asosiy ko‘rsatkichlarini
nazorat qilib turish kerak bo‘ladi. Bu ko'rsatkichlar: ishlatiladigan tok,
manba kuchlanishi, quvvat, ishlatiladigan elektr energiyasi va h.k. Bu
ko'rsatkichlarni o’lchaydigan asboblar elektr o'lchov asboblari deb ataladi.
Ularga ampermetrlar, voltmetrlar, vattmetrlar, chastota o’Ichagichlar, elektr
energiya hisoblagichlari kiradi.

Elektr o'lchov asboblaridan elektr qurilmalarning asosiy ko‘rsatkichlarini
tekshirishdan tashqari, jihozlarning nosozliklarini gidirib topish va ularni
bartaraf gilishda ham foydalaniladi. Ular tegishli o'zgartkichlar bilan
birga noelektrik kattaliklar: aylanish tezligi, surilish, bosim, harorat va shu
kabilarni o'lchashda ham ishlatiladi.

Sanoat korxonalarining jihozlarida, asosan, ikki turdagi: milli
(ko'rsatkichli) va ragamli asboblardan foydalaniladi.

Ko'rsatkichli o’lchov asboblari boshqarish pultlari, elektr shkafla-
rida joylashtirilib, manba kuchlanishini, ishlatilayotgan tokni va boshqa
kattaliklarni ko'rsatish uchun xizmat qiladi. Bu o’lchov asboblarida o’Ichash
mexanizmlarining qo‘zg‘aluvchan gismiga mil mahkamlangan bo‘ladi. U
tekshirilayotgan kattalikning giymatini ko‘rsatadi. O’lchanayotgan elektr
kattalikning o’lchash mexanizmi qo‘zg‘aluvchan gismining ko'rsatkich bilan
birga surilishiga asos qilib olingan fizik effektga garab tizimlarga bo’linadi.
Magnitoelektr, elektromagnit, elektrodinamik, elektrostatik, induksion
tizimlar ko'proq qo‘llaniladi.

Magnitoelektr tizim asboblarining tuzilishi 2.1-a rasmda ko'rsatilgan.
Doimiy magnit (2) qutblari orasiga go‘zg‘aluvchan ramka joylashtirilgan;
ramkaga g‘altak (3) o‘ralgan va ko'rsatkich (5) ga mustahkam biriktirilgan.
Tok yoki kuchlanishni o’lchashda g‘altakdan o‘tuvchi tok doimiy magnitning
maydon kuchi bilan o’zaro ta'sirlashadi, natijada F kuch paydo bo’ladi. Bu
kuch ko'rsatkichni o’lchanayotgan kattalikka muvofiq a burchakka buradi.
Spiralsimon prujina (4) aks ta'sir etuvchi kuchni vujudga keltiradi, ana shu
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go‘zg‘aluvchan tizimni muvozanatda ushlab turadi. O’lchanayotgan kattalik
shkala (1) bo'yicha hisoblanadi.

Magnitoelektr tizimli o'lchov asboblari fagat o’zgarmas tok zanjirlarida
ishlatiladi, shkalasi tekis va sezgirligi yuqori darajada bo‘ladi.

O‘zgarmas va o‘zgaruvchan tok zanjirlarida elektr ko‘rsatkichlarni
o’lIchash uchun elektromagnit tizimli o‘lchov asboblariishlatiladi. Ularning
mexanizmi 2.1-b rasmda keltirilgan. Tirgishli magnit o‘tkazgich (6) ga
g'altak (3) kiygizilgan bo’lib, undan o’lchanadigan tok o‘tadi va tirgishda
magnit ogimini hosil giladi. O‘gqqa mahkamlangan ferromagnit o'zak (7)
magnit maydon bilan o‘zaro ta’sirlashadi, shunda F kuch vujudga kelib,
o'zakni magnit maydon kattaligi eng yuqori darajada bo‘lgan tirqish
doirasiga tortib kiritadi. O'zak bilan mustahkam bog’langan ko‘rsatkich (5) a
burchakka buriladi va bu bilan olchanayotgan giymatni shkala (1) bo'yicha
hisoblashga imkoniyat yaratadi. Spiralsimon prujina (4) qo‘zg‘aluvchan
tizimni muvozanatda bo'lishini ta'minlaydi.

Bu tizimdagi o’Ichov asboblarining konstruktiv tuzilishi magnito-
elektr tizimdagilardan sodda, o’zgarmas va o‘zgaruvchan tok zanjirlari
ko'rsatkichlarini birday o‘lchay oladi, ishonchli ishlaydi, biroq shkalasi
notekis.

Elektr qurilmalar ishlatadigan quvvatni olchash uchun elektrodinamik
tizimdagi o’lchov asboblari ishlatiladi (2.1-d rasm). Ularning ishlashi ikkita
g‘altak: havo tirqishli go'zg‘almas galtak (8) bilan ko‘rsatkich (5) mustahkam
bog‘langan qo’‘zg‘aluvchan g‘altak (3) magnit maydonlarining o‘zaro
ta'sirlanishiga asoslangan.

G'altaklardan I, va |, toklar o‘tganda magnit maydonlar hosil bo’ladi,
ular o'zaro ta'sirlashib, qo‘zg‘aluvchan g‘altakni shunday buradiki, natijada
har ikkala g‘altakning magnit maydonlari o'zaro mos keladi. Agar I,
tok iste’molchilarning yuklanish toki, I, tok esa manba kuchlanishiga
proporsional bo’lsa, u holda burilish burchagi a gabul gilinayotgan
quvvatga proporsional bo’ladi.

G'altaklardagi toklarning yo’nalishi bir vagtda o‘zgarganda,
go‘zg‘aluvchan ramkani og‘diruvchi kuchning yo'nalishi o’zgarmaydi, bu
hodisa elektrodinamik asboblaridan ham o‘zgarmas, ham o‘zgaruvchan
tok zanjirlarida foydalanish imkonini beradi.

Elektrostatik tizim asboblari yuqori kuchlanishni to‘g’ridan to‘g'ri
o'Ichash uchunishlatiladi. Ularning ishlashi zaryadlangan metall jismlarning
elektrostatik kuchlar ta'sirida bir-biriga tortilish hodisasiga asoslangan.
Asboblar mexanizmida o‘lchanadigan kuchlanishning qutblaridan biri
ulanadigan qo‘zg‘almas plastinalar va ko‘rsatkich bilan mustahkam
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2.1-rasm. Magnitoelektr (a), elektromagnit
(b) va elektrodinamik (d) tizimli elektr o’lchov
asboblarining tuzilishi:
1 — shkala; 2 — doimiy magnit; 3, 8 — g‘altaklar;
4 — spiralsimon prujina; 5— ko'rsat-
d) kich; 6 — magnit o’tkazgich; 7 — o'zak.

bog‘langan qo’zg‘aluvchan plastinalar bor. Kuchlanishning boshqga qutbi
go'zg‘aluvchan plastinalarga ulanadi. Shunda elektrostatik maydon ta'sirida
go'zg‘aluvchan plastinalar qo‘zg‘almas plastinalar ichiga tortiladi.

Induksion tizimli o‘lchov asboblari bir va uch fazaga ulangan
iste'molchilarning iste’'mol gilayotgan aktiv va reaktiv energiyalarini
hisoblashda qo’llaniladi. Bu tizimlarda kuchlanish va tok elektromagnitlari
bo’lib, ular orasiga aluminiy disk o'rnatilgan bo‘ladi. Tok elektromagniti
hosil gilgan magnit oqgimi diskni bir marta kesib o‘tadi, kuchlanish
elektromagniti hosil gilgan magnit maydoni diskni ikki marta kesib o‘tadi.
Elektromagnitlarning magnit ogimlari diskni kesib o‘tgan joylarda uyurma
toklar yuzaga keladi va ular magnit ogimlar bilan o‘zaro ta'sirda bo'lib diskni
aylantiruvchi moment hosil giladi. Diskning aylanishlar soni iste’'molchi
iste’'mol gilayotgan energiyaga proporsional bo’ladi.

Hozirda induksion energiya hisoblagichlar bilan bir gatorda aylanadigan
gismi yo’q elektron hisoblagichlar ham ishlab chigarilmoqda.

Elektr o’lchash asboblarini jihozlarga o‘rnatish uchun shchitli
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asboblardan foydalaniladi, korpusining konstruksiyasi ularni elektr shkaflari,
boshqarish pultlari, sinash stendlari va boshqga jihozlarning panellariga
o‘rnatish imkonini beradi.

Hozirgi vaqtda ko'rsatkichli asboblar o'rniga ragamli o’lchov asboblari
go’llanilmoqda, chunki ularning aniqgligi yuqoriroq, o’lchash diapazoni
kengroq, o’lchash natijalaridan ragamli boshqarish tizimlarida foydalanish
mumekin. O’lchash natijalari ragam ko'rinishida beriladi. Ragamli o’lchov
asboblarning tablolari elektrovakuumli, gazorazryadli, yarim o‘tkazgichli,
elektr lyuminessentli, suyuq kristalli indikatorlar asosida yasaladi.

Ragamli o’Ichov asboblarining tuzilishi har xil bo‘lishi mumkin. Ular
uzluksiz o’lchanadigan kattaliklarni ragamlarga aylantiradigan elektron
sxemalar asosida yaratiladi.

Vaqtt bo'yicha o’zgaruvchi kuchlanish u _nio’lchash uchun (2.2-arasm)
ragamli asbobdan foydalanish mumkin, uning blokli sxemasi 2.2-b rasmda
ko'rsatilgan. O’Ichanadigan u_kuchlanish nol-organ NO da arrasimon
shakldagi u_ kuchlanish bilan solishtiriladi. Arrasimon kuchlanishni
arrasimon kuchlanish generatori AKG ishlab chigaradi. Nol-organ K kalitga
ta’sir giladi va uni t_vaqtga ulaydi, bu vaqt esa u_kuchlanishga to’g'ri
proporsional bo’ladi (2.2-a rasm).

Ma'lum chastotali impulslar ishlab chigaruvchi tayanch chastota
generatori TCHG kalit K yordamida hisoblagich H ga ulanadi. Hisoblagich
impulslarni hisoblaydi va natijasini ragam ko'rinishida beradi. Hisoblagichga
berilgan impulslar soni kalit K ning ulangan holatdagi vaqti bilan bir xil
tarzda aniglanadi, shuning uchun hosil gilingan ragamli kod o‘Ichash
paytida ma’'lum u_kuchlanishga to'g'ri keladi.

O’Ichangan kattalikning ragamli kodi n_deshifrator DSH ga beriladi,
u kodni signallarga aylantiradi, signallar o’lchov asbobi tablosi T
indikatorlarning segmentlarini ulaydi. Bundan tashqari, ragamli kodni
obyektni boshgarish tizimiga uzatish mumkin.

Ragamli asboblarning indikatsiya tablolarini o’lchash sxemasidan
alohida, natijalarni hisoblash uchun qulay joyga o‘rnatish mumkin.

Jihozlarni boshqgarishni dasturlash tizimlarida operator bilan tizim
orasidagiaxborot almashuvi uchun displeylardan foydalaniladi. Displeylarga
tizimning ishlashi to'g'risidagi matnli va ragamli axborotdan tashqari, elektr
kattaliklarni o’lchash natijalari ham berilishi mumkin.

2.2. O'LCHOV ASBOBLARIGA XIZMAT KO'RSATISH
VA TA'MIRLASH

O’Ichov asboblarini ishlatish davomida ular, elektr jihozlarning xuddi
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boshga elementlari kabi, tashgi mubhit ta'sirida bo‘ladi. Buning natijasida
ularda nosozliklar paydo bo’lib, ogibatda o‘lchangan kattaliklarning giymati
haqgiqiy giymatlaridan farq gilishi mumkin.

Jihozlarning ish rejimlari to‘g'risida axborot bilan ta'minlovchi elektr
o‘Ichov asboblari yaxshi garovni talab giladi, chunki ishlatish davomida
ularning korpusi ifloslanadi, titrash natijasida mahkamlangan joylari va
elektr kontaktlari bo’shashib qoladi. Bundan tashqari, mexanik gismlarining
tabiiy yeyilishi, g‘altaklarining o'ta yuklanishi (natijada izolatsiya yeyiladi va
shikastlanadi), elektr zanjirlaridagi uzilish yoki gisga tutashuvlar, asboblar
gismlarining mexanik shikastlanishi va boshqga sabablar tufayli nosozliklar
paydo bo’ladi.

Ishlab chigarish qurilmalarining elektr jihozlarini ishlatish jarayonida
ta'mirchi xodimlar asboblarning tashqi sirtlarini chang va ifloslikdan
tozalashadi, ularning mexanik mahkamlangan joylari va elektr o'tkazgichlari
ulangan joylarini tekshirishadi.

Ishdan chiggan asboblarni maxsus muassasalar ta'mirlaydi. Har xil
turdagi elektr o’lchov asboblari ko'p migdorda bo’lgan yirik korxonalarda
ana shu apparatlarni ta'mirlash, rostlash va tekshirishga ixtisoslashgan
bo’limlar tashkil gilinadi. Odatda bu ishlar elektr o’lchash laboratoriyasida
bajariladi, buning uchun u maxsus asboblar, stendlar va namuna asboblar
to’plami bilan jihozlanadi. Laboratoriya xodimlari elektr o’lchov asboblarini
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2.2-rasm. Kuchlanishning vaqtga bog’ligligi (a) va ragamli elektr o’lchov asbobining
blokli sxemasi (b).
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ta'mirlash bo'yicha maxsus tayyorgarlikdan o'tishadi.

Elektr o’Ichash laboratoriyasi uchun ajratiladigan xonalarga nisbatan
alohida talablar qo'yiladi. Ular titramasligi, yaxshi tabiiy yoritilishi hamda
go'shni xonalar va ko‘chadan chang so'rilishiga yo'l qo’ymaydigan
ventilatsiya bilan ta'minlanishi kerak.

Asboblar ta'mirga keltirilganda va ta’'mirdan chigganda maxsus
hujjatlar rasmiylashtiriladi. Ta'mirdan chiggan asboblarning aniq ko‘rsatishi
tekshirilishi lozim.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

1. Milli elektr o'lchov asboblarining asosiy turlarini aytib bering.

2. Nima uchun magnitoelektr asboblardan foydalanilganda ularning qutblarini to’g'ri
ulash talab qilinadi?

3. Magnitoelektr tizim asboblaridan o‘zgaruvchan tok zanjirlarida o‘lchash uchun

foydalanish mumkinmi?

Elektromagnitli asboblarning ishiga gqanday fizik hodisa asos qilib olingan?

Elektrostatik o’lchov asbobi ganday asosda ishlaydi?

Bir fazali elektr energiya hisoblagichining ishlashini tushuntirib bering.

Ragamli asboblar ko'rsatishli asboblarga nisbatan ganday afzalliklarga ega?

Ishlab chigarish qurilmalarining elektr jihozlariga xizmat ko’rsatuvchi xodimlar

asboblarni ta'mirlashi mumkinmi?

© N o U oA

9. O’Ichov asboblarini metrologik tekshirish to‘g'risida gapirib bering.
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3-bob
KORXONALARNING YORITISH ELEKTR QURILMALARI

3.1.YORITISH ELEKTR QURILMALARI

Yon-atrofni, xonalarni, bino va inshootlarni yoritish uchun mo’l-
jallangan elektrotexnik qurilmalar maxsus elektrotexnik yoritish qurilmalari
deyiladi.

Yoritish elektr qurilmalari yoritkichlarning vazifasiga ko‘ra umumiy,
mahalliy, aralash, ish va avariya vaqtlaridagi yoritishlar bo’ladi.

Xonalarning hammasini yoki bir gismini yoritish umumiy yoritish
deyiladi. Ish joylarini, buyumlarni yoki yuzalarni yoritish, masalan, tokarlik
dastgohida ishlov berilayotgan detal yoki asboblarni yoritish mahalliy
yoritish deyiladi.

Kombinatsiyalangan yoritishda umumiy va mahalliy yoritishdan birga
foydalaniladi.

Korxonaning ishlab chigarish va yordamchi bo’limlarini normal
ish faoliyatini ta'minlash uchun xizmat qiladigan yoritish ish yoritish
deyiladi.

Ish yoritish buzilganda vaqtincha ishni davom ettirish va odamlarni
evakuatsiya qilishga imkon beradigan yoritish avariya vaqtidagi yoritish
deyiladi. Avariya vaqgtidagi yoritish ishlab chigarish xonalariga, yo‘laklarga,
zina bo’Imalariga, o'tish joylari hamda yo‘llarga va h.k.larga o’rnatiladi.
Avariya vaqtidagi yoritish yoritkichlarning rangi boshqa yoritkichlardagi
rangi va konstruksiyasi bilan farglanishi lozim; ular ish yoritish tarmog’‘iga
bog‘lanmagan boshqga elektr tarmog‘iga ulanadi.

Normal xonalarda umumiy, mahalliy, ish va avariya vaqtida yoritish
yoritkichlari 127 yoki 220 V kuchlanishli, xavfli va o'ta xavfli xonalarda 12,
24 yoki 36 V kuchlanishli elektr tarmoglarga ulanadi.

Shuningdek, ko’chma, go'riglovchi va yorug'lik bilan muhofaza giluvchi
yoritishlar mavjud.

Ko‘chma (ta’'mirlash paytida) yoritish mo‘tadil xonalarda 127 yoki 220
V kuchlanishli va xavfli xonalarda hamda korxona yon-atrofining ochiq
gismlarida 12 V kuchlanishli tarmoqgga ulangan ko‘chma lampalar bilan
amalga oshiriladi.

Qo'riglovchi yoritish qo'riglanadigan yon-atrofning devorlari bo‘ylab bir
vaqtda devor ichkarisini va tashqgarisini yoritadigan gilib o'rnatiladi.
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Yorug'lik bilan muhofaza qiluvchi yoritish qorong‘i paytlarda
samolyotlarning xavfsiz uchishini ta'minlash magsadida baland binolar
tepasiga, dudburonlarga va boshqa inshootlarga o'rnatiladi.

Yoritishga qo'yiladigan asosiy talablar yoritilganlikning normalangan
giymatlarini ta'minlashdan iborat.

Yoritilganlikning normalangan giymatlari doim ko‘z bilan tikilib turib
ishlash sharoitlari bilan aniglanadi, jumladan: narsalarning o’lchamlarinifarq
gilish, ularning fon bilan kontrasti va fondan qaytish koeffitsiyenti bilan, qo’l
tekkizish xavfli bo’lgan ochiq narsalarning mavjudligi bilan (tok o‘tkazuvchi
simlarning ochiqg gismlari, mashinalarning berkitilmagan aylanuvchi
gismlari va h.k.), nazar doirasida kuchli yorug'lik beradigan yuzalarning
mavjudligi (elektr yoki gaz bilan payvandlash. Suyuglangan metall, ishlov
berilayotgan cho’g'dek gizigan ishlab chigarishda foydalaniladigan olov
va h.k.) bilan ham aniglanadi.

Xonaning ayrim gismlarida yoki ish joylarida yoritilganlik darajasini
oshirish umumiy yoritish yoritkichni cheklangan migdorda joylash-
tirish, mahalliy yoritish vositalarini o‘rnatish, yanada takomillashgan
yoritkichlarni qo‘llash yoki lampalarning quvvatini oshirish yo'li bilan
amalga oshiriladi.

Yoritish elektr qurilmalarini montaj gilishda normalashtirilgan
ko’rsatkichlarini saglash mehnat sharoitlarini yaxshilashga va ishlab
chigarish unumdorligini oshirishga, xodimlar ko‘zining toligishini
kamaytirishga, tayyorlanayotgan mahsulotning sifatini oshirishga, yoritish
uchun sarflanadigan elektr energiyani tejashga imkon beradi.

Yoritish elektr qurilmalarini montaj qilish loyiha bo’yicha bajariladi; unda
yorug'lik texnikasining va yoritish tarmogqlarining hisobi beriladi. Bunda
texnologik jarayonning tavsifi, ishlatish sharoitlari va atrof-muhitning holati
e'tiborga olinadi. Kuchlanish yo‘qotilishi bo'yicha hisoblash o‘tkazgich
materiallarni (simlar, kabellar, shinalar va h.k.) eng kam migdorda sarflashi
asosida olib boriladi. Avariya vaqtidagi va tashqi yoritish tarmoglari uchun
eng uzoqda joylashgan lampalarda kuchlanish nominal kuchlanishning
95 % dan kam bo‘Imasligi; sanoat korxonalarining xonalari ichidagi
ish yoritish tarmogqlarida va tashqi yoritishning projektor qurilmalari
tarmog‘ida nominal kuchlanishning 97,5% tashkil qilishi kerak. Normal
rejimda lampadagi kuchlanish nominal kuchlanishning 102,5% dan ortiq
bo’lmasligi kerak.

Ta’'minlovchi yoritish tarmog’ining hisoblangan yuklanishi yorug'-
lik texnikasini hisoblash natijasi asosida aniglangan lampalarning
belgilangan quvvatini talab qilish koeffitsiyentiga ko‘paytirib aniglanadi;
bu koeffitsiyent: tagsimlovchi qurilmalar, nimstansiyalar, korxonaning
omborlari va yordamchi xonalari uchun — 0,6; laboratoriyalar va davolash
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muassasalari uchun — 0,8; ishlab chiqgarish xonalari uchun 1 ga teng.

Yoritish elektr qurilmalari alohida yoritish transformatoridan yoki bir
vaqtda kuch iste’'molchilari (elektr motorlar, payvandlash elektr apparatlari
va b.) ulangan transformatorlardan ta'minlanadi.

3.2. YORUG'LIKNING ELEKTR MANBALARI

Cho'g’lanma lampalar, past bosimli lyuminessent lampalar va yuqori
bosimli simobli lampalar yorug’likning elektr manbalari bo’lib xizmat
giladi.

Cho’‘g’‘lanma elektr lampalar (3.1-a rasm) eng ko’p ishlatiladigan
lampalar turiga kiradi. Cho‘g‘lanma lampalarning ishlash prinsipi elektr
energiyani kishining ko'rish a'’zolariga ta'sir giladigan va unda oq yorug'likka
yaqin yorug'lik sezgisini hosil giladigan nurlanishlarga aylantirib berishga
asoslangan.Lampada bunday o'zgartirish jarayoni volframdan tayyorlangan
lampaning ipi 2600—2700°C gacha gizdirilganida sodir bo‘ladi. Lampaning
tolasi kuyib ketmaydi, chunki volframning suyuglanish harorati (3200—
3400°C) tolaning haroratidan yuqori, shuningdek, lampa kolbasidan havo
so'rib olingan yoki inert gazlar (azot aralashmasi, argon, ksenon) bilan
to'ldirilganligi sababli, bunday muhitda metall oksidlanmasligi natijasida
lampaning tolasi kuyib ketmaydi. Umumiy magsadlarda ishlatiladigan
cho’g’lanma lampalarning o‘rtacha xizmat muddati 1000 — 1200 soatni
tashkil etadi.

Kolbasidan havo so’rib olingan cho’g’lanma lampalar vakuum lampalar
deb ataladi; kolbasi inert gazlar bilan to‘ldirilgan lampalar gaz to‘ldirilgan
lampalar deyiladi.

Gaz to'ldirilgan lampalarda issiglik isrofini kamaytirish uchun
cho’g’lanma tolalari zich vintsimon (monospiral) yoki qo’sh spiral (bispiral)
ko'rinishda tayyorlanadi. Cho'g‘lanma lampalarning asosiy kamchiligi unda
iste’'mol gilayotgan elektr energiyaning bor-yo’g'i 2—4% gina nurlanish
energiyasiga aylantirilib, golgan gismi esa issiglik energiyasi ko'rinishda sarf
bo'lishidir. Shuning uchun ham hozirda yoritish qurilmalarida cho’g‘lanma
lampalarga nisbatan ancha takomillashgan lyuminessent lampalar keng
go‘llanilmoqda.

Istigbolli cho’g’lanma lampalar — bu kolbasi kvarsdan yasalgan galogen
lampalardir. Bu lampalarda bug’langan volfram zarrachalari kolbaning ichki
devorlariga urilib, qaytadi va yana spiralga (yoki bispiralga) o'tiradi. Shu
sababli bu lampalarning uzluksiz yonib turishi 2000 soatni tashkil etadi.

3.1-jadvalda sanoat korxonalarini yoritishda keng go’llaniladigan ba'zi
cho'g’lanma lampalarning texnik ko'rsatkichlari keltirilgan.
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Lyuminessent lampa (3.1-b rasm) ichki
yuzasi yupga lyuminor gatlami bilan gqoplangan
germetik berk shisha naycha (7) dan iborat.
Naychadan havo tortib olingan va unga oz
migdorda gaz (argon) va simobning ma’lum
migdordagi tomchisi kiritilgan. Naychaning
ichida (uning uchlariga) shisha oyoqchalar (2)
da volframdan bispiral elektrodlar (3) o'rnatilgan.
Elektrodlar lampaning qo’sh shtirli sokollari (1)
ga ulangan, shtirlar lampani maxsus patronlar
vositasida elektr tarmog‘iga ulash uchun xizmat
giladi.

Elektrodlar orasiga kuchlanish berilganida

3.1-rasm. Elektr lampalari:
a — cho’g’lanma; b — past bosimli lyuminessent;
d — yugori bosimli yoy-qo’rg‘oshinli. 1T — sokol;
2 — oyoq; 3 — elektrod; 4 — ilgak; 5 — kolba;
6 — ip; 7 — naycha; 8 — rezistor; 9 — asosiy elektrod;
10 — kvars gorelkasi; 11 — qo’shimcha elektrod;
12 — lyuminofor; 13 — shisha naycha.
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simob bug’laridan iborat naycha ichida elektr razryad sodir bo‘ladi,
natijada lampa yorug’lik ogimi chigara boshlaydi. Elektronlar yanada
ko’proq chiqishini ta'minlash uchun elektrodlarning yuzasi aktivlashtirilgan
moddalar, masalan, stronsiy, bariy yoki kalsiy oksidlari bilan qoplanadi.

Lyuminessent lampalar tarqatayotgan yorug‘lik ogimining rangiga
garab kunduzgi yorug'lik lampalari (EA), oq yorug'lik (EA), sovug-oq
yorug'lik (EOA), ilig-oq yorug'lik (EOA) va b. lampalar bo’ladi.

3.2-jadvalda sanoat korxonalarining ishlab chigarish va ma’'muriy
binolarini yoritishda foydalaniladigan lyuminessent lampalarning ba'zi
namunalari texnik ko‘rsatkichlari berilgan.

3.2-jadval
B = = Yorg lik ogimining nominal
= '-E - E'-.E. E'..E ghrmati Im
25| &= = ED| E§ . )
& 'ﬁ = Ac | 8z |ELO| EX EQA | EOE E&
Z | 5
15 S 033 | 4374 | 27 | A= | &5 Foo FEQ
20 57 037 |seaa | 40 220 20 o35 ars 1120
20 14 | 036 |26 27 1450 | 1040 | 1720 | 1720 | 2100
40 10z 042 | 11994 40 2100 | 2340 | 2800 | 2520 | 2000
£5 110 | 0&7F |15000( <40 3050 | 3570 | 32820 | 3920 | 4550
a0 102 087 |15000] 40 3550 | 4070 | 4440 | 4440 | 5220

=

Eslatma. Jadvaldagi Im (lyumen) yorug'lik ogimining o‘lchov birligi.

Past bosimli lyuminessent lampalar yorug'likning gaz razryadli elektr
manbayidir. Past bosimli lyuminessent lampalar 127 V kuchlanishda 15
va 20 Vt ; 220 V kuchlanishda 30, 40, 80 va 125 Vt nominal quvvatli qilib
ishlab chigarilmoqdi. Lyuminessent lampalarning ishlash muddati 5000
soatgachadir.

Sanoat korxonalarining hozirgi zamon yoritish qurilmalarida yuqori
bosimli yoy-simobli (ADE) lampalar keng qo’llanilmoqda. ADE lampalari
ikki elektrodli va to’rt elektrodli qilib ishlab chiqgariladi.

3.3-jadvalda quvvati 80 Vt dan to 1000 Vt gacha bo‘lgan yoy-simobli
lampalarning texnik ko‘rsatkichlari keltirilgan.

3.3-jadval
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To'rt elektrodli yoy-simobli ADE lampalari (3.1-d rasm) rezbali sokol
(1), kolba (ballon) (5) va kvars gorelka (10) dan iborat. Gorelkaning
uchlariga aktivlashtirilgan asosiy (9) va go‘shimcha (11) volfram elektrodlar
kavsharlangan. Kolbaning ichki sirti yupga lyuminofor gatlami bilan
goplangan.

Lampa elektrodlariga kuchlanish berilganda yuqori bosimli simob
bug’larida elektr razryadi sodir bo’ladi, bu spektrda to’q sarig-qizil nur
bo’lImagan intensiv yorug'lik tarqalishi bilan kuzatiladi. To'q sarig-qizil nur
bo’Imasa, lampa yoritish uchun yaramaydi, shuning uchun kolbaning ichki
sirtiga surtiladigan lyuminoforning tarkibi, spektrning ultrabinafsha nuri
ta'sirida u to’q sarig-qizil rang tarqatadigan qilib tanlanadi. Bu lampaning
asosiy yorug'lik ogimi bilan qo’shilib, odamning ko'zi yashilroq tusli oq
rang sifatida qabul giladigan yorug'lik hosil giladi.

To'rt elektrodlilampalar ikki elektrodlilampalardan asosiy elektrodlariga
go'shimcha qarshilik orqali ulangan ikkita go’shimcha elektrodlari
borligi bilan farglanadi. Qo’shimcha elektrodlarning bo’lishi lampaning
yonishini osonlashtiradi, chunki lampaga kuchlanish berilganda asosiy
va yaginrogdagi qo‘shimcha elektrodlar orasida miltillovchi razryad sodir
bo’ladi, bu esa lampaning asosiy elektrodlari orasida razryad chigishiga
imkon beradi. Sokolining diametri 40 mm bo’lgan ADE lampalari 259—1000
Vt quvvatli gilib ishlab chiqariladi.

Yorug'likning gaz razryadli manbalari (lyuminessent va ADE lampalari)
cho‘g’lanma lampalarga garaganda ancha tejamli, ularning yorug'lik berishi
va ishlash muddati bir necha marta ortigdir.

Metallogaloid lampalar zamonaviy lampalar turiga kiradi, simob
razryadiga turli go‘shimchalarning, masalan, natriy, talliy va indiylarning
iodidlarini go’shilishi natijasida lampaning yorug'lik uzatish ko’rsatkichi 90
Im/Vt gacha oshadi va yaxshi rangli nurlanishlarga erishiladi. Yoy-simobili
iodidli lampalarning ishlash muddati 1000 soatdan 4500 gacha soatni
tashkil etadi.

3.4-jadvalda sanoat korxonalari binolari va boshqga obyektlarni yoritishda
go’llaniladigan yoy-simobli iodidli lampalarning ba’zi turlarining texnik va
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ekspluatatsion ko'rsatkichlari keltirilgan.

3.4-jadval

Lampa rasumi | Quweati, Wi ] K uchlanishi W ’fprl._g'lik |shlash m uddati,
ogirmi, klm soat
LBE - 400 400 220 30 4500
LBE - FOO od 20 S5& 3000
LBE - 1000 1000 20 a5 1000
LDE - 2000 2000 380 180 1000

Katta maydonlarning sathlarini yoritishda katta quvvatli ksenonli
trubkali balastsiz lampalar qo’llanilmoqgda. Bu lampalar uchlariga
volframdan tayyorlangan elektrodlar kavsharlangan kvarsdan tayyorlangan
trubkalardan iboratdir. Naychaning ichida, ksenonli muhitda hosil gilingan
yugori uchqun generatorida hosil gilingan yuqori kuchlanish impulsi
ta’sirida elektrodlar oralig‘ida razryad paydo bo’ladi. Lampadagi yoy ballast
rezistorisiz turg'un yonadi. Bunday lampalar chigarayotgan yorug'lik tabiiy
yorug'likka juda yaqindir. Ishlab chigarilayotgan yoyli ksenonli naychali
lampalarning quvvati 2—100 kVt bo'lib, tarmoq kuchlanishi giymati 60 V
dan 380V gacha kuchlanishga mo‘ljallangandir (3.5-jadvalga gqarang).

3.5-jadval

1 K uch- Lampaning o'lcham Bri, mm Yorug'lik
Lampa Q”{'f““ Bnishi = — u:-qirgni
=TI 1 ' . . . < hagnayotgan '
W Criametri | U zunligi jism uzunligi kel
i._E - S 5 110 5 £l 430 28
RERD- 10 10 220 35 1260 Q50 220
RERD - 20 20 380 35 15a0 1520 00
LEm» - 50 50 380 42 2510 2100 1500

3.3.YORITISH ELEKTR QURILMALARINING KOMMUTATSIYA ASBOBLARI

Yoritish qurilmalarining asboblari yorug’lik manbalarining elektr
tarmog‘iga ulash, yorug'lik manbalarini boshgarish va mahalliy sharoitlar
bilan, masalan, ishlab chiqarish tavsifi, kunning gancha davom etishi bilan
aniglanadigan yoritishning talab gilinadigan ish rejimini ta'minlash uchun
xizmat giladi.

Patronlar (3.2-rasm), uzgichlar (3.3-a, b rasm), ajratib ulagichlar (3.3-d
rasm), sanchiqlari bor shtepselli rozetkalar, lyuminessent lampalarni yogish
uchun startyor (ishga tushirish) qurilmalari yorug'lik qurilmalarining eng
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ko'p targalgan asboblaridir.

Konstruksiyasi, ishlatilishi va o‘rnatish usuliga ko'ra patronlar osma,
armaturali, nippelli yoki nippelli bor bo'yinli (3.2-a, b, d rasm), metall quloqli,
yarim germetik, osma (3.2-e rasm), shiplarga (3.2-f rasm) va devorlarga
o'rnatiladigan (3.2-g rasm) turlari farq gilinadi. Sokolining o‘lchamlariga
garab patronlar 14, 27 va 40 mm rezbali bo’ladi.

Chastotasi 50 Hz li o'’zgaruvchan tok tarmog’‘iga ulanadigan yoritish
elektr qurilmalarining elektr zanjirlarida kommutatsiya qilish uchun
kuchlanishi 250 V va toki 10 A gacha bo’lgan bir qutbli uzgichlar (3.3-a,
b rasm) va ajratib ulagichlar (3.3-d rasm) ishlatiladi. Himoyalangan va
germetik qilib tayyorlangan ochiqg va yashirin o‘rnatiladigan bir qutbli
uzgichlar va ajratib ulagichlar kamida 20 ming marta uzishga bardosh
berishi lozim.

Hozirda uzgichlar va ajratib ulagichlar kontakt gismlarining metall-
sopoldan tayyorlanishi ularning mustahkamligini oshirib, kontaktlar 200
ming marta uzib ulashga bardosh bermoqda.

Nominal toklari 10 va 25 A, mos holda kuchlanishlari 250 va 380 V
gacha bo’lgan elektr iste'molchilarning (ko‘chma lampalar, uy-ro‘’zg‘orda
ishlatiladigan elektr asboblari, elektrlashtirilgan asboblar va h.k.) bir fazali
va uch fazali elektr tarmogqlariga shtepselli ulagichlar bilan ulanadi.

Shtepselli ulagichlar ikkita asosiy element: rozetkalar (3.4-a—g rasm)
va sanchiqlar (3.4-h—k rasm) dan tashkil topgan.

Shtepsel rozetkalar doiraviy (3.4-a, b, d rasm) va yassi (3.4-e, f, g rasm)
kontaktli qgilib tayyorlanadi.

Yong'in va portlash xavfi mavjud bo’lgan xonalarda ko‘chma elektr
iste’'molchilarni 36 V li elektr tarmog’‘iga ulash uchun yerga ulanadigan
kontaktli ikki qutbli (3.4-e, f rasm) va uch qutbli (3.4-g rasm) shtepselli
rozetkalardan foydalaniladi, yerga ulanadigan kontakti mahalliy yerga ulash
tarmog‘idan keladigan simga ulanadi. Toki 10 A gacha bo‘lgan ikki qutbli
shtepselli rozetkalarning kontakt gismlariga kesim 2,5 mm? gacha bo’lgan
simlarni ulash; toki 25 A gacha bo’lgan uch qutbli rozetkalarga kesimi 16
mm? bo’lgan simlarni ulash mumkin.

3.4.YORITISH ELEKTR QURILMALARINING YORITKICHLARI

Yoritish elektr qurilmalarining yoritkichlari 25 m gacha masofada turgan
obyektlarni (narsalarni, ish joylarni, ishlab chigarish maydonlarini va h.k.)
yoritish uchun xizmat giladi.

Yoritkich armatura va yorug‘lik manbayidan tuzilgan. Yorug'lik manbayi
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armaturaning ichida turadi; armatura yorug’lik manbayining yorug'lik
ogimini talab gilingan darajada tagsimlanishini ta'minlaydi va uni mexanik
shikastlanishlardan hamda tashqgi muhit ta’siridan saglaydi.

Yorug'lik manbalarining turiga garab armaturalar shartli ravishda
quyidagilarga bo’linadi: cho’g’lanma, simobli lapmalar uchun (3.5-a, b, d,
e, frasm) va lyuminessent lampalar (3.6-a, b, d, e rasm) uchun.

Cho‘g’lanma lampalar va simobli lampalarning armaturalari
korpusdan va uning ichiga mahkamlangan patrondan iborat. Yopiq
osma yoritkichlarning korpusiga past tomonida lampani ifloslanishdan
va mexanik shikastlanishlardan himoyalovchi oyna mahkamlangan, ust
tomonida tayanch konstruksiyalarga osib qo’yish uchun quloqgchasi bor.

Lyuminessent lampalar uchun yoritkichlar armaturasi ko‘pincha
metall korpus, uning ichiga joylashgan ishga tushirish-rostlash qurilmasi
(IRQ), lampa tutqgichlar (startyor tutgichlar) va ulash simlaridan iborat.
Yoritkich osma bo’‘g‘inining qopqgoglaridan birining tagiga joylashgan
gismlar yordamida ta’'minlash elektr manbayiga ulanadi. Armatura
korpusiga, odatda, gaytargich mahkamlanadi, qaytargichda yoritkichning
konstruksiyasiga qarab ekranlovchi panjara, himoyalovchi oyna yoki
yorug'lik sochgich o‘rnatiladi.

) £ #)

3.2-rasm. Patronlar:

a — plastmassa korpusli; b — latun korpusli; d —
chinni korpusli; e — osma yarim germetik; f — shipga
osiladigan plastmassa korpusli; g — devorga giya
qilib o'rnatiladigan chinni korpusli. 1 — korpus; 2
— chinni quyma; 3 — markaziy kontakt va gilzaga
simlarni ulash uchun kontakt vintlari; 4 — markaziy
kontakt; 5 — rezbali gilza; 6 — patronni osish uchun
po’lat quloq.

3.3-rasm. Uzgichlar
va ajratib ulagichlar:
a — yopiq o‘rnatish uchun
klavishli uzgich; b — buraladigan
germetik uzgich; d — yopiq
o'rnatish uchun ajratib
ulagich.
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Yoqish usuli bo'yicha ishga tushiruvchi-rostlovchi apparatlar uch
guruhga bo'linadi: starterli (3.7-a, b rasm); startersiz tez yonuvchi nakal
transformatorli (3.7-d, e rasm); sovuq katodlar uchun giymati 500—600 V
li kuchlanish impuls yordamida startersiz tez yonuvchi avtotransformatorli
(3.7-f rasm) va kuchlanish rezonansi yordamida tez yonuvchi (3.7-g
rasm).

Starterli sxemalarda lampaning yonishi vaqgtida neonli starterning
bimetall kontaktlari ulanadi va elektrodlardan lampaning nakal toki
o'tadi va termoelektron emissiya hodisasi sodir bo’lishi bo‘sag‘asida
elektrodlarni yetarli haroratgacha gizdiradi. 0, 5—1 sekunddan so’ng
starter nakal zanjiridan uziladi, drosselda jamlangan magnit maydoni
energiyasi hisobiga lampaning uchlaridagi kuchlanish 300—500 V gacha
ko'tariladi va natijada o'chib-yonayotgan razryad to’liq yonish holatiga
o‘tadi. Lampa garshiligining juda tez kamayishi natijasida ishchi tokning
giymati oshadiva lampa normal yona boshlaydi. Keyingi bosgichda drossel
tarmoq kuchlanishining yarmini o'ziga olishi sababli, lampaning ishchi toki
kamayadi va natijada starter gayta ulanmaydi.

i G

3.4-rasm. Shtepselli birikmalarning elementlari:
a— ochiqo’rnatish uchun 6 A li shtepsel rozetkasi; b — yopiq o'rnatish uchun 6 A li shtepsel
rozetkasi; d — plintus tepasiga o'rnatiladigan rozetka; e — yopiq o‘rnatish uchun tok o‘tadigan
yassi va yerga ulanadigan kontaktli, ikki qutbli, 10 A li shtepsel rozetkasi; f — ochiq o’rnatish
uchun himoyalangan yerga ulanadigan kontaktli ikki qutbli, 10 A li shtepsel rozetkasi; g
— ochiqg o’rnatish uchun himoyalangan yerga ulanadigan kontaktli, 25 A va 380 V li uch
qutbli shtepsel rozetkasi; h — 6 A li sanchiq; i — yerga ulanadigan kontaktli, 10 A li sanchiq;
j — yerga ulanadigan kontaktli; 25 A va 380 V li ikki qutbli sanchiq; k — yerga
ulanadigan kontaktli, 25 A va 380V li uch qutbli sanchigq.
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Lampalarning yonishini nakal transformatorlari yordamida bosh-
garishda ham elektrodlarni oldindan gizdirib olish bosqichi amalga
oshiriladi. Lampada razryad paydo bo'lishi bilan ishga tushiruvchi-rostlovchi
apparat avtomatik ravishda nakal tokini kamaytiradi (3.7-d, e rasm).

Rezonans sxemali va avtotransformatorli lampalarni yoqish sxemalari
(3.7-f, g rasm) ancha sodda bo‘lsa ham, sig‘imlarning tarmoq toki shakliga
ta'siri va sovuq yonish sodir bo'lishi ehtimolligi katta ekanligi sababli, bu
sxemalar asosan tashqi yoritish qurilmalarida go’llaniladi.

Starterli sxemalarni atrof-muhit harorati +10°C dan past bo’Ima- gan
hollardagina ishlatish mumkin.

Ikki elektrodli yoy-simobli lampa tarmoqqa ulanganida (3.8-a rasm)
kondensator C3 zaryadlanadi va kuchlanishning ma’'lum giymatida drossel
L ning go’shimcha Il chulg’amiga ulangan razryadnik F orgali razryadlanadi.
Buning natijasida drossel L ning asosiy chulg’ami | da yuqori kuchlanish
impulsi vujudga keladi va bu kuchlanish lampani yoqgadi. Ikki yordamchi
elektrodlar yordamida lampani yoqish nisbatan osondir (3.8-b rasm). Avval
yordamchi elektrodlar orasida razryad paydo bo’ladi, so'ngra esa asosiy
elektrodlar orasida paydo bo’ladi.

3.5. YORITISH ELEKTR QURILMALARI
YORITKICHLARI, ASBOBLARI VA TAQSIMLASH QURILMALARINI MONTAJ
QILISH

Yoritkichlar va asboblarni montaj gilish

Yoritkichlar, uzgichlar, ajratib ulagichlar, shtepsel rozetkalari va boshqga
kommutatsiya asboblar xonada pardoz ishlari va bo‘yash ishlari tamom
bo’lganidan keyin montaj gilinadi.

Montaj obyektiga keltirilgan zaryadlangan yoritkichlar tekshiriladi, bir
vaqtda faza, nol va ishlatilmaydigan bo’sh simlar belgilanadi, shundan keyin
yoritkichlar armatura ilgagiga yoki kronshteynga osib go'yiladi.

Zaryadlanmagan yoritkichlar maxsus armaturali, asosan tegishli marka
va qgirgimli egiluvchan mis sim yordamida zaryadlanadi. Zaryadlashda
simlarning fazali va bo’sh tomirlarining uchlari patronlarning kallagiga
(markaziy kontaktiga) ulanishi, nol simlarning uchi— ularning vintli
gilzalariga ulanishi kerak. Simlar uziladigan yoki kontaktdan siltanib chiqib
ketadigan darajada tortilmasligi lozim.

Simlarni yoritkichlarning ichiga kiritadigan qurilma yoritkichlarning
turiga va o'tkazgichlarni o'tkazish usuliga bog'lig. Yoritkichlarning kirish
simlarini kiritishni ta'minlovchi qurilmalar, ularga elektr o‘tkazgichning
po’lat quvurlarini biriktirish mumkin bo’lishi uchun rezbali nipellar bilan
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3.5-rasm. Cho’g’lanma lampali
va ADE lampali yoritkichlar
armaturalari:
a — «universal»; b — konlarda
o‘rnatiladigan; d — chang
o'tkazmaydigan; e — chuqur nur
targatadigan; f — tashqi yoritishda.
1 — qaytargich; 2— korpus; 3 —
yerga ulash bolti; 4— osish uchun
skoba; 5 — simlar; 6 — patron;
7 — lampa, 8 — himoya oynasi;
9 — qopgog; 10 — himoya to'ri;
11—
byugel.

3.6-rasm. Lyuminessent lampali yoritkichlar:
a—IAD; b — @El; d — AlA; e — TAE. 1 — osma; 2 — osma qalpog'i; 3 — korpus; 4 —
qaytargich; 5 — ekranlovchi panjara; 6 — nur tarqatkich;
7 — tayanch rama; 8 — ochiladigan rama; 9 — mahkamlash bo‘g'ini.
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3.7-rasm

Y =220V
3.7-rasm. Lyuminessent lampalarning prinsipial elektr sxemalari:
a — starterli bir lampali; b — starterli ikki lampali; d — nakal transformatorli bir lampali;
e — nakal transformatorli ikki lampali; f — avtotransformatorli oniy yonuvchi; g —
kuchlanish rezonansidan foydalanilgan oniy yonuvchi.

ta'minlangan. Zax, achchiq bug’lar va gazlar mavjud bo‘lgan xonalarda
o‘rnatishga, shuningdek, simlar ochiq o‘tkazilganda ochiq havoda
o‘rnatishga (roliklarda yoki izolatorlarda) mo‘ljallangan armaturalarda
ta'minlovchi simlarni ajratib kiritish uchun ikkita teshik ko‘zda tutilgan.

Kabellarni kiritish uchun foydalaniladigan yoritkichlarning kiritish
qgurilmasida salniklar bo‘ladi, salniklar bo’Imasa, kiritish qurilmasi
izolatsiyalovchi qorishma quyish yo'li bilan germetiklanishi lozim.

Yoritkichlar va osma shtanglar armatura ilgaklari va kronshteynlar-
dan chinni yoki fibradan tayyorlangan izolatsiyalovchi detallar bilan, ular
bo’lmasa, ilgakka ikki gavat izolatsiyalovchi lenta o'rab izolatsiyalanadi.

Plafon, bra, devorga va shipga o’rnatiladigan patronlar ko'rinishidagi
yoritkichlar devorga yoki shipga mahkamlangan, qgalinligi 10—12 mm li
yog'och rozetkalarga o‘rnatiladi.

Yoritish elektr tarmoglarini AOIDO markali naychasimon simlar bilan
montaj gilishda yoritkichlar bikr mahkamlanishi kerak (masalan, po’lat
guvurdan tayyorlangan shtangada). 3.9-rasmda turli xonalarda va simlar
hamda kabellarni o’tkazishning turli usullarida yoritkichlarni osishga
misollar keltirilgan.

Uzgichlar, ajratib ulagichlar va shtepsel rozetkalari ularning kons-
truksiyalari va o'tkazgichlarni qabul gilingan o‘tkazish usullariga qarab
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3.8-rasm. Ikki elektrodli (a) va to'rt elektrodli (b) yoy-simobli lampalarning prinsipial
elektr sxemalari.

o‘rnatiladi (3.10-rasm).

Bir qutbli uzgichlar va ajratib ulagichlar sim va kabellarning faza
tomirlariga ketma-ket ulanadi. Ulagichlar, ajratib ulagichlar va shtepsel
rozetkalarining yerga ulanishi lozim bo’lgan metall korpuslari alohida sim
bilan elektr o‘tkazgichning nol simiga ulanadi. Bunda simning bir uchi
nol simga kavsharlab yoki payvandlab, ikkinchi uchi esa yerga ulash vinti
yordamida apparatning korpusiga biriktiriladi.

Tagsimlash qurilmalarini montaj gilish

Tagsimlash shchitlari ularni bemalol kuzatib turish va saqlagich-
larni almashtirish uchun qulay joyga — maishiy xonalarda 1,5—1,8m
balandlikda, ishlab chigarish xonalarida — 1,2—1,4 m balandlikdagi
maxsus tokchalarga o’rnatilishi lozim. Shchitning izolatsiyalanmagan tok
o‘tkazuvchi gismlaridan yonmaydigan (g‘isht, beton) devorlargacha bo‘lgan
oralig kamida 15 mm, yog‘och devorlargacha kamida 50 mm bo’lishi zarur.
Montaj qilish va xizmat ko‘rsatish qulay bo’lishi uchun amalda bu oraliq
100 mm dan kam bo’Imasligi lozim. Katta o’lchamli (600%2500 mm va
undan katta) shchitlarni o’rnatishda shchitdan devorgacha bo‘lgan masofa
250 mm dan kam bo‘Imasligi lozim. Shchitning kuchlanish ostida bo‘lgan
ochiq gismlari bilan uning tok o‘tkazmaydigan metall gismlari orasidagi
masofa havoda kamida 12 mm, izolatsiyasi bor yuzalardan kamida 20 mm
bo'lishi kerak.

Odatda, shchitlar po‘lat yoki oyna eshikchalar bilan yopiladigan
yashiklarga joylanadi. Yashiklarning ta’'minlovchi zaxira kirish simlari
kiritiladigan teshiklari tigin bilan berkitib qo'yilishi lozim.

Shchitlarning panelida simlar o‘tkaziladigan old va yon tomonlaridagi
teshiklarga izolatsiyalovchi vtulkalar qo‘yiladi. Shchitlarning panellariga har
bir chigib ketayotgan nomer va qayerda ishlatilishi yoki liniya boradigan
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sexning nomi yozib qo‘yiladi.

Shchit joyiga o‘rnatilgandan va mahkamlangandan keyin uning
saglagichlari kontaktiga guruhli liniyalarning simlari biriktiriladi. Ba'zi
hollarda, masalan, devor bilan shchit orasidagi masofa kichik bo‘lganda,
bu tartib o‘zgartirilishi ham mumkin, ya’ni oldin simlar saglagichlarga
biriktirilishi, so’ngra shchit joyiga o'rnatilishi va mahkamlanishi mumkin.

Ta'minlash liniyalari va chigish simlarining guruhlari shchit orgasidagi
chigish kontaktlariga, bunda ularning faza simlari saglagichlarning
markaziy kontaktiga biriktiriladi.

Kuchlanishi 380/220 V li elektr tarmoglarida bir gavat chegarasida
elektr energiyani tagsimlash va hisobga olish uchun @0Y markali gavat
shchitlaridan foydalaniladi.

Yoritish tarmog‘ining @OY shchitidan chigadigan yoritish tarmog'i ayrim
guruhlari shchitchaning alohida seksiyasida joylashgan paketli uzgichlar
vositasida ulanadiva uziladi. @OY shchiti hisoblagichlarning ko'rsatkichlarini
kuzatish va avtomatlar hamda @OY shchitchasi uzgichlari bilan boshqarish
eshigini ochmasdan, undagi maxsus darcha orgali bajariladi.

@OY shchitchasi o’lchamlari 90072450 mm va chuqurligi 200 mm li
tokchaga o’rnatiladi. Shchitchada maxsus gismalar (0730) bo'lib, ularga 35
mm? gacha kesim yuzali mis va aluminiy simlarni biriktirish mumkin.

To'la yig‘ilgan holda korxonadan keltirilgan tagsimlash shkaflari
va shchitlarni montaj qilish ularni qurilish ishlari jarayonida oldindan
tayyorlangan poydevor ramalariga o‘rnatishdan boshlanadi. Shkaf va
shchitlar loyihaga va ularni tayyorlagan korxonaning ko‘rsatmalariga

3.9-rasm. Simlar va kabellarning turli usullarda yoritkichlarga ulanishi:
a — simlar yopiq o'tkazilganda; b — simlar quvurlarda ochiq o'tkazilganda; d — simlar
troslarda o'tkazilganda; e — AADA markali kabel bilan o‘tkazilganda.

36



3.10-rasm. O’rnatiladigan asboblarni montaj qilish usullari:
a — AliA simlarini ochiq o'tkazib uzgichni; b — yarim bikr rezina quvurchalarda simlarni
yopiq o'tkazib shtepsel rozetkasini; d — zax xonada, ADA markali kabel o'tkazib uzgich
va shtepsel rozetkasini montaj qilish.

muvofiq qat'iy vertikal holda o‘rnatilishi va rama, devor yoki boshqga
konstruksiyalarga yaxshilab mahkamlanishilozim. Ampermetr, voltmetr va
boshqa asboblar bilan jihozlangan tagsimlash shkafi va shchitlarni montaj
gilayotganda, bu asboblarni tagsimlash qurilmalarini o’rnatish, moslash va
mahkamlash vaqtida bo‘ladigan silkinishlar natijasida shikastlanmasligi
uchun olib qo'yish tavsiya etiladi. Montaj ishlari tamom bo‘lgandan so’ng
olib go'yilgan asboblar 0’z o'rniga o’rnatiladi, shkaf va shchit hamma
elementlarining holati va ishlashi tekshirib ko’riladi. Rubilniklarning
kontakt pichoglari ularning jag’lariga zarb va kuch bilan urilmasligi, lekin
kontaktlarda lozim bo‘lgan bosimni hosil qilish lozim. Agar qalinligi 0,05
mm va eni 10 mm li shchup rubilnikning pichog'i bilan jag'i orasiga ko'pi
bilan 6 mm kirsa, kontaktlardagi bosim normal hisoblanadi.

Saglagichlarning jag'lari patronlarning kontakt gismlariga zich tegib
turishilozim. Patronlar o'z og'irligi va yuzaga keluvchi qgisga tutashuv toklari
ta'sirida hosil bo’ladigan elektrodinamik kuchlar ta'siriga tushib golmaslik
uchun jag’larda mahkam ushlab turilishi lozim.

Rubilniklarning yuritmalari holatini ko’rsatuvchi fiksatorlar doim aniq
va yaxshi ishlashi lozim.

Nazorat gilish va o’lchov asboblarining boshlang‘ich va oxirgi nuqtalari
asboblar o'rnatilgan panelning bo’ylama chetiga parallel bo‘lgan bitta
chiziqda yotishi lozim.

Yerga ulangan konturdan shchitga keladigan yerga ulash shinasi
poydevorga payvandlab va tagsimlash qurilmasining karkasiga (payvandlab
yoki boltlar bilan) ishonchli biriktirilishi lozim.

Tagsimlash qurilmasining tok o‘tkazuvchi gismlariizolatsiyasining yerga
ulangan karkasga nisbatan garshiligi 0,5 MW dan kam bo’Imasligi lozim.
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Izolatsiyasining garshiligi 1000 V li megoommetr bilan o‘Ichanadi.

Agar hamma elementlarning tekshirish natijalari qoniqgarli bo’lsa,
tagsimlash qurilmasiga ta'minlash va chiquvchi simlar hamda kabellar
biriktiriladi, so’ngra chiquvchi tarmoqda yuklanish toklari bo‘lganda,
mabhalliy gizishlarni aniglash magsadida, gaytadan ko‘zdan kechiriladi.
Kuzatish vagtida mehnatni muhofaza qilish goidalariga amal qilish lozim:
kontaktlarda va boshga birikmalarda mahalliy gizishlarni aniglash uchun
tegishli suyuglanish haroratiga mo‘ljallangan termoo’zgartkichlardan
foydalaniladi.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

Elektr lampalarning ganday turlarini bilasiz?
Cho'g’lanma lampalarda yorug'lik ganday fizik hodisa asosida yuzaga keladi?
Gazorazryadli lampalarning ishlash asosini tushuntirib bering.
Elektr yoritkichlarning armaturalari deganda uning ganday elementlari tushuniladi?
Yoritish elektr qurilmalarining kommutatsiyalovchi asboblarini aytib bering.
Gazorazryadli lampalarni ishga tushirishda qo’llaniladigan starterning vazifasi
nima?

7. Gazorazryadli lampalarni ishga tushirishga xizmat giluvchi transformatorlarning roli

ganday?

8. Yoritkichlarni qanday usullar bilan montaj gilinadi?

9. Yoritkich asboblari ganday usullar bilan montaj gilinadi?
10. Tagsimlash shkaf va shchitlarini montaj qgilish to'g'risida aytib bering.

o kcwnN =
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4-bob
ELEKTR JIHOZLARNI MONTAJ QILISH
VOSITALARI

4.1. ELEKTROMONTAJ ISHLARINI BAJARISHDA QO’LLANILADIGAN
IZOLATSION VA BIRIKTIRUVCHI MATERIALLARNING TAVSIFLARI

Elektromontaj ishlarini bajarishda turli elektr izolatsion materiallar,
mahkamlovchi buyumlar, simlar va kabellar keng go’llaniladi. Elektromontaj
ishlarining sifatini oshirish va yangi texnologik usullarni go’llash uchun
ganday materiallar, simlar va kabellardan foydalanish va ularni o’z vaqtida
yetkazib berish masalalarini hal gilish kerak bo’ladi. Materiallar izolatsion,
yordamchi va o’rnatiladigan turlarga bo‘linadi.

Izolatsion materiallarga izolatsion naychalar, to‘gima material asosli va
yopishqoq izolatsion lentalar, iplar, ftorplastlar, gog‘ozlar, shishali to‘gimalar,
turli loklar, yelimlar va turli boshqa izolatsion materiallar kiradi.

Izolatsion naychalar. Sanoat korxonalari izolatsion naychalarning bir
necha turlariniishlab chigaradi. Polivinilxlorid plastikatlardan tayyorlangan
ichki diametri 1,5 mm dan to 34 mm gacha va undan katta bo’lgan naychalar
elektromontajishlarida keng qo‘llaniladi. Bu naychalarizolatsiyasining elektr
mustahkamligi 8 kV gacha o‘zgaruvchan tok kuchlanishi bilan sinaladi.

Bu naychalar sinov va alohida kabellarni montaj gilishda ularning
ochiq uchlarining rezinali va polietilen izolatsiyalarini quyosh nurlarining
parchalovchi ta’siridan, havodagi kislorod va yuqori haroratdan, qog‘oz
izolatsiyali kabellarda esa kabel simlari izolatsiyasini muhofaza qilish uchun
ishlatiladi. Bundan tashqari polivinilxlorid naychalardan montaj simlarining
markirovka birkalari sifatida ham foydalaniladi. 4.1-jadvalda elektromontaj
ishlarida keng go’llaniladigan polivinilxlorid naychalarning turlari va ularning
o'lchamlari keltirilgan.

4.1-jadval
Maychalarning turi Ichki diamatri, mm | Devarining qalinlig, mom
OB O—3 3 03—05
Q5 o—4 4 03—05
QB 05 5 05—02
QA 6 =) 05—0 3
QB O3 =] 05—02
Q5 O—10 10 0 &—0 2

Polivinilxlorid naychalarning asosiy kamchiligi issiglikka chidamsizligi va
shu sababli ham simlarga kiygizilgan joylariga yaqin joylarda kavsharlash
ishlari olib borilganida u eriydi. Nisbatan issiglikka chidamli izolatsion
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material — bu rezinali naychalardir. Rezinali naychalarning issiglikka o‘ta
chidamliligi tufayli ulardan yuqori haroratda ishlaydigan elektr zanjirlar
uchun izolator sifatida ham foydalaniladi.

Izolatsion lentalar va plyonkalar. Izolatsion plyonkalar va lentalarga
ftorplastdan tayyorlangan batistli, chitli, mitkali va kiperli plyonkalar va
polivinilxlorid plastikatdan tayyorlangan lentalar kiradi. Izolatsion lentalar
va plyonkalar yoyilgan montaj simlarini ixchamlashtirish magsadida bir
o‘ramga keltirib o'rash uchun va shuningdek, izolatsion material sifatida
ham ishlatiladi. Kabel va simlarning ulangan uchlarini o’rashda va bir
tutamga keltirishda IAO turdagi polivinilxlorid elektroizolatsion yopishqoq
lenta keng qo’llaniladi. Bu lenta sovuqqga chidamli, elastik va yaxshi mexanik
xususiyatlarga ega.

Havo tarkibida kimyoviy reaktivlar bo’lgan va yuqgori haroratli xonalardagi
turidagi issiglikka chidamli ozi yopishadigan rezinali lentalar go‘llaniladi. Bu
lenta +20..—25°C haroratda o'zi yopishadi, elektroizolatsion xususiyatlari
yuqori va ozon, ultrabinafsha nurlarning hamda bir gancha moylar va
kimyoviy reaktorlarning ta’sirlariga o‘ta chidamlidir.

4.2-jadvalda elektromontajishlarida keng qo’llaniladigan ba'zi izolatsion
lentalarning turlari va o’lchamlari keltirilgan.

4.2-jadval

Lentaning nomi Lertmning kengligi rm La'nﬁnimrgmqalinligi,
Kiperli 10 12, 15, 20 30 40, 50 045—05
Taftyanli 10 12, 15, 20 30 40, 50 02—0 25
i itkalli 12,16, 20, 25 30 35 022
Batistli 12, 1&, 20 012
Chitli kesiln 10 1%, 20, 25 025—03
Falietilenli ywopizhyog 15, 20, 30, 40 50 0 —045
Shishali dektroizolatsivali |8 14, 14 20 25 30 35 50 01025
Elektroizolatsiyali 25 02, 025 05
izigliklm chidam i o'zi
wopizhadigan | E AR E)

Qurugq xonalarda taglik va birkalar uchun qalinligi 0,1—3 mm bo‘lgan
namlikka chidamsiz press-shpan (elektrotexnik karton) go‘llaniladi.

Kabel simlari uchlarini izolatsiyalash va shuningdek, montaj simlarini
o'ramga keltirish uchun alohida mustahkam bo‘lgan ' 00 ragamli paxtadan
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tayyorlangan iplardan foydalaniladi.

Loklar va yelimlar. Elektroizolatsion loklar moyli, bitumli va asfaltli
turlarga bo’linadi. Loklar elektr o‘tkazuvchi yuzalarga surtilganidan so’'ng
tezda quriydi va yuqori dielektrik xususiyatlarga ega bo‘lgan qgattiq yupqa
plyonka hosil giladi. Ishlatilish xarakteriga kora loklarning shimiladigan,
goplaydigan va yopishtiruvchi turlari mavjud.

Kavsharlash gotishmalari va fluslar. Elektr zanjirlarini montaj qilishda
asosiy amallardan biri bu montaj simlarini kavsharlashdir. Kavsharlash
jarayoni elektr sxemalardagi ulanuvchi simlarni va kabel simlarini yoki
kontaktlarni kavsharlash qotishmalari yordamida ulashdan iboratdir.
Kavsharlash vaqtida ulanadigan yuzalar ma’lum haroratda qizitilib
yumshatiladi, ular orasidagi oraliq tirqishlar kavsharlash qotishmasi
bilan to‘ldiriladi va bu qotishma yuzalarni mustahkam yaxlit holatga
keltiradi. Qotishma yordamida yuzalarni mustahkam kavsharlash uchun
biriktiriladigan detallarning yuzalari kavsharlash gotishmasi bilan yaxshilab
goplanishi kerak, biriktiriladigan kontakt sirtlari esa kavsharlashdan
oldin yaxshilab turli yog'lardan, iflosliklardan, bo‘yoqglardan va zangdan
tozalangan bo’lishi kerak. Kavsharlash qotishmalari yengil va giyin
eruvchiguruhlarga bo’linadi. Elektr zanjirlarni montaj gilishda kavsharlash
gotishmalarining yengil eruvchi turlari go’llaniladi va ularning erish harorati
+450°C dan oshmaydi.

Kavsharlab ulanadigan ulanishlar yugori sifatli bo’lishi uchun kavsharlash
gotishmalari quyidagi talablarni gondirishi zarur:

1) kavsharlash qotishmasining erish harorati kavsharlanuvchi
metallarning erish haroratidan 50—100°C ga past bo’lishi kerak;

2) kavsharlash paytdagi haroratda erigan kavsharlash qotishmasi asosiy
metallni yaxshigina yumshatishi va yuza bo’ylab yetarli darajada yoyilishi
kerak;

3) kavsharlash gotishmasi kavsharlanayotgan metallar bilan o'zaro
birikib, ular bilan birga mustahkam va korroziyaga chidamli birikma hosil
gilishi kerak.

Ko’pgina yengil eruvchan kavsharlash qotishmalarining asosini
go'rg‘oshin, gqalay, surma va kumush metallari tashkil etadi.

4.3-jadvalda qo’rg‘oshin-qalayli, 4.4-jadvalda esa galay-kumushli
kavsharlash qotishmalarining fizik va mexanik xususiyatlari keltirilgan.
Kavsharlash gotishmasi rusumini bildiruvchi belgidan o’ngda joylashgan
ragam gotishma tarkibidagi qo‘rg‘oshin yoki kumush miqdorini bildiradi.
Odatda kavsharlash gotishmalari quyma holda va dumaloq yoki uch qgirrali
sim kesmalari ko'rinishda ishlab chigariladi.

4.3-jadval
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K =zvsharksh Haromt " K irnyoviy tarkibi %
gt | | T | @10 Tuma | sy | i [raany
T 1T H—50 123 220 | e— | 015 | golpmni |00 —
1 H—&l 183 1™ | 2 | o8 — o1 | —
T1TH—0 183 238 | 3—41 | 15— o1 —

T T H=10 258 s o110 j2—2 5 g 15 —
TTH—S0—12 142 145 1 51,2 as | 17—19
4.4-jadval
K awsharlzsh | Harorat, “C K iryaviy tarkibi %
q:tls;marflimrgl é;‘:lgﬁl'i;ﬁi Lﬁglr::il kumush | go'rgoshin] qalay | kedmiy
i fas 300 306 3403 97+ 1 — —
i M3 s 208 ae | 25:03 wel  |ssa0s| —
i fa 2 225 235 2403 g3+15 | 3021 [s+05
T H&15 265 27 154082 | 235215 15+ 1 —

Elektr zanjirlarni montaj gilishda asosan 1IN-40 va 1IN-61 kavsharlash
gotishmalari ishlatiladi.

Qo’'rg'oshinga 2,5—3% kumushning qo’shilishi kavsharlash
gotishmasining mustahkamligini va yumshatish xususiyatlarini
oshiradi. 150°C gacha haroratda ishlaydigan elektr apparatlarga mis
simlarni kavsharlashda qo’rg‘oshin-kumushli kavsharlash qotishmalari
go‘llaniladi.

Zaminlovchi mis simlarni kabellarning aluminiyli qobig‘iga kav-
sharlashda va shuningdek, aluminiy simlarni kavsharlashda A—40 rusumli
kavsharlash qotishmasi qo’llaniladi. Bu gotishmaning tarkibini 40% qgalay,
58,5% rux va 1,5% mis tashkil etadi va kavsharlash 400—450°C haroratda
amalga oshiriladi.

Kavsharlash jarayonida kavsharlash qotishmalaridan tashqari
biriktirilayotgan metallarning gizishi natijasida metall va kavsharlash
gotishmalari yuzalarida hosil bo‘ladigan oksidli plyonkani yo‘qotish,
metallarni kavsharlashdan oldin tozalangan kavsharlash yuzalarini
oksidlanishdan saqglash, metall-kavsharlash gotishmasi chegarasidagi
kavsharlash qotishmasi yuzasining erishi vagtida tarangligini kamaytirish va
kavsharlash gotishmasining biriktirilayotgan elementlar orasini yaxshiroq
to'ldirish magsadida turli fluslar go‘llaniladi.

Harorat diapazoniga ko'ra kavsharlash fluslari quyidagi ikki guruhga
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bo'linadi:

1) yengil eriydigan kavsharlash gotishmalari bilan kavsharlashda
go‘llaniladigan fluslar (kavsharlash gotishmasining erish harorati 450°C
dan past);

2) qgiyin eriydigan kavsharlash gotishmalari bilan kavsharlashda
go‘llaniladigan fluslar (kavsharlash gotishmasining erish harorati 450°C
dan yuqori).

Bundan tashqari kavsharlash jarayonida qo‘llaniladigan fluslar kimyoviy
passiv (kislotasiz) va kimyoviy aktiv (kislotali) turlarga ham bo‘linadi.
Elektromontaj birikmalarini kavsharlashda, asosan kimyoviy passiv
kislotasiz garag‘ay kanifoli va EOE fluslari go’llaniladi.

Aluminiy simlarni kavsharlashda kavsharlash moyi deb ataladigan
fluslar go’llaniladi. Yengil eriydigan kavsharlash gotishmalari bilan birga
kavsharlashda keng qo’llaniladigan ba’zi fluslarning tarkibi va ishlatilishi
sohalari 4.5-jadvalda keltirilgan.

4.5-jadval
F"ﬂ':“g Komponentlari | Tarkibi % c3o'lanilish sohasi
ol ] Craragay kanifoli 30 Wisdan tyworlangen sim va
Etil zpirti 70 detallarni qalay-gqo'rgoshin
k=wzharksh gotizhmalarni bilan
k=vzharkshda go'llanikdi
Qaragay kanifali 24 Mz wa uning gotizhmalari,
ESE-120 IDisthmin 4 ruzlangan ten i va nikel larni
Trigznolamin 2 l=vzharkshda go'llanikdi
Etil spirti fa
Kawharkzh|Qaragay kanifoli - Lluminiy wa mE simlami labeal-
= Stamrin kislotasi - ning aluminiy gobig'ige wa shu-
W lorli ro: - ningdel,  aluminiydan tayyorkn-
¥ lorli am maniy . cgn birikma va datallarni kavzhar-
Tozalangan suw kshda go'llaniladi

Simlarni markirovkalash vositalari va birkalar. Elektr liniyalarini
tekshirishda, xatoliklarni topishda va elektr apparaturalarni ta'mirlashda
yengillik tug’dirish magsadida montaj ishlarini olib borishda simlarni
va kabel simlarini markirovka gilinadi. Ko'ndalang kesim yuzasi 6 mm?
gacha bo’lgan sim va kabel simlari A671 rusumli birka yordamida
markirovkalanadi.

Ko'ndalang kesim yuzasi 1 mm? gacha bo’lgan simlarni markirovkalashda
diametriga mos keluvchi rangli polivinilxloridli naychalar qo’llaniladi. Har
gaysi nazorat kabeli yoki simlar to’plami kuchlanishi, liniyaning ko’ndalang
kesim yuzasi va tartib ragami ko'rsatilgan birkaga ega bo'lishi kerak. Birkalar
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ruxlangan po‘lat simlar yoki kapron iplar vositasida mahkamlanadi.

Elektr zanjirlarni elektr tarmog‘iga mexanik ulash va o'chirish magsadida
elektr ulagichlar go’llaniladi. Elektr ulagichlar kontaktli ulanish hosil giluvchi
sanchiqli va rozetkali gismlardan iborat bo’ladi. Ulagichning sanchiqgli
gismi shtirli kontaktdan iborat bo’ladi, rozetkali gismi esa shu shtir siqilib
joylashadigan chuqurchadan iborat bo’ladi.

Ulagichning korpusi to‘g’ri yoki burchakli ko'rinishda, ulanadigan
kabellarning turiga garab ekranli yoki ekransiz va ishlab chiqarishi bo'yicha
germetik yoki nogermetik bo’lishi mumkin.

4.2. ELEKTROMONTAJ ISHLARINI BAJARISHDA QO’LLANILADIGAN
SIMLAR VA KABELLARNING
ASOSIY TAVSIFLARI

Elektr zanjirlarni montaj gilishda turli rusumdagi simlar va kabellar
go‘llaniladi. O‘zgartkich texnikasi, radioelektronika, avtomatika va
telemexanika jihozlari, vositalarini ishlab chigarish va qo’llanish
doiralarining kengayib borayotganligi sababli, montaj kabellariga bo‘lgan
ehtiyojlar tinmay oshib bormoqda.

Simlar va kabel simlarining ko’ndalang kesim yuzalari ulardan o'tayotgan
tok miqdoriga garab tanlansa, izolatsiya turlari esa elektr jihozlarning
ekspluatatsiya shartlari va kuchlanishning giymatiga garab tanlanadi.

Elektr zanjirlarni tashqi elektrostatik maydonlar ta'siridan himoya
gilinishi zarur bo’lgan hollarda ustki gismiingichka ruxlangan po‘lat va mis
simlardan to‘gilgan to‘qgimali-ekranli sim va kabel simlari go‘llaniladi. Sim
to’plamlarini tashqi elektrostatik maydonlardan himoyalashda simlardan
to‘gilgan to‘gimalardan va metall shlanglardan foydalaniladi.

4.6-jadvalda montaj ishlarini bajarishda eng ko’p go’llaniladigan
simlarning texnik tavsiflari keltirilgan.

4.6-jadval
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Elektr qurilmalar va avtomatika vositalari elementlarining tashqi elektrik
ulanishlari nazorat, boshqgaruv va signal-blokirovka kabellari bilan amalga
oshiriladi.

Nazorat kabellari, asosan, statsionar o’zgaruvchan va o‘zgarmas tok
tarmogqlaridagi elektr tagsimlovchi qurilmalarga elektr asbob va apparatlarni
ulashda ishlatiladi. Nazorat kabellari o'zaro izolatsiyalangan 4; 5; 7; 10; 14;
19;27;37;52;61 tomirli gilib ishlab chiqariladi. Mis tomirlarining ko'ndalang
kesim yuzasi 0,75; 1,0; 1,5; 2,5; 4, 6 mm? ga va aluminiy tomirlarining
ko’ndalang kesim yuzasi esa 2,5; 4; 10 mm? ga teng qilib tayyorlanadi.

Boshqaruv kabellarining asosiy ko'rsatkichlaridan biri ularning tashq;i
elektromagnit to’lginlarining zararli ta'siridan ganchalik muhofaza
gilinganligidir. Shu ko‘rsatkich bo’yicha boshqaruv kabellari ekranli va
ekransiz turlarga bo’linadi. Ekransiz kabellarning tomirlarining bir gismi
yoki hammasi ekranliizolatsiyali tomirlardan iborat bo'lishi mumkin. Ekranli
kabellarda umumiy yoki ikki gatlamli umumiy ekran tashqi elektromagnit
to’lginlarning zararli ta'siridan saglaydi.

Boshqaruv kabellari o'zaro izolatsiyalangan 3; 4; 7; 14; 19; 27, 30; 37; 52;
61;91; 108 tomirli gilib ishlab chiqgariladi. Tomirlarining ko'ndalang kesim
yuzasi 0,03; 0,05; 0,08; 0,12; 0,20; 0,35; 0,50; 0,75; 1,0; 1,5; 2,5 mm? ga teng
qgilib tayyorlanadi.

Signalizatsiya va blokirovka kabellari temir yo’l signalizatsiya va
blokirovka zanjirlarini, yong'in signalizatsiyasi, telegraf va avtomatik
tizimlarni nominal o'zgaruvchan tok kuchlanishi 380 V va o’zgarmas tok
kuchlanishi 700V tarmoglarga ulashda va ularni ishlatishda qo‘llaniladi.

Signalizatsiya va blokirovka kabellarining tok o‘tkazuvchi tomirlari
diametri 1,0 mm bo’lgan mis simdan 2, 3,4, 5,7,9, 12,16, 19, 21, 24, 27,
30,32,37,42,48,61 tomirliva 1, 3,4,7,10, 12, 14, 19, 24, 27, 30 tomirlar
juftligi tarzda ishlab chigariladi.

4.7-jadvalda elektr zanjirlarini montaj gilishda keng qo’llaniladigan
kabellarning texnik ko'rsatkichlari keltirilgan.
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4.3. KABELLAR, SIMLAR VA SHINALARNING
ULANUVCHI KONTAKTLARINI MONTAJ
QILISH USULLARI

Kontaktli ulanish moslamalari elektromontaj ishlarining juda zarur
elementlaridan bo’lib, elektr qurilmalarining ishonchli ishlash darajasi
ulanuvchi kontaktlarning ganchalik sifatli bajarilganligiga to‘g’ridan to‘g'ri
bog'liqdir. Ma'lumki, ikki tok o‘tkazuvchi elementlarni o’zaro bir-biriga
tekkizilgan joylarida elektr kontaktning o‘tkinchi garshiligi yuzaga keladi,
uning giymati yuzalari tegib turgan materiallarning fizik xususiyatlariga,
ularning holatiga (iflosligiga, oksidlanish darajasiga), kontaktlarning sigilish
kuchiga, tegib turgan yuzalarning kattaligiga, gizish haroratiga va boshga
bir gancha faktorlarga bog'liqdir. Kontakt yuzalari ganchalik silliglanmasin,
yuzalarning ideal darajada silliq bo’lishiga erishib bo’lmaydi va baribir
yuzalarda ko‘zga ko'rinmas g‘adir-budurliklar goladi. Bu g‘adir-budurliklar
ikki yuzalarning kontaktlanishi boshlanishida kontaktli yuzalarni tashkil
etib, elektr kontaktning o‘tkinchi elektr garshiligining oshishiga sabab
bo’ladi. Qisish kuchining oshib borishi bilan bu g‘adir-budurliklar plastik
deformatsiyalanishi natijasida birmuncha tekislanib kontaktli yuzalari
oshadi.

Bundan tashqari barcha metallarning yuzalari o’rab turgan mubhit
ta’sirida elektr tokini yomon o‘tgazuvchi juda yupqa oksidli gatlam bilan
goplanib goladi.

Aynigsa, elektr kontaktning ishonchliligi nugtayi nazaridan aluminiy
yuzasi noma‘quldir, oldindan tozalangan yuzasi ochiq havoda turganida
bir necha sekund ichidayoq yupga oksidli gatlam bilan goplanib goladi.
Bu gatlam qattiq va qiyin eriydigan gatlam bo’lib, elektr tokini juda
yomon o'tkazadi. Aluminiyning boshqa bir xususiyati, bu past darajadagi
oquvchanligidir. Shu sababli, aluminiyli kontaktli moslamalarni bolt bilan
mahkam tortib qo’yilsa ham ma’lum vaqt o‘tganidan keyin kontaktlar orasi
bo’shab goladi. Bundan tashqari, aluminiy mis va boshqa ba'zi bir metallar
bilan birikkanida galvanik juftlik yuzaga keladi, natijada elektrokimyoviy
jarayon vujudga kelib, kontaktli birikkanlik buziladi.

Hozirda misli kontaktli birikmalarning ishonchliligini oshirish magsadida
kontaktli yuzalari oldindan gizdirilgan kanifol va qo‘rg‘oshindan iborat
aralashma bilan goplanadi. Aluminiyli kontaktli birikmalarning ishonchliligini
oshirish uchun esa maxsus muhofaza moylardan foydalaniladi.

Elektr kontaktlarning ishonchli uzoq ishlashi ishlatish sharoitiga
bog’liq bo’lgani uchun ham, ularning ishlash sharoitidan kelib chiggan
holda kontakt birikmalarini montaj qilish usullari ishlab chiqiladi. Elektr
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kontaktlarning ishlashi, shuningdek, atrof-muhitning xususiyatlariga,
ya'ni havo tarkibida gaz va bug‘larning borligiga, kislota va ishgorlarning
mavijudligiga, tebranishlar, yuqori harorat va namliklarga ham bog'liqdir.

Zamonaviy elektromontaj amaliyotida kabellarning tomirlari va
simlarning uchlariga ishlov berish va ulash, sigish, payvandlash, kavsharlash
va mexanik gisqgichlar usullaridan foydalaniladi.

Siqgish usuli. Kabel tomirlari va simlarni sigish usuli bilan ulash istigbolli
usul bo'lib, gizdirish qurilmalarini qo’llash va elektr energiya sarfi talab
etilmaydi hamda yuqori ish unumi ta'minlanadi. Ish rejimi kuchlanishi 10
kV gacha va undan yuqori bo’lgan, ko'ndalang kesim yuzasi 240 mm?gacha
bo’lgan mis va aluminiy simlarni sigish usulida ulash mumekin.

Siqgish ikki xil ko’rinishda amalga oshiriladi. Birinchi xil sigish mahalliy
sigish deb atalib, ulanishi kerak bo‘lgan simlar kiritilgan gilzaning bir yoki
bir nechta joyi sigiladi. Ikkinchi xil sigish to’liq sigish deb atalib, ulanishi
kerak bo’lgan simlar kiritilgan gilza boshdan oyoq to'liq sigiladi. Ikkinchi
usul bilan siqilib hosil gilingan simlarning ulanishi birinchi usuldagiga
nisbatan birmuncha yugqori sifatli bo’ladi.

Payvandlash. Kabel tomirlari va simlarni payvandlash usuli bilan ulashda
termitli payvandlash, elektr payvandlash va gazli payvandlash turlari
go‘llaniladi.

Termitli payvandlashda ulanishi kerak bo‘lgan simlar maxsus termitli
patronlarga joylashtiriladi. Maxsus termitli gugurt yordamida patrondagi
termitli massa yoqilib, patron ichida yuqgori harorat hosil gilinadi (1000—
2000°C), kabel va simlarning tomirlari uchlaridagi maxsus qoplamalari erib
o'zaro yopishib qoladi.

Elektr payvandlash turi bilan, asosan, aluminiy tomirli simlar o'zaro
ulanadi.

Gazli payvandlash turi odatda ko’p tomirli kabel va simlarni ulashda
go'llaniladi.

Kavsharlash. Mis va aluminiy tomirli simlar va kabellarni kavsharlash gazli
gorelkalar (propan-butanli) yoki benzinli kavsharlash lampalari vositasida
amalga oshiriladi. Ko'ndalang kesim yuzasi uncha katta bo‘lmagan (10 mm?
gacha) kabellar va simlarning tomirlari mos quvvatli elektr kavsharlagichlar
yordamida ulanadi.

Mis va aluminiy tomirli simlar va kabellarni kavsharlashda go‘llaniladigan
kavsharlash qotishmalari va fluslar 4.3—4.5-jadvallarda keltirilgan.

Mexanik gisgichlar va vintlar yordamida kabellar va simlarni ulash.
Bunday usulda simlarni ulash simlarni kesmasdan, simlardan chigish
uchlarini hosil gilish imkonini beradi. Shu magsadda plastmassa korpusida
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alohida targaluvchan ko'rinishdagi gisqichlar go‘llaniladi. Botiq plastmassa
korpus ichida burchaklariga to’rtta bolt bilan tortib go‘yilgan komplekt
shtampovkalangan kvadrat plastinkalar joylashtirilgan bo‘ladi. Yoritkichlarni
mis yoki aluminiy simlarga ulashda lustra qgisqichlari ishlatiladi.

Elektr ulanish mahsulotlarining (patronlar, rozetkalar, o‘chirgichlar,
shtepsel sanchiqglari va boshgalar) mis hamda aluminiy simlarni ulash uchun
kontaktli qurilmalari bo’lishi shart.

Ko’ndalang kesim yuzasi kichik bo‘lgan bir tomirli mis va aluminiy
simlarni ulash uchun sim uchi egilib halgacha holga keltiriladi, kontaktli
bog’lanishning ishonchlilik darajasini oshirish maqgsadida yulduzcha-
shayba yoki prujinali shayba yordamida vint orasida sigiladi. Ko'ndalang
kesim yuzasi 10 mm?2dan ortig bo’lgan kabel va simlarning tok o'tkazuvchi
tomirlarining uchlari misli kontakt uchlari bilan tugallangan bo’lishi
kerak.

Shinalarning kontaktli ulanishi. Elektromontaj ishlab chigarishda
turli konstruksiyadagi tok o‘tkazuvchi to‘g’ri burchak, shveller va boshga
ko'rinishdagi shinalar ishlatiladi. Material sifatida shinalarda aluminiy, mis
va po’latlar go‘llaniladi.

Shinalarni ulashda asosan payvandlash va bolt bilan mahkamlash
usullari ishlatiladi.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

—_

Elektromontaj ishlarini bajarishda qanday elektr izolatsion materiallardan
foydalaniladi?

Elektromontaj ishlarini bajarishda simlar va kabellarga ganday talablar qo'yiladi?
Kabel tomirlari va simlarning uchlarini ulashda ganday usullar go’llaniladi?

Aluminiy simlarning uchlari ganday qilib kavsharlanadi?

Nazorat kabellari nima magsadlarda qo‘llaniladi?

Montaj simlari nima maqgsadlarda markirovkalanadi?

ouv s wWN

5-bob
ELEKTR QURILMALARNI ISHGA TUSHIRISH
VA ROSTLASH APPARATLARINI TA’'MIRLASH
HAMDA ULARGA TEXNIK XIZMAT KO'RSATISH

5.1. KUCHLANISH QIYMATI 1000 V GACHA
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BO’LGAN ELEKTR APPARATLAR HAQIDA
UMUMIY TUSHUNCHALAR

Vazifasiga ko'ra elektr apparatlar elektr qurilmalarni elektr tarmog‘iga
ulashva o'chirish, ishga tushirish, rejimlarini rostlash va nazorat gilish hamda
ba'zi elektr ko‘rsatkichlari giymatini cheklash kabi vazifalarni bajaradi.

Past kuchlanishli, ya'ni kuchlanish giymati 1000V gacha bo‘lgan elektr
apparatlar turli dastgohlar, elektr texnologik qurilmalar va xilma-xil ishlab
chigaruvchi mashina va mexanizmlarning elektr zanjirlarini to‘g‘ridan to‘g'ri
korxonaning ichki elektr tarmog’‘iga ulab ishga tushirish, ish rejimlarini
rostlash va nazorat gilish kabi vazifalarni bajaradi.

Shuni alohida ta'kidlash lozimki, aksariyat kommutatsiya apparatlari
funksional imkoniyatlariga ko'ra universal bo‘ladi.

Kommutatsiya uchun xizmat giluvchi, ya'ni elektr zanjirlarni tarmoqqga
ulash va tarmoqdan uzish vazifasini bajaruvchi elektr apparatlar turkumiga
avtomatik uzgichlar (avtomatlar), turli rusumdagi kontaktorlar va relelar,
gisga tutashtirgichlar va saglagichlar kiradi.

Avtomat uzgich (avtomat) elektr zanjirini elektr tarmog‘iga ulash
hamda qgisqga tutashuvlardan elektr qurilmalarni saglash uchun ham xizmat
giladi.

Kontaktorlar elektromagnit qurilma bo'lib, ularning asosiy kontaktlari
elektr qurilmani tarmoqqa ulash vazifasini bajarsa, yordamchi kontaktlari
boshgaruv zanjirida ishga tushiruvchi knopkalarni shuntlash va elektr
qurilmani boshqarish jarayonida ishtirok etadi.

Rele kommutatsiya qurilmasi bo'lib, boshqarilayotgan zanjirlarning
holatini berilgan elektr ta’sir giluvchi kattaliklar (kuchlanish, tok, chastota
va h. k.) ta'sirida notekis o’zgartirish uchun xizmat qiladi.

Qisqa tutashtirgich elektr zanjirlarida sun’iy gisga tutashuvni yuzaga
keltirish uchun xizmat giladi.

Saglagich o'zi himoyalayotgan elektr zanjirini, undan o‘tayotgan katta
migdordagi tokdan himoyalash magsadida tarmoqgdan uzib qo‘yadi.
Buning uchun unda maxsus tok o‘tkazuvchi gismlar ko’zda tutilgan bo’lib,
zanjirdagi tokning giymati ruxsat etilgan giymatidan oshib ketganida bu
gismlar erib ketadi va natijada zanjirda tok uziladi.

Yurgizish-rostlash apparatlari elektr mashinalarni ishga tushirish,
kuchlanishi, tokini va tezliklarini rostlash uchun yoki boshqa turli elektr
gurilmalarini (masalan, elektr pech va payvandlash qurilmalari) ishga
tushirish va ularning asosiy ko'rsatkichlarini rostlash uchun qo’llaniladi.
Yurgizish-rostlash apparatlariga, shuningdek, knopkalar, paketli
o‘chirgichlar, kontrollerlar, kontaktorlar, yuritkichlar va reostatlar kiradi.
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Knopka barmoq bosib turgan vaqtichidagina elektr zanjirini tarmoqqa
ulaydigan yoki uzuvchi mexanik ulagichdir.

Paketli o‘chirgich bir necha gatlamlar — paketlardan iborat bo'lib,
ularning ichida go‘zg‘aluvchan va qo'zg‘almas kontaktlar joylashgan bo’ladi;
dastakni aylantirish natijasida ba'zi kontaktlarning ulanishi va ba’zilarining
esa uzilishi sodir bo’ladi.

Kontroller — ko’p holatli apparat bo’lib, elektr mashinalar va
transformatorlarni ularning rezistorlari, chulg’amlarini kommutatsiyalash
orqali boshqarish uchun xizmat giladi.

Yuritkich — kommutatsiyalovchi elektr apparat; elektr motorlarniishga
tushirish, to’xtatish va himoya qilish uchun xizmat giladi.

Reostat — elektr zanjir qarshiligini o’zgartiradigan qarshilik giymati
ma’lum oraligda pog‘onali rostlanadigan aktiv garshiliklar yig‘indisi bo‘lgan
yurgizuvchi-rostlovchi qurilma.

Nazorat apparatlari texnologik mashina va mexanizmlarning elektr va
noelektr ko'rsatkichlarini nazorat qgilib boradi. Ularga turli rusumdagi relelar,
har xil elektr va noelektr o’lchov o’zgartkichlari (datchiklar) kiradi.

Chegaralovchiapparatlar gisqa tutashuv toklarini va o'ta kuchlanishlarni
chegaralash uchun xizmat qiladi. Ularga reaktorlar va zaryadlagichlar
kiradi.

5.2. ELEKTR QURILMALARNI ISHGA TUSHIRUVCHI
VA HIMOYALOVCHI ELEKTR APPARATLARNING TURLARI VA ISHLASH
ASOSLARI

Elektr qurilmalarniishlatish jarayonida ma’lum sabablarga ko’ra normal
ish rejimi buzilganida elektr jihozlarning ishdan chiqishini oldini olish va
ishlayotgan qurilmaning ishonchlilik darajasini oshirish uchun elektr himoya
vositalari gqo’llaniladi. Elektr motorlarni himoya qilishda nol, maksimal tok,
minimal tok va issiglik himoya usullari go’llaniladi.

Nol himoya, tarmoq kuchlanishining gisga muddatga o'chishi yoki juda
kamayishi natijasida o‘chirilgan elektr motorning tarmoqgda kuchlanish
yana nominal giymatiga erishganida tarmoqqga o'z-o'zidan ulanishidan
asraydi. Bu himoya liniya kontaktorlari va avtomatik uzgichlar yordamida
amalga oshiriladi.

O’zgaruvchan tok kontaktori

Kontaktorlarning asosiy vazifasi elektr qurilmalarni tarmoqqga ulash
va tarmoqdan uzish bo’lsa-da, bu kommutatsiya apparatlari nol himoya
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vazifasini ham bajaradi.

Kontaktorlarning tuzilishi vaishlash asoslarini ko'rib chigamiz (5.1-rasm).
Yurgizish knopkasi bosilganida kontaktorning elektromagnit chulg‘ami (1)
tarmoqga ulanib, undan tok o‘tadi va natijada O magnit ogimi vujudga
keladi. Magnit ogimi qaytaruvchi prujina (11) va kontakt prujinasi (9)
kuchiniyengishga yo'nalgan kuchniyuzaga keltiradi, bu kuch yakor (10) ni
o'zak (2) ka tortadi. Qozg‘aluvchan kontakt (8) qo‘zg‘almas kontakt (5) ga
tortiladi va asosiy kontakt tutashib, motor (M) ni tarmoqqa ulaydi, ayni vaqt-
da yordamchi kontakt (12) Yurgizish knopkasini shuntlaydi va uni go'yib
yuborilganida chulg‘am (1) zanjiri uzilmaydi va kontaktor ulangan holatda
goladi. Qo‘zg‘aluvchan kontakt (8) qo‘zg‘almas kontakt (5) ga bosilishi
uchun kontaktorda kontakt prujinasi (9) o‘rnatilgan, bu prujina bundan
tashqari, qo‘zg‘aluvchan kontaktning qo‘zg‘almas kontaktga urilganidagi
titrashni kamaytiradi ham.

5.1-rasmda kontaktor kuch zanjirini uzayotgan holatda ko'rsatilgan.
Bu hodisa yuritma elektromagnit chulg‘amining zanjiri uzilganida sodir
bo'ladi, shunda qo’zg‘aluvchan tizim gaytaruvchi prujina (11) ta'sirida
normal holatni egallaydi.

Asosiy kontaktlar ajralganda ular orasida yoy (Yo) vujudga keladi,
bu yoy so'ndiruvchi kamera (7) da so’nadi. Kamerada izolatsiyalovchi
to'siglar bo'lib, ular yoyni cho’zadi va uning qarshiligini oshiradi. Yoyning
kontaktlardan kameraga tez o'tishi uchun magnitli puflash tizimi mavjud
bo'lib, u po’lat o'zak (4) ka o’ralgan chulg’am (3) dan iborat.

Tarmoqdagi kuchlanish giymati nolga teng yoki juda kichik giymatga
ega bo’lganida elektromagnit chulg‘ami (1) dagi magnit ogimi O ning
giymati nolga teng yoki juda kichik bo’lishi sababli, prujina (9) ning
tortish kuchi magnit ogimi hosil giladigan kuchdan katta bo'lib, asosiy
go'zg‘aluvchan kontakt (8) ni go'zg‘almas kontakt (5) dan ajratadi va motor
(M) tarmoqdan uziladi. Yurgizish knopkasini shuntlab turgan yordamchi
kontakt (12) uziladi va chulg‘am (1) ham tarmoqdan uziladi. Tarmoqda
kuchlanishning giymati nominal giymatga ega bo‘lganida motor (M) ni
gayta ishga tushirish Yurgizish knopkasini bosish bilan amalga oshiriladi.
Texnologik sabablarga ko'ra ishlab turgan motorni o'chirish To'xtatish
knopkasini bosish bilan amalga oshiriladi. Bunda chulg‘am (1) tarmoqdan
uziladi, qo’zg‘aluvchan kontakt (8) qozg‘almas kontakt (5) dan ajraladi va
motor (M) tarmoqdan uziladi.

Kontaktorlar tok turiga garab o‘zgarmas va o‘zgaruvchan tok
kontaktorlarga ajratiladi. O’zgarmas tok kontaktorining magnit tizimi
yaxlit elektrotexnik po’latdan yasaladi, o’zgaruvchan tok kontaktoriniki esa
magnit tizimidagi isroflarni kamaytirish magsadida alohida izolatsiyalangan
elektrotexnik po‘lat tunukachalardan yig‘iladi.
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Avtomatik uzgich (avtomat) elektr zanjirlarni tarmoqgqa ulash va
tarmoqdan uzish, gisqa tutashuvlar va o'ta yuklanishlar hamda kuch-
lanishning kamayib ketishi va o'ta oshishidan himoya qilish funksiyalarini
bajaruvchi universal kommutatsiya apparatidir.

Hozirda ishlab chigarish mashina va mexanizmlarining elektr
yuritmalarida asosan A3700 va AE—2000 rusumli avtomatlar qo’lla-
nilmoqgda. A3700 rusumli avtomatlar 40 dan to 630 A gacha nominal tokka
mo‘ljallangan bo’lib, ularishlab ketish toki 400 dan to 6300 A gacha bo’lgan
yarim o'tkazgichli yoki elektromagnitli maksimal tok ajratkichlar bilan har
xil modifikatsiyalarda ishlab chigarilmoqda.

Avtomatik uzgich

5.2-a rasmda A3700 rusumli avtomatik uzgichning umumiy ko'rinishi
tasvirlangan. 5.2-b rasmdagi statik holat avtomatik uzgichning uzilgan
holati bo'lib, bosh kontaktlar (3) va (4) ochig, kommutatsiya toki esa uzuvchi
kontaktlar (1) ning parallel zanjiri orgali o‘tmoqgda. Bunday kommutatsiya
tufayli bosh kontaktlarda yoy vujudga kelmaydi va kontaktlarning kuyishi
oldiolinadi.Bosh kontaktlar yetarlicha ajralganida uzuvchi (yoy so’ndiruvchi)
kontaktlar (1) ajraladi. Tok zanjirining kommutatsiyasi natijasida hosil
bo’lgan yoy so’ndiruvchi kamerada so’nadi. Ishonchli kontakt hosil bo'lishi
uchun uzuvchi va bosh kontaktlarga kontakt prujinalari (2) o’rnatilgan.

Avtomatni ulash uchun dastak (11) ni bosish (dastakli yuritma) yoki
elektromagnit (10) ga kuchlanish berish (masofadan ulash) kerak, bu
elektromagnit richaglar (12) yordamida asosiy ko‘taruvchi detal (5) ni ish
holatiga buradi. Shunda uzuvchi prujina (13) cho'ziladi va butun tizim
ilgak (6) da turadi.

Bosh kontaktlar (3) va (4) orqali gisqa tutashuv toki o‘tganida maksimal
ajratkich g‘altagi (8) go‘zg‘aluvchan o‘zakli g‘altakka ta'sir giladi va ilgak (6)
ni urib chigaradi va prujina (13) kommutatsiyalovchi zanjirni uzadi.

Minimal ajratkich tarmoq kuchlanishi beriladigan g‘altak (9) ga va
prujinaga ega. Tarmoq kuchlanishi nominal bo’lganida ularning kuchlari
muvozanatlashadi va solenoid shtoki avtomatning uzilishiga ta'sir gilmaydi.
Tarmoq kuchlanishi pasayganida qo‘zg‘aluvchan o‘zak hosil gilayotgan
kuch yetarli bo’lImaydi va uning shtogi prujina ta'sirida ilgak (6) ni urib
chiqaradi. Avtomatda, shuningdek, elektr jihozlarni knopka yordamida
masofadan turib to’xtatish imkoniyati ham ko‘zda tutilgan.

Avtomatlar elektromagnitli yoki issiglik ajratkichga ega hamda issiqlik
va elektromagnit elementlari bo’lgan kombinatsiyalangan ajratkichga ega
bo'lishi ham mumkin.
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Avtomatik uzgichlarda elektromagnitli yoki issiglik ajratkich-larning
bo'lishi, ularning kichik quvvatli motorlarni to‘g'ridan to’g’ri elektr tarmoqqga
ulab ishga tushirish va motorlarni o'ta yuklanish tokidan himoya gilish
sxemalarida keng qo’llanishiga asos bo’ladi.

Eruvchan saqglagichlar

Elektr zanjirlarni gisga tutashuv va maksimal toklardan himoya giluvchi
eng ko'p targalgan usul bu eruvchan saglagichlarni qo‘llashdir.

5.3-rasmdaeruvchan saglagichlarning tarkibiy tuzilish sxemasi keltirilgan
bo'lib, bu yerda 1— izolatsiyalovchi naycha, 2 — chiqish pichoqlari, 3 —
galpoqchalar, 4 — eruvchi quyma, 5 — to’ldirgich (masalan, har xil kvars
qumlari). Saglagichning asosiy elementi bu rux va misdan tayyorlanadigan
eruvchi quymadir.

Saqglagichlarning ishlashi elektr tokining issiglik ta'siriga asoslangan.
Elektr zanjirdan ruxsat etilgandan katta tok o‘tganida eruvchi quymaning
ingichka qismi tez qiziydi,
eriydi va uziladi, bu bilan
elektr zanjirni tarmoqdan uzib
go'yadi.

4]

Maksimal tok relelari

Maksimal tok relelari elektr {
zanjirlarni juda tez o'chirishda R -
ishlatiladi (5.4-rasm). Rele "
go‘zg‘almas o‘zak (2) ka
joylashtirilgan g‘altak (1), Tl (e,
shuningdek, tumshuq (7) bilan
mexanik bog‘langan qo’'z-

Yurgizish

g‘aluvchanyakor (8)varostlash 75 vraiish \12 1]
prujinasi (6) lardan iborat. ﬁL
O’zakning pastki gismida ~ Y

. ; . o n
qo'yiladigan toklarning 5.1-rasm. Kontaktorning tarkibiy tuzilishi:

grad u‘irOVka sh ka'laSi‘ (4) 1,3 — chulg’amlar; 2 — g‘altak o'zagi; 4 — magnit
va uning ko'rsatkichi (5) bilan puflash o'zagi; 5, 8, 12 — qo‘zg‘almas,
mahkamlangan. G'altak (1) qo‘zg‘aluvchan va yordamchi kontaktlar; 6 —
dagi tokning giymati shkalada izolatsiyalovchi to'siq; 7 — yoy so’ndiruvchi kamera;
ko'rsatilgan giymatdan oshib 9, 11 — kontakt prujinasi va qaytaruvchi prujina;

10 — yakor, Yo — yoy,
ketsa, u holda yakor (8) o'sha Y yMy_ motor.
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zahotiyoq o’zakka tortiladi va prujina kuchini yengib, tumshuq (7)
apparatning o’‘chiruvchi mexanizmini ishga tushiradi. Relening ishlash
gobiliyatini tekshirib turish magsadida o‘zakka go‘shimcha g‘altak (3)
o'rnatilgan bo'lib, bu g‘altak tarmoqqa o’chirgich orqali parallel ulanadi.
Tekshirishdan oldin apparat o‘chiriladi, shkala ko‘rsatkichini kuch zanjiri
kuchlanishiga mos keluvchi holatga qo'yiladi, apparat ulanadi va undan
keyin g‘altak o'chirgichi ulanadi. Bu holatda apparat o‘chishi lozim.

Elektr zanjirlarni maksimal tok himoyasi uchun odatda Y570 va DY70
rusumidagi relelardan foydalaniladi. Bu relelarning chulg‘amlari motorning
ikki fazasiga (masalan, asinxron motorni himoyalaganda) ulanadi, kon-
taktlari esa liniya kontaktorining boshgaruv zanjiridagi chulg‘amiga ketma-
ket ulanadi.

Elektr motorlarni katta giymatli toklardan himoya gilishda issiglik relelari
ham qo’llaniladi. Issiglik relelarning tarkibiy tuzilishi quyidagi chizmada
ko'rsatilgan (5.5-rasmga garang).

Himoyalanayotgan motorning toki gizdiruvchi element (1) orgali o'tadi.
Qizdiruvchi element yaqginida issiqlik kengayish koeffitsiyentlari turlicha
bo’lgan va o’zaro payvandlangan ikki plastinalar (2) va (3) joylashgan.
Qizdiruvchi elementdan chiqayotgan issiglik ogimi ta'sirida plastina (3) ning
kengayishi (1) plastinanikiga nisbatan ko’proq bo‘ladi va shuning uchun
ham bimetall tepaga qarab bukiladi. Tok kuchi keraklicha katta bo’lganida
richagning bimetall plastinalarning yuqori uchiga ilinib turgan joyi chigib
ketadi va prujina (5) ta'sirida soat ko’rsatkichi yo‘liga teskari buriladi.
Shunda kontakt (6) ochiladi. Knopka (7) bosilganidan so'ng richag (4) ning
o'z holiga qgaytishi bimetallarning sovishidan keyingina amalga oshadi va
kontakt (6) yana ulanadi.

Dastaki boshqariladigan elektr apparatlar

Qo’l bilan boshgarish deganda xizmat ko’rsatuvchilarning o'zlari
apparatlarni ulashiva uzishi tushuniladi. Asosiy qo’l bilan boshqari-ladigan
apparatlarga: rubilniklar, paketli uzgichlar va ajratib ulagichlar, kontrollerlar
va komandoapparatlar kiradi.

Rubilniklar eng sodda qo’l bilan boshqariladigan apparatlardan bo‘lib,
bir, ikki va uch qutbli qilib ishlab chigariladi. Qo‘zg‘aluvchan pichoq
rubilniklarning kommutatsiyalovchi elementi bo’lib, rubilnik ulanganda
bu pichoq kontakt tayanchlarining jag‘lari orasiga kiradi.

Avval ta'kidlanganidek, ba'zi hollarda bitta apparat bir necha vazifalarni
bajarishi mumkin, masalan, ayrim zamonaviy rubilniklarda pichoglar
sifatida saglagichlardan foydalaniladi. Bunday rubilniklar bir vaqtning o'zida
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kommutatsiya va himoya vazifalarini bajaradi.

5.6-rasmdagi ATA rusumli blokli rubilnik uchta saqlagich (3) dan
iborat bo’lib, ular umumiy traversaga mahkamlangan. Dastak (2)
yordamida traversa harakatga keltirilganida saqglagichlar traversa bilan
birga harakatlanadi va ularning pichoglari kontakt tayanchlari (1) va (4)
ning jag‘lari orasiga kiradi. Bu rubilniklar yopiq qilib ishlanib, ularning
ochiladigan qopqog'i dastak bilan mexanik tarzda bog‘langan: dastak
rubilnik pichoglarini kontakt jag‘laridan sug’urib olgandagina qopqgoqni
ochish mumkin va qopgoq yopilganidagina dastak rubilnik pichoglarini
kontakt jag'lari orasiga harakatlantirishi mumkin.

Paketli o'chirgichlar va ajratib ulagichlar boshqgaruv va signalizatsiya
zanjirlarida, kichik quvvatli motorlarniishga tushirish va reverslash, asinxron
motor chulgamlarini «yulduz» usuli o'rniga «uchburchak» usulida ulash
uchun ishlatiladi.

Paketli o‘chirgichlar (5.7-rasm) qator gatlamlar — paketlar (3) dan

I
v V1 © 4
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9 § K
b
5.2-rasm. A3700 rusumli avtomatik uzgichning tarkibiy tuzilishi:
a — umumiy ko'rinishi; b — prinsipial sxemasi: 1 — uzuvchi kontakt; 2, 7,

13 — prujinalar; 3, 4 — asosiy (bosh) kontaktlar; 5 — ko’taruvchi detal;
6 — ilgak; 8, 9— maksimal va minimal ajratkich g‘altaklari; 10 — elektromagnit;
11 — dastak; 12 — richaglar.
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iborat bo’lib, ularning ichida qo‘zg‘aluvchan va qo’zg‘almas (4) kontaktlar
joylashgan. Qo’zg‘aluvchan kontakt (5) o’q (2) ga mahkamlangan; oq
(2) dastak (1) yordamida aylanadi va gator gayd gilingan holatlarga ega
bo'lib, bu holatlarda paketlardan birining qo‘zg‘almas kontaktlari ulanadi.
Qo’zg‘almas kontaktlarning chigish uchlari (6) o‘chirgich korpusi ichiga
mahkamlangan. Bunday paketli o’chirgichlarning asosiy kamchiligi
sirpanma kontaktlarning ishonchlilik darajasi pastligidir.

Kulachokli rusumidagi paketli o'chirgichlarda bu kamchilik bartaraf
etilgan bo'lib, ularda elektr zanjiri tarmoqgqga qo‘zg‘almas kontaktlar orgali
ulanadi. Qo‘zg‘aluvchan kontaktlar vazifasini dielektrik kulachoklar o'taydi,
ular o'zining joylashuviga va o‘chirgich o'gining holatiga garab kontaktlarni
tutashtiradi.

Kontrollerlar ishlash asosi va vazifasiga kora paketli o‘chirgichlarga
yaqin bo'lib, kuch elektr zanjirlarini ma’lum dastur bo‘yicha almashlab
ulash uchun ishlatiladi.

Kontrollerlar barabanli va kulachokli turlarga bo’linadi.

Barabanli kontrollerlarda (5.8-rasm) elektr zanjirlarning kommu-tatsiyasi
baraban (1) aylanganda va qo‘zg‘aluvchan (2) va qo‘zg‘almas (3) kontaktlar
ulanganda amalga oshadi. Sirpanma kontaktning mavjudligi barabanli
kontrollerlarning ishonchlilik darajasini keskin pasaytiradi va shuning
uchun ham barabanli kontrollerlar o’rniga ko’pincha kulachokli kontrollerlar
go’llaniladi. Kulachokli kontrollerlar sirpanmaydigan kontaktlarga ega
bo'lib, shakldor kulachoklar vositasida kommutatsiyalanadi.

Kulachokli kontroller seksiyalaridan birining tuzilishi 5.9-rasmda
tasvirlangan. Kulachok (3) burilganida rolik (2) kulachokda bo‘ladi yoki
uning o'yig‘iga tushadi. Rolik kulachokda dumalayotganida kontaktlar (1) va
(6) ajralgan holatda bo‘ladi. Rolik o'yiqqa tushganida kontaktlar prujinalar

(4) va (5) ta'sirida tutashadi.

2 _ 2 Komandokontrollerlar uncha

katta bo‘lImagan kulachokli kon-

3 B 3 trollerlar bo’lib, kam quvvatli

o s boshqgaruv zanjirlarida almashlab

; VR |5 ulash uchun ishlatiladi.

™~ $ i Knopkalarboshgaruv sxemalarida

$ zanjirlarni ulash va uzish uchun

& b 7 ishlatiladi. Knopkalar har xil

Z ; konstruksiyali (har xil kontaktlarning

3 [ | xilma-xil to’plamlari bo’lishi mumkin)

2 gilib ishlab chiqgariladi; dastlabki

5.3-rasm. Saqlagichlarning tarkibiy holatiga o’zi gaytuvchi knopkalar,
tuzilishi.

bosgandan so'ng knopkani ma’lum
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holatda qotirib qo’yuvchi ilgaklari bo’lgan knopkalar, maxsus kalit bilan
ulanadigan knopkalar shular jumlasidandir.

Avtomatik boshqaruv tizimlarida har xil elektr qurilmalarni (motorlarni,
elektrotexnologik qurilmalarni, o'zgartgichlarni va h.k.) elektr tarmog‘iga
ulash uchun elektromagnit apparatlar kontaktorlar, magnitli yuritkichlar
va avtomatlar keng qo’llaniladi.

Magnitli yuritkichlar

Kontaktorlar va avtomatlarning asosiy vazifasi elektr qurilmalarni
tarmoqga ulash va tarmoqgdan uzish jarayonlarini avtomatik amalga
oshirishdan iborat. Shu bilan birga bu apparatlarning ikkinchi asosiy
vazifasi — nol himoya funksiyasini ham bajargani sababli, 1.2-paragrafda
ular to‘g’risida keng materiallar berilgani uchun bu paragrafda asosan
magnitli yuritkichlar hagida ko’prog ma‘'lumotlar beramiz.

Magnitli yuritkich, asosan, asinxron motorlarni ishga tushiruvchi
kontaktorlar asosida yaratilgan elektromagnit apparatdir.

Kichikroqg quvvatli asinxron motorlarni boshgarish uchunto'g’ri yuruvchi
magnit tizimli magnitli yuritkichlardan foydalaniladi (5.10-rasm). Magnit
o'tkazgich (1) boshgaruv chulg’ami (2) bilan birga yuritkich korpusiga
go'zg‘almas qgilib mahkamlangan. Boshgaruv chulg‘amidan toki , o‘tganida
magnit tizimida magnit ogimi (0) vujudga keladi, uning ta'sirida yakor (4)
prujina (3) ning sigish kuchini yengib, qo’zg‘almas magnit o'tkazgichga
tortiladi. Yakorga mahkamlangan qo‘zg‘aluvchan kontaktlar (6) go'zg‘almas
kontaktlar (5) ga tutashadi va kommutatsiyalanayotgan zanjirdan tok (I)
o'tadi. Yassi prujina (7) kontaktlarni sigadi.

B
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5.4-rasm. Maksimal tok relesining tuzilishi:
1 — galtak; 2 — go’zg‘almas o'zak; 3 — tekshirish g‘altagi; 4 — tok graduirovka shkalasi;
5 — ko'rsatkich; 6 — rostlash prujinasi; 7 — tumshugq; 8 — yakor.
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Boshgaruv g‘altagi tarmoqdan
uzilganida magnit maydon
kuchlanganligi so’na boshlaydiva
prujina (3) ta’sirida yakor chekka
o'ng holatni egallaydi va natijada
kommutatsiyalovchi kontaktlar
ajraladi.

Sanoatda to‘g’ri yuruvchi
qo‘zg‘aluvchan tizimli TIA va 1
rusumli yuritkichlardan keng
foydalaniladi.

il rusumli yuritkichlar rotori
5.5-rasm. Issiglik relesining tarkibiy tuzilishi: qisqa tutashtirilgan asinxron
1— qi;diruvchi. eI.ement;.Z va.3— issiqlik motorlarni to‘g’ridan to'g'ri
kengayish koeffitsiyentlari turlicha bo‘lgan
o'zaro payvandlangan metall plastinalar; 4 — tarmoqga ulash va masofadan
fichag; 5 — prujina; 6 — kon- turib ishga tushirish va to'xtatish

takt; 7 — knopka. uchunxizmat giladi. Buyuritkichlar

issiglik relesi DOE yordamida

motorni ruxsat etilmagan davomlilikdagi o'ta yuklanishdan va fazalardan

biri uzilganida vujudga keluvchi katta giymatli toklardan himoya qgiladi.

Nominal kuchlanishi380V va toki 10—63 A gamo’ljallanganyuritkichlarning

kontaktorlari @-simon rusumli va toki 80—200 A ga mo‘ljallanganlariniki
esa I-simon rusumli to'g'ri yuruvchi tizimga ega bo'ladi.

O’rtacha quvvatli (17—75 kVt) hamda 380/500 V kuchlanishli asinxron
motorlar burilma qo‘zg‘aluvchan tizimga ega bo’lgan TA rusumli magnitli
yuritkichlar yordamida boshqariladi (5.11-rasm). Yuritkich metall asos (1)
gayig'iladi. Qo'zg‘almas kontaktlar (2) izolatsion kamera (10) ichiga, koprik
rusumidagi qo‘zg‘aluvchan kontaktlar (9) esa yakor (6) ga o‘rnatilgan.
Kontaktlar kontakt prujinalari (8) bilan bosiladi, zanjirning ikki marta uzilishi
esa yoyning so'nish sharoitini yaxshilaydi.

Chulg‘am (5) li go‘zg‘almas magnit o‘tkazgich (4) amortizatsiyalovchi
prujinalar (3) ga o’rnatilgan. Yuritkichning qo‘zg‘aluvchan tizimi o’zining
odg'irligi va prujina (7) hisobiga uzilgan holatga qaytadi. Yakor titrashining
oldini olish uchun elektromagnit qutbiga gisga tutashtirilgan o’ram
o'rnatilgan. Motorlarni o'ta yuklanishdan himoya gilish uchun yuritkich
ichiga issiglik relesi (11) ornatilgan.

Elektromexanik relelar

62



= =7 L

T

o
©
I
©
I

5.6-rasm. AlA-34 rusumidagi saglagich-o'chirgich blokining tarkibiy tuzilishi:
1,4 — o'chirgichning ustki va pastki jag'lari; 2 — dastak; 3 — saqlagich.

Elektr qurilmalarning avtomatik boshqaruv sxemalarida elektro-
mexanik relelar ko’p ishlatiladi. Bu relelarning ishlashi, kirish zanjirlaridan
o‘tuvchi elektr toki ta’sirida rele mexanik elementlarining nisbiy siljishidan
foydalanishga asoslangan. Bu relelar qo‘zg‘aluvchan kontaktlari yordamida

avtomatik boshqgaruv tizimlarining elektr
zanjirlarida kommutatsiyani amalga
oshiradi.

Elektromexanik relelar ishlash asosiga
ko'ra elektromagnitli, magnitoelektrik,
elektrodinamik va induksion xillarga
bo'linadi.

DIE rusumidagi elektromexanik relening
sxemasi 5.12-rasmda keltirilgan bo’lib,
u quyidagi tarkibiy qgismlardan iborat:
go'zg‘almas o'zak (3) ga o'ralgan g‘altak (2);
yakor 4, kontakt traversasi (6) va kontaktlar
(8, 10) ni 0’z ichiga olgan qo‘zg‘aluvchan
tizim; qo‘zg‘aluvchan tizimni boshlang‘ich
holatda ushlab turuvchi prujina (12);
go’zg‘almas kontaktlar (5, 7,9, 11) va rele
g‘altagi chulg‘amining chiqish uchlari (1)
va (14) o’rnatilgan korpus (13).

Rele quyidagicha ishlaydi. G'altak
(2) ning chiqgish uchlari (1) va (14) ga
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5.7-rasm. Paketli o‘chirgichning
tarkibiy tuzilishi: 1 — dastak, 2—
0'q; 3— paketlar; 4,5 —qo'zg‘almas
va qo‘zg‘aluvchan kontaktlar; 6 —
chiqish uchlari.




kuchlanish berilganda undan tok o'tadi, yakor (4) esa elektromagnit kuchlar
ta'sirida pastga tushib, traversa (6) ni unga mahkamlangan kontaktlar (8) va
(10) bilan birga harakatga keltiradi. Bunda boshlang’ich holatda tutashib
turgan kontaktlar (7) va (9) orasidagi zanjir uziladi hamda kontaktlar
(5) va (11) orasida yana ulanadi. Rele g‘altagi kuchlanish manbayidan
uzilganida qo’zg‘aluvchan tizim prujina (12) ta'sirida boshlang’ich holatiga
gaytadi: kontaktlar (7, 9) zanjiri ulanadi va kontaktlar (5, 11) zanjiri
uziladi. Konstruksiyasiga qarab rele har xil migdordagi ulovchi va uzuvchi
kontaktlarga ega bo’lishi mumkin.

Avtomatik boshgaruv tizimlarida vaqt relelari ham keng go’llaniladi.
Vaqt relelarining chulg‘amlariga kuchlanish berilgandan yoki olingandan
keyin elektr qurilmaning ishga tushish yoki o'chirish (kontaktlarning
ulanish yoki uzilish) vaqtini ma’lum vaqtga kechiktirishni ta'minlaydi. Vaqt
relelarida kechiktirish har xil usullarda: mexanik gismining konstruksiyasi
bilan, pnevmatik sekinlatkichlar yordamida, elektromagnit usulda, maxsus
elektron sxemalar bilan amalga oshiriladi.

Elektromagnitli rele — gerkonlar

Avtomatik boshqgaruv tizimlarida magnit bilan boshqariladigan
kontaktlari bo’lgan elektromagnitli rele — gerkonlar ham keng qo’lla-
niladi.

2
3
5.8-rasm. Barabanli kontrollerning tarkibiy 5.9-rasm. Kulachokli kontroller
tuzilishi: seksiyasining tarkibiy tuzilishi:
1 — baraban; 2, 3 — qo‘zg‘aluvchan va 1,6 — qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchan
qo‘zg‘almas kontaktlar. kontaktlar; 2 — rolik; 3 — kulachok; 4, 5 —

prujinalar.
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Gerkonning tuzilishi 5.13-rasmda tasvirlangan. Havosi so'rib olingan
shisha ballon (4) inert gaz bilan to’ldirilgan va ferromagnit materialdan
yasalgan kontaktlar (1) ballonga kavsharlangan. Bu ballon atrofiga
o'zgarmas tokli boshqaruv chulg’ami (2) joylashtirilgan. Rele chulg‘ami
tarmoqqa ulanganda bu chulg’amdan tok o‘tadi va magnit maydon (3)
vujudga keladi, u kontaktlar (1) ni magnitlaydi, natijada ular bir-biriga
tortilib boshqgaruv zanjirini ulaydi.

Gerkonlar o’lchami va og'irligining kichikligi, ishonchlilik daraja-sining
yuqoriligi va titrashlarga chidamliligi bilan elektromagnit relelardan farq
giladi. Gerkonlardan foydalanilganda kommutatsiya apparaturasi ish
ko'rsatkichlarining tashgi muhitga bog’ligligi ancha kamayadi, boshgaruv
tizimining o’lcham-og'irlik ko'rsatkichlari yaxshilanadi.

5.3. YURGIZISH, ROSTLASH VA HIMOYA ELEKTR APPARATLARIGA XIZMAT
KO'RSATISH

Yurgizish, rostlash va himoya elektr apparatlaridan foydalanish
davomida ular vaqgti-vaqtida tekshiriladi, ko’rsatkichlari rostlanadi, ishdan
chiggan gismlari almashtiriladi. Ko’zdan kechirish va profilaktik garovdan
o'tkazish davriyligi korxonaning muhandislik xizmati bo’limlari ishlab
chiggan yo'rignomalarda ko‘rsatiladi. Ularda apparatlarning tayyorlanish
tavsifi, o‘rnatilishi, energiya ta'minotining ishonchliligi va shu kabilar
hisobga olingan bo’ladi.

Kommutatsiyalovchi apparatlar uchun elektr kontaktlarning ahvo-
li muhimdir. Kontaktlar sirtlarida oksid pardasining bo’lishi kontaktni
yomonlashtiradi va ularning qo’shimcha gizishiga olib keladi. Bundan
tashqari, yoy vujudga kelishi ogibatida kontaktlarda g'uddalar paydo
bo'lib, ular kontaktlarning butun sirti bilan kontaktga kirishuviga to’sqinlik
giladi, bu ham elektr energiyasining isrof bo’lishiga olib keladi. Shuning
uchun kontaktlar oksid pardasi va g‘'uddalardan har doim egov bilan
tozalab turilishi kerak. Kontaktlarni qumaqgog‘oz bilan tozalashga ruxsat
berilmaydi, chunki qumqog‘ozning zarralari mis kontaktlarga botib kirib,
ularning garshiligini oshiradi. Kuchli kuygan kontaktlar yangisi bilan
almashtiriladi.

Magnit tizimi va qo’zg‘aluvchan gismlarning ishi tekshiriladi.
Qo’zg‘aluvchan tizim gadalmay, yengil yurishi kerak. Ulangan kontaktor
normal ishlaganda magnit tizimidan bir maromda yengil guvullagan tovush
chigadi. Kuchli guvullash va zirillash apparatning nosozligini bildiradi.
Bunga mahkamlash detallarining bo‘shashib qolishi, kontakt prujinalarining
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5.10-rasm. To'g’ri yuruvchi qo‘zg‘aluvchan
tizimli magpnitli yuritkichning tarkibiy

tuzilishi: l[
1 — magnit o'tkazgich; 2 — chulg‘am; 3, 7
— prujinalar; 4 — yakor; 5, 6 — go'zg‘almas 5.11-rasm. Burilma yakorli magnitli
va qo‘zg‘aluvchan kontaktlar; 8 — qisqa yuritkichning tarkibiy tuzilishi:
tutashtirilgan o'ram. 1 — asos; 2, 9 — qgo’zg‘almas va

go‘zg‘aluvchan kontaktlar; 3, 7, 8 —
haddan tashqari tarangligi, gisqa prujinalar; 4 — qo‘zg‘almas magnit
tutashtirilgan o’ramning shikastlanishi, ~©'tkazgich; 5 — chulg’am, 6 — yakor;
. . L n: 1. 10— izolatsion kamera;
yakorning giyshayishi sabab bo’lishi 11— issiqlik relesi.
mumbkin.

Ko‘zdan kechirib mexanik
shikastlanishlarnigina aniglash mumkin. Davriy profilaktika vint bilan
mahkamlangan joylarni burab gattiglashni va kontaktlarning tarangligini
rostlashni o’z ichiga oladi.

Kontakt prujinalari quyidagicha rostlanadi. Yuritkich yakori o‘rna-
tiladi va o'zakka mahkam qisib, shu holatda qotirib qo'yiladi. Kontaktlar
orasiga yupga qog‘oz bo’lagi go'yiladi. Shu holatda kontaktni dinamometr
bilan tortib, gog'ozni bemalol chigarib olish mumkin bo’ladigan holatga
keltiriladi. Kontaktlarni normal tortish giymatlari elektr apparat pasportida
va ma’lumotnomalarda keltiriladi.

Profilaktika va rostlash ishlari elektr qurilmalarni albatta tarmoqdan
uzib qo'yib bajarilishini esdan chigarmaslik kerak!

Avtomatik uzgichlarni, ularning issiglik va elektromagnitli ajratkichlarini
profilaktik ko'rikdan o‘tkazish va ko‘rsatkichlarini rostlash ishlarini elektr
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laboratoriyasi mutaxassislari korxonada ishlab chigilgan grafik bo'yicha
bajarishadi. Tekshirilgandan keyin avtomatlar plombalanadi.

5.4. AVTOMATIK UZGICHLAR, KONTAKTORLAR
VA MAGNIT YURITKICHLARNI TA'MIRLASH

Havoli avtomatik uzgichlar

Havoli avtomatik uzgich (avtomat) — elektr zanjirida o‘ta yuklanish yoki
gisqa tutashuv sodir bo’lganida yoki kuchlanish giymati ruxsat etilmagan
darajada kamayib ketganida yoki kuchlanish to’liq yo'qolib golganda elektr
qurilmalarni avtomatik ravishda tarmoqgdan uzuvchi apparat. O'chirish
jarayonida kontaktlari orasida hosil bo’ladigan elektr yoyi muhit havosida
so’ndirilgani uchun bu avtomatlar havoli avtomatlar deyiladi.

Avtomatik uzgichlarning kontakt tizimining yoy so’ndiruvchi kontaktlari
yuqori haroratli elektr yoy ta'sirida ko’proqishdan chigadi. Ishdan chiggan
kontaktlarning belgilari ularning kuyishi, yonishi va yedirilishi tarzida
namoyon bo’ladi. Uncha gattiq kuymagan ishchi kontakt yuzasidan
kuygan qgismlari mayda tishli egov yordamida sidirib tashlanadi. Qattiq
kuygan kontaktlar yuzasidan misning kuygan gismlarining iloji boricha
kamroq gismini olib tashlashga harakat
gilinadi. Kontakt o‘lchamlarining 30%
dan ko’p gismi sidirib olinadigan hollarda
shikastlangan kontaktlar yangisi bilan
almashtiriladi.

Avtomatik uzgichlarning uzoq vaqt
davomida ulanish vao’chirishamallarining
juda ko’p bajarilishi natijasida kontaktlari
yeyilishi bilan bir gatorda rostlanishi
ham buziladi, bu esa o'z navbatida
kontaktlarning o'ta gizishiga olib keladi
va kontaktlar tezishdan chigadi. Avtomat
kontaktlar tizimini rostlash amali
ta'mirlash jarayonining eng mas'uliyatli 4 ,
amali bo'lib, bu amalning sifatli bajarilishi >12-rasm. BIE rusumli .el.ekt.r_omexan'k

h . relening tarkibiy tuzilishi: 1, 14 —
avtomatning ta'mirdan so'ng uzoq chyig'amning chigish uchlari; 2 —
muddat normal ishlashini ta'minlaydi. g'altak; 3 — o'zak; 4 —yakor; 5,7,9, 11

Kontaktli tizim shunday rostlanishi —gqo’zg'almaskontaktlar;6—traversa;
kerakki, yoy so’ndiruvchi kontaktlarning 8 10— qo’zg'aluvchan kontaktlar; 12
bir-biriga tegishi vagtida qo'zg'aluvchiva — Pruina; 13 —korpus.
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go'zg‘almas kontaktlar orasidagi oralig 5 mm dan kam bo‘Imasligi kerak,
oraliq kontaklarning bir-biriga tegish vaqgtida bosh qo‘zg‘aluvchi va qo‘z-
g‘almas kontaktlari orasidagi oraliq 2,5 mm dan kam bo‘Imasligi kerak.
Rostlangan avtomatik uzgich ulangan holatda bosh kontaklar orasidagi
oralig giymati 2 mm dan kam bo‘lmasligi kerak. Avtomat o'chirilgan holatida
yoy so’ndiruvchi kontaktlar orasidagi masofa 65 mm dan kam bo’Imasligi
kerak.

Avtomatik uzgichlarnita'mirlash dasturida kontaktlarning boshlang‘ich
va oxirgi bosilish kuchlarini rostlash amali ham bor. Hamma kontaktlarning
boshlang‘ich va oxirgi bosilish kuchlari giymatlari pasportida keltirilgan
giymatlardan 10% gacha farq qgilinishiga ruxsat etiladi.

Avtomatik uzgichlarni ta'mirlash vaqtida uzuvchi richaglarning to‘'g'ri
turishi va richag vali bilan ajratuvchi moslama orasidagi tirgish talab
etilgan masofada bo'lishiga alohida e'tibor berilishi kerak. Richaglar giyshiq
va surilgan holda bo'lishi kerak emas. Richag bilan ajratuvchi moslama
orasidagi masofa 2—3 mm bo'lishi talab etiladi.

Ta’'mirlash jarayonida blok kontaktlarning holatlari ham ko’zdan
kechiriladi. Ta'mirlangan avtomat harakatlanuvchi gismlarining yengil
harakatlanishi tekshiriladi va buning uchun avtomat 10—15 marta
knopkasini bosib ishga tushirilib va o'chirilib ko'riladi.

Ta'mirlash ishlari to’gri bajarilganligini tekshirish magsadida avtomat
yuklanishsiz tarmoqgga ulangan holda va to’liq yuklanish ostida 10—15
marta ishga tushirilib va o‘chiriladi. O’chirish toklarini talab etilgan
giymatlari uchun rostlovchi qurilmalari sozlanadi va tekshiriladi, so’ngra
apparatniishlab chigargan korxonaning belgilagan dasturi asosida avtomat
to’liq sinovdan o‘tkaziladi.

Kontaktorlar

Kontaktor — normal ish rejimidagi kuch elektr zanjirlarini masofadan
turib ulovchi va o'chiruvchi elektromagnit kommutatsion apparat.

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

Kontaktorlarni ta’mirlash,

5.13-rasm. Gerkonning tarkibiy tuzilishi:
1 — kontaktlar; 2 — chulg‘am; 3 — magnit
maydon; 4 — shisha ballon.
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asosan, ishdan chigqgan yoki yedirilib ketgan detallarini yangisi bilan
almashtirishdan iboratdir. Ta'mirlangan kontaktorning ko’rsatkichlari
rostlanadi va sinovdan o‘tkaziladi. Kontaktorlarning bosh kontaktlari,
egiluvchan ulanuvchi ulagichlari, yoy so'ndiruvchi kamarlari, elektromagnit
g‘altaklari, prujinalari va gisga tutashtirilgan o’ramlari eng ko’p ishdan
chigadigan gismlaridir.

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

Egiluvchan ulagichlarning ishdan chiqishi ba'zi mis plastinalar yoki
simlarning sinishi tarzida namoyon bo’ladi. Bunday hollarda shikastlangan
plastina mos materialdan tayyorlangan yangi plastina bilan almashtiriladi.
Agar plastinalarning 20% shikastlangan bo‘lsa, u holda plastinalarning
hammasini yangisi bilan almashtirish tavsiya etiladi. Buning uchun qalinligi
0,2—0,3 mm bo‘lgan mis listidan tayyorlangan plastinalar qo‘llaniladi.

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

Elektromagnit g‘altaklarining shikastlanishi izolatsiyaning yomon-
lashuvi va uning natijasi sifatida chulg‘amning o‘ramlari orasida gisqa
tutashuvlar yuzaga kelishi bilan ifodalanadi. Shikastlangan g‘altaklar yangisi
bilan almashtiriladi yoki chulg‘ami boshqgatdan o’raladi. Kontaktorlarning
g‘altaklari karkasli yoki karkassiz konstruksiyaga ega bo’lishi mumkin.

G'altagi karkasli chulg’am shikastlangan bo’lsa, g‘altak eski chulg'amdan
chiqarib olinadi, karkas eski izolatsiya qoldiglaridan tozalanadi, bakelit lok
gatlami bilan goplanadi, quritiladi, shundan so’nggina karkasga markasi va
kesim yuzasi olib tashlangan simnikiga mos bo‘lgan yangi chulg’am o’raladi.
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Agar g‘altakning karkasi ham shikastlangan bo’lsa, u holda shikastlangan
karkasning birlamchi o‘lchamlarini va konstruksiyasini o‘zgartirmasdan
yangi karkas tayyorlanadi.

Yangi karkassiz g‘altakni o’rash uchun, shakli eski g‘altakka mos bo’lgan
va o’lchamlari kontaktor o'zagidan izolatsiya galinligi bilan farq giluvchi
yog‘ochdan shablon yasaladi. Shablonning chetki gismlariga g‘altak
balandligidagi (tashqi izolatsiya hisobga olinmagan) oraliqda fanerli
yonoglar o‘rnatiladi. Shablonga simlar o‘raladi, g‘altakni shablondan
chigarib olishda sochilib ketmasligi uchun, o'ralgan o‘ramlarni biriktirish
magsadida birinchi gatlam ostiga to'rt bo’lak gattiqg ip tashlanadi. O'ram
o‘ramga zich gilib o'raladi, har bir gatlamning namlikka garshi chidamliligini
oshirish uchun izolatsion lok bilan goplanib boriladi. Agar eski g‘altakning
o‘ramlari qatlamlari orasiga izolatsion qog‘oz gistirmalari go'yilgan bo‘lsa,
u holda yangi g‘altak gatlamlari orasiga kondensator qog‘ozidan qo'yish
mumkin.

G’altakning chiqgish uchlari karkasga qattiq ip bilan mustahkam
mahkamlanadi va ular mis uchliklarga kavsharlanadi. Tayyor bo’lgan
g‘altak shablondan chigariladi va mexanik shikastlanishlardan saqlash
magsadida paxtadan yasalgan lenta bilan kerakli mustahkamlikda o’raladi.
O'ralgan g'altakizolatsion lokli vannaga 15—30 minut tushirilib, izolatsion
lok bilan shimdiriladi. Lok bilan shimdirilgan g‘altak quritish shkafida,
ichidagi harorat 70—80°C bo’lganida 4—6 soat va harorat 90—100°C
bo’lganida esa 2—3 soat quritiladi. Tayyor bo’lgan g‘altakning tashqi va
ichki o’lchamlari tekshirib ko'riladi va shundan so’ng o’zakka o‘rnatiladi.
G'altakning yakuniy sinash kontaktorni eng kamida 10 marta o’chirib va
yoqib amalga oshiriladi.

Qisqa tutashtirilgan o‘ramning shikastlanishi, kontaktor rostlanishining
buzilishi natijasida kuchli zarblarning yuzaga kelishi va o’zakning o’ta gizib
ketishi bilan sodir bo’ladi. Yangi qgisqa tutashtirilgan o‘ram shikastlangan
o‘ram o’lchamlarini o’zgartirmagan holda asosan latundan tayyorlanadi.
Yangi tayyorlanadigan gisqa tutashuv chulg’amining materiali, o'lchamlari
va kesim yuzalarini o‘zgartirish taqiqlanadi, chunki bu o‘zgartirishlar
kontaktorning normal ishlashini buzilishiga olib kelishi mumkin.

Kontaktorlarniishlatish davomida qo‘zg‘aluvchan kontakt vali izolatsiyasi
ham ishdan chiqishi kuzatiladi. Shikastlangan izolatsiya shikastlangan
izolatsiyaga xususiyatlari va qalinligi bo'yicha mos bo‘lgan yangisi bilan
almashtiriladi.

Ta’'mir ishlarining asosiy amallari bajarilib bo’lganidan keyin bosh
kontaktlarning boshlang‘ich va oxirgi bosilish giymatlari tekshiriladi.
Bunday tekshirish, aynigsa, kontaktorni kapital ta'miridan so’ng yoki
kontaktlarni to’liq almashtirilganidan zarurdir.
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Ta'mirlashning oxirgi bosqichi to’liq yig‘ilgan kontaktorning yig‘ilgan
ulanish sxemasini to'g'riligini tekshirish, qo‘zg‘aluvchi kontaktlarning valga
mustahkam biriktirilganligini va yakorning o‘zakka zich biriktirilganligini
tekshirishdan iboratdir.

Ko'pgina kontaktorlarni ta’'mirlashdan so’ng bajariladigan sinovlar
majmuasiga odatda izolatsiyaning garshiligini o’lchash, elektromagnit
g'altagining aktiv qarshiligini o’lchash va past kuchlanishlarda kontaktorning
aniq ishlashini aniglashlar kiradi.

Kontaktorning ishlashi davomida kontaktlar va elektromagnit g‘al-
taklari o'ta gizib ketmasligi va shuningdek, elektromagnit tizim gattiq
guvillamasligi kerak. Bu ko'rsatilgan kamchiliklarning bo'lishi kontaktorning
sifatsiz ta'mirlanganligini anglatadi.

Magnitli yuritkichlar

Magnitli yuritkichlar — masofadan boshqariladigan kontaktor va issiglik
relesidan iborat boshqgaruvchi va himoya elektr apparat.

Magnitli yuritkichlarda kontaktorlarning 16 va 1A turlari va issiglik
relelarining OPI yoki OPI turlari keng go'llaniladi.

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

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

Magnitli yuritkichlarning ishonchli ishlashini ta'minlash uchun ishdan
chiggan gizdiruvchi elementlar fagat yangisi bilan almashtiriladi.

5.5. REOSTATLARNI TA'MIRLASH
Reostat — aktiv garshilikdan iborat va kommutatsiyalovchi qurilmasi
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yordamida garshiligi giymati rostlanadigan elektr apparat.

Bajaradigan vazifasiga ko'ra reostatlar ishga tushiruvchi (elektr
motorlarni ishga tushirish uchun), ishga tushiruvchi-rostlovchi (elektr
motorlarniishga tushirish va aylanish tezligini rostlash uchun) va qo‘zg‘atish
(elektr mashinalarning qo‘zg‘atish chulg‘amlaridagi tokni rostlash uchun)
turlarga bo’linadi. Reostatlar metall, suyuq va ko'mir materiallardan
tayyorlangan xillarga bo’linadi.

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

Sanoat korxonalarining elektr qurilmalarida, asosan, metall rezistorli
havoli yoki moyli sovitiladigan reostatlar qo’llaniladi. Ishga tushiruvchi
va ishga tushiruvchi-rostlovchi reostatlarning ko’pchiligida rezistorlarni
pog’onali ulab giymati rostlanadi.

Ishga tushiruvchi va ishga tushiruvchi-rostlovchi reostatlarning
rezistorlari simdan ramkaga o‘ralgan (5.14-a rasm), ramkaga lenta
ko'rinishida o‘ralgan (5.14-b rasm), quyilgan cho’yan elementlar (5.14-d
rasm) va sim o’ralgan karkasli (5.14-e rasm) ko'rinishlarda tayyorlanadi.
Reostatlarning metall rezistorlari eng ko’p shikastlanadigan gismidir.

Reostatlarni ta’'mirlash tarkibiga shikastlangan rezistorlar, kontakt
gismlarini, izolatsiyalovchi detallari va boshqaruv mexanizmlarini ajratib
olib ta'mirlash yoki yangisi bilan almashtirish, ulanish sxemalarini yig‘ish,
ta'mirlangan reostatni yig'ish va rostlash amallari kiradi.

Reostatlarni ko'zdan kechirish va ta'mirlash vaqgtida apparatning barcha
ichki gismlari chang va iflosliklardan tozalanadi, mahkamlovchi vintlarning,
kontakt va kontakt qurilmalarining holatlari tekshiriladi. Bo’shab golgan
gaykalar tortib go'yiladi, oksidlanib qolgan kontakt yuzalari mayda tishli
egov bilan tozalanadi, qo’zg‘aluvchan kontaktning qo‘zg‘almas kontakt
bilan tegib turishi buzilgan joylari tiklanadi va bosilish kuchi rostlanadi
(kontaktlarning bosilish kuchi reostatning o’lchamlariga bog'liq ravishda
10—25 N/sm? oraligda bo’lishi kerak). So‘ngra simli yoki lentali rezistorlar
o‘ramlarining butunligi va sozligi tekshiriladi. Shikastlangan rezistorlar
ta'mirlanadiyoki yangisi bilan almashtiriladi. Kuygan rezistor xuddi shundayi
bilan almashtiriladi. Keyin o‘rnatilgan rezistorni mahkamlovchi xomutlar
ham xuddi avvalgisinikidek o‘rnatilishi kerak. Qarshiliklarning pog‘onali
tagsimlanishi ham avvalgidek saglanishi kerak. Reostatning ixtiyoriy biror
nugtasidagi garshilik giymatining hisoblangan yoki pasportida keltirilgan
giymatidan farqgi uzog'i bilan 10 % dan oshmasligiga ruxsat etiladi.

Ramkaning kichik bir gismida shikastlangan o’ralgan simli yoki lentali

72



garshilikni olib tashlab, o’rniga mos markali va kesim yuzali sim yoki lenta
o'raladi, o‘ramlar soni olib tashlangan o‘ramlar soniga teng bo'lishi kerak.
Yangi o‘ralgan sim yoki lentaning uchlari reostatning shikastlanmagan
sim yoki lenta uchlari bilan elektr yoy yordamida payvandlanadi.
Shikastlangan quyilgan cho’yan rezistorlar payvandlanmaydi, ular yangisi
bilan almashtirilishi lozim.

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

Shikastlangan elektr izolatsion detallar (izolatorlar, vtulkalar,
shaybalar, qgistirmalar va b.) yangisi bilan almashtiriladi. Reostatning
shikastlangan detallari va garshilik detallari o‘rniga o'zining fizik va
kimyoviy, mexanik mustahkamligi, issiglikka chidamliligi va boshqa
ekspluatatsion ko'rsatkichlari bilan golishmaydigan yoki undan yuqori
bo’lgan materiallardan ta'mirlovchi tomonidan tayyorlangan detallar bilan
almashtirishga ruxsat etiladi.

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

Hamma ta'mirlash ishlari bajarilib bo‘linganidan so’ng qarshilik
elementlarining chulg’amlari elektr zanjirlari, sxemaning to‘g'ri
yig'ilganligi, elementlararo izolatsiyaning ishonchliligi, kontaktlovchi
cho'tkalarning silliq yurishi va harakatini chegaralovchi tayanchlarning
to‘g’ri qo'yilganligi tekshiriladi. Zarur holatlarda ta’'mirlangan reostat
sinovdan o'tkaziladi: reostat toki nominal giymatidan oshmasligi kerak,
2 soat davomida nominal tok bilan ishlagan reostat chulg’amlari harorati
250°C dan oshmasligi kerak. Havo bilan sovitiladigan reostatlarning
kontaktlari oksidlanishdan himoyalash magsadida yupqga texnik vazelin
bilan goplanadi. To’lig ta'mirlangan reostat metall sirt ichiga o'rnatiladi va
mustahkam mahkamlanadi.

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

5.6. SAQLAGICHLARNI TA'MIRLASH
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Saqglagich — elektr zanjir va qurilmalarni o’ta yuklanish va gisqga
tutashuv toklaridan himoyalovchi apparat.

Saglagichlar eruvchi qotishmaning nominal toki va saglagichning
nominal toki ko'rsatkichlari bilan tavsiflanadi. Eruvchi qotishmaning
nominal toki — eruvchi qotishma uzoq muddat ishlashi mumkin bo‘lgan
tok giymati. Saqglagichning nominal toki — ushbu saglagich uchun ruxsat
etilgan eruvchi qotishma nominal toklari ichidagi eng katta giymati.

Eruvchi gotishmadan uzoq muddat o‘tganida ham qotishmani kuydirib
yubormaydigan tok erituvchi tok deyiladi.

Saglagichning eruvchi qotishmasi orgali eruvchi gotishma nominal
tokidan katta giymatdagi tok o'tganida gotishma kuyib ketadi, elektr zanjir
uziladi va shunday qilib elektr qurilmaning himoyalanayotgan gismi uning
boshga gismlaridan o'chiriladi. Saglagichlar konstruktiv jihatdan juda sodda
bo’lsa ham, kuchlanishi 1000 V gacha bo’lgan sanoat korxonalari elektr
tarmoglari va elektr qurilmalarni o'ta yuklanishning giymatlaridan va gisqa
tutashuv toklaridan ishonchli darajada himoyalaydi.

Kuchlanishi 1000 V gacha bo’lgan elektr qurilma va sanoat korxonalari
elektr tarmoglarida himoya apparatlari sifatida 1D (yopiq ajraluvchi ichi
bo'sh patronli) va Il (yopiq ajraluvchi ichi kvars qumi bilan to’ldirilgan
patronli) rusumdagi saglagichlar go’llaniladi. ® va Il rusumli saglagichlarni
ta'mirlashdan oldin kontakt yuzalari va patronlarni iflosliklardan, oksid
gatlamlardan va erigan metall zarrachalaridan tozalanadi. Oksidlangan
kontakt yuzalari shishali qog‘oz bilan tozalanadi, agar kontaktlar kuygan
va yongan bo’lsa, u holda juda mayda tishli egov bilan egovlanadi. Qum
gog’ozni ishlatish mumkin emas, chunki elektr tokini o‘tkazmaydigan
mayda qum zarrachalari kontakt yuzasiga kirib golib, kontaktlarning
o‘tkazuvchanlik xususiyatlarini yomonlashtiradi. Keyin patron bo‘laklarga
ajratiladi, tok o‘tkazuvchi ichki gismlari va eruvchi gotishmaning holatlari
sinchkovlik bilan tekshiriladi, ko'zga tashlangan nosozliklar bartaraf
etiladi va uzog muddat ishlab kelgan eruvchi qotishma yangisi bilan
almashtiriladi.

Bir fazadagi saglagichning eruvchi gotishmasi yangisi bilan almashtirilsa,
golgan fazalardagi saglagichlarning holati ganday bo'lishidan qgat'i nazar
ular ham mos ravishda yangisi bilan almashtirilishi kerak.

1D rusumli saglagichlarning patronlari ko'zdan kechirilayotganida
patronning butunligiga, darzlarning yo'gligiga va shuningdek, devorlarining
yemirilish darajasiga katta ahamiyat beriladi.

ID rusumdagi turli nominal toklarga mo‘ljallangan saqlagich-
larning konstruktiv tuzilishi va asosiy tashkil etuvchi gismlari 5.15-
rasmda, il rusumdagi ajraluvchan patroni ichi kvars qumiga to’ldirilgan
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saglagichlarning konstruktiv tuzilishi esa 5.16-rasmda tasvirlangan.

if rusumli saglagichlar ta'mirlanganidan va ichki tok o'tkazuvchi gismlari
tozalanganidan so‘ng, patroni ichi tarkibi 98 % dan kam bo‘Imagan va
donachalarining o’lchami 0,5—0,8 mm bo’lgan toza va quruq kvars qumi
bilan to'ldiriladi.

Eruvchi gotishma bilan saglagichning kontaktli gismlari orasida elektr
zanjir borligiga ishonch hosil gilish uchun, ta'mirlangan patronni nazorat
lampasi bilan tekshiriladi va keyingina saqglagich kontakt gisqgichlariga
o'rnatiladi. Ta'mirlangan saglagichlar kuchlanish o‘chirilgan holatda kontakt
qgisqichlariga o'rnatiladi.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

_

Elektr qurilmalarni ishga tushirish, boshqgarish va himoyalashda ganday
kommutatsiyalovchi apparatlar ishlatiladi?

Kontaktorning ishlash asosini tushuntirib bering.

Avtomatik uzgich (avtomat) ganday ishlaydi?

Saglagich elektr zanjirida gqanday vazifani bajaradi?

Magnitli yuritkichning tuzilishini tushuntirib bering.

Qo'l bilan boshgarishda ishlatiladigan kommutatsiyalovchi apparatlarning turlarini
aytib bering.

7. Elektr qurilmalarni ishga tushirish va ko'rsatkichlarini rostlashga xizmat qiluvchi
apparatlarga ganday talablar go'yiladi?

o s wnN

5.14-rasm. Reostatlarning garshilik elementlari (rezistorlari):
a — simdan ramkaga o‘ralgan; b — ramkaga lenta ko’‘rinishida o‘ralgan;
d — cho’yandan quyilgan; e — karkasli. 1 — chiqish uchlari; 2 — sim qgarshilik; 3— lenta
qgarshilik; 4 — ramka; 5 — izolatsiyalangan sterjen; 6 — elementlar paketi orasidagi izolator;
7 — elementlar orasidagi izolatsion shayba; 8 — cho’yan
garshilik elementlari; 9 — tayanch ustuni; 10 — chinni quvurchali karkas.
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10.
11.

Gerkonlarning tarkibiy tuzilishini tushuntirib bering.

Elektr apparatlarda sodir bo‘ladigan asosiy nosozliklarni aytib bering.
Avtomatik uzgichning asosiy gismlari ganday usullar bilan ta'mirlanadi?
Saqlagichlarning patronlarini kvars qumi bilan to’ldirish ganday bajariladi?
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6-bob
TAKELAJ ISHLARI ASOSLARI

6.1. TAKELAJ ISHLARINI BAJARISHGA DOIR ASOSIY KO'RSATMALAR

Yuklarni ko'tarish va boshqa joyga ko'chirish bilan bog’liq ishlar takelaj
ishlari deb ataladi. Ta'mir ishlari olib borilayotganda og'irligi bir necha
tonnaga yetadigan elektr mashinalarni va ularning gismlarini ortish,
tushirish hamda tashishga to‘g’ri keladi. Takelaj ishlarini bajarayotganda
xavfsizlik qoidalariga qat'iy rioya qilish zarur, chunki bu qoidalarni buzish
xodimlarning hayotini xavf ostida goldirishi va buyumlarning buzilishiga
olib kelishi mumkin. Shu sababli, maxsus o‘gigan va attestatsiyadan o'tgan
malakali mutaxassislargina yuk ko‘taruvchi mashina va mexanizmlarni
boshqarishga ruxsat etiladi. Yuklarni poldan va dastgohdan ko‘tarib
olish uchun mo’ljallangan mexanizmlar (telferlar, kran-balkalar, elektr
chig’irlar va h.k.) ni boshgarishni maxsus o‘qib, ana shu mexanizmlarni
boshqarishga doir bilimlari tekshirib ko'rilgan elektroslesarlar amalga
oshirishi mumkin.

Takelaj ishlarida fagat tekshirilgan va texnik jihatdan soz bo‘lgan
ko'tarish va tashish moslamalaridan foydalaniladi. Yuk ko‘taruvchanligi
ko'tariladigan yukning og‘irligidan kam bo’lgan ko‘taruvchi va tashuvchi
mexanizmlardan foydalanish mumkin emas.

Takelajishlarida yukni ko'taruvchi mexanizmning ilgagiga mahkamlash
uchun mo’ljallangan gamrash moslamalari (stroplar, maxsus ombirlar,
skobalar, traversalar) ning texnik holatiga alohida e'tibor berish kerak.
Shu magsadlarda ko‘pincha po’lat va kanop argonlardan tayyorlangan
stroplar ishlatiladi. Stroplar mexanizm ilgagiga osongina ilinadigan,
undan olinadigan va yukdan osongina bo’‘shaydigan bo’lishi lozim.
Kanop stroplardan og‘irligi 0,2 t dan oshmaydigan yengil yuklar uchun
foydalaniladi.

Universal po’lat strop (6.1-a rasm) tros uchlarini o’rib tutash halga
shaklida yasalgan moslamadir. Yengil stropning uchlarida ikkita sirtmoq
bo'ladi (6.1-b rasm). Ikki tarmoq]li (6.1-d rasm) va to’rt tarmoq]li stroplar ham
ishlatiladi. Ularning oxirida yuk mahkamlanadigan ilgak yoki sirtmoglar
bo’lishi mumkin. Troslarni keskin bukilishdan va yeyilishdan saglash
magqsadida stroplarning sirtmog‘iga koushlar deb ataladigan maxsus
detallar o’rnatiladi (6.1-e rasm).

77



Dumaloq kesimli detallarni ko‘chirish uchun ko‘pincha ombirsimon
gamragichdan (6.2-rasm) foydalaniladi, u yukni mexanizm ilgagiga
mahkamlashga ketadigan vaqtni gisqartirishga imkon beradi.

Ko'tarish va tushirish jarayonida yuk siltanib ketganda stropning
tarangligi bo’shashib, oqibatda ba'zan strop ilgakdan chiqib ketishi
mumkin. Takelaj ishlarini bajarayotganda xavfsizlikni ta'minlash magsadida
stropning ko‘taruvchi mexanizmi ilgagidan chiqgib ketishiga imkon
bermaydigan skoba — lo’kidoni bo’lgan maxsus ilgaklardan (6.3-rasm)
foydalanish tavsiya etiladi.

Po'lat tros va stroplar korxonaga tros (strop) ning sinovdan o‘tkazilganligi
to‘g’risida tayyorlovchi korxona bergan guvohnoma (sertifikat) bilan
keltiriladi. Agar sertifikat bo’Imasa, ular korxonaning o‘zida sinab ko'rilishi
shart. Sinovlardan so’ng har bir takelaj moslamasiga uning ko‘tara oladigan
yuki va sinalgan kuni ko'rsatilgan birka mahkamlab qo'yiladi. Stroplar har
10 kunda ko‘zdan kechirilib turiladi va yeyilish hamda zanglash natijasida
simlari uzilganda ular ishga yarogsiz deb topiladi. Nechta simi uzilganda,
stroplarning yarogsiz deb topilishi, ularning konstruksiyasiga, trosning
diametriga va simlari kesimining kichrayish darajasiga bog’lig.

Stroplarning yuk ko'taruvchanligi ko'tariladigan yuk og‘irligidan unga
uzatiladigan eng katta kuchga mos bo'lishi kerak; bunda stropning giyalik
burchagi va mustahkamlik zaxirasi koeffitsiyenti hisobga olinishi kerak.
Davlat texnik nazorati qoidalariga muvofiq, stroplar kamida olti karra
mustahkamlik zaxirasiga ega bo’lishi zarur. Elektr mashinalarni va ularning
gismlarini ko'tarish, tushirish va ko'chirishda yuk ko‘taruvchi mexanizm
ilgagining o'qi bo'ylab tushirilgan vertikal bilan strop tarmog'i orasidagi
burchak 45° dan katte * " " LA /& Stropning bitta tarmog’‘iga

5= (%osa )64)

tushadigan yuklanish formula yordamida hisoblab

topiladi, bu yerda: a — vertikal bilan strop tarmog'i orasidagi burchak, n
— strop tarmoglari soni, Q — ko‘tariladigan yukning og'irligi.

Takelaj ishlarida eng muhim bajariladigan ish yukni stroplashdir. Yukni
ko'tarish, ko'chirish va tushirishdagi xavfsizlik ko’p jihatdan stropning, uni
yukka mahkamlash joyining to‘g’ri tanlanishiga hamda yuk ko‘taruvchi
mexanizm ilgagiga yukning to’g’ri mahkamlanishiga bog'lig.

Elektr mashinalar odatda ulardagi rim-boltlardan (6.4-rasm) ilgakli
stroplar yordamida ko‘tariladi. Rotorlarni bochkasidan stroplashda
(6.5-a rasm) stroplar ostiga taxta gistirmalar qo'yiladi, shunda o’zak
shikastlanmaydi. Stroplarni vallarning uchlaridan stroplashda (6.5-b rasm)
odatda traversadan foydalaniladi, u strop tarmoglarini vertikal holatga
keltirishga imkon beradi hamda ko’tarayotganda va tashiyotganda
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5.15-rasm. Nominal toklari 15—1000 A bo‘lgan 1D rusumdagi ajraluvchi patronli ichi bo’sh
patronli saglagichlar: a — umumiy ko'rinishi; b — nominal toki 15 — 60 va 100 — 1000
A bo’lgan saqglagichlarning patronlari; d — eruvchi gotishmalarning konstruktiv tuzilishi.
1— dastakli gisgich; 2 — ajraluvchi patron; 3 — kontaktli ustun; 4 — fibro quvurcha; 5 —
eruvchi qotishma; 6 — latunli vtulka; 7 — latunli

galpoqcha; 8 — qayd qiluvchi shayba; 9 — kontakt pichog'i.

5.16-rasm. Il rusumdagi ajraluvchi patroni ichi kvars qumi bilan to’ldirilgan saglagich: 1
— chinni patron; 2 — eruvchi gotishma; 3 — shayba; 4 — kontakt pichog'i; 5 — patronni
kontaktlarga o'rnatish va chigarib olishga xizmat qgiluvchi

dastakchalar; 6 — patronning qopqog'i.
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chulg’amning ro‘para gismlari va kollektorni shikastlanishdan asraydi.
Stroplarni kollektorga kontakt halgalariga va vallarning podshipniklar
o'rnatiladigan bo'yinlariga kiydirishga ruxsat etilmaydi.

Yukni ko'tara boshlash oldidan juda ehtiyot bo’lish zarur. Ko'taruvchi
mexanizmning ilgagi ko‘tariladigan yukning og‘irlik markazi tepasida
joylashganligini tekshirish kerak. Yukda mahkamlanmay qolgan narsalar
(detallar, mahkamlagichlar, asboblar) bo’lmasligi kerak. Ko'tarish vaqtida
yuk biror narsagailinib golmasligiga ishonch hosil gilish, shuningdek, yuk
ko'tariladigan joy yaginida odamlar bo’lmasligi kerak. Ko'tarishga ruxsat
berishdan oldin stroplovchining o'zi yuk ko'tariladigan va yuk ko'taruvchi
mexanizm harakatlanadigan xavfli zonadan chiqib ketishilozim; yukni tutib
turish zarur bo‘lganda tutgichlar va changaklardan foydalaniladi.

Stroplar taranglangandan so’ng ko'tarilayotganda yuk to’ntarilib
ketmasligi uchun stroplarning to‘g’ri kiydirilganligi tekshiriladi. Yuk
xavfli darajada og‘ganda uni tushirish haqgida darhol ko’rsatma berish va
tushirilgandan keyin gaytadan stroplash zarur. Og'ir yuklar avval biroz
(200 mm balandlikda) ko'tarib ko'riladi va shu holatda stroplarning bir
tekis tarangligi hamda ko‘taruvchi mexanizmning tormozi yana bir bor
tekshiriladi. Yuk kerakli joyga keltirilgach, stroplarni olishdan oldin uning
turg’un vaziyatda turganligi tekshiriladi. Yukni dastgoh chetiga o'rnatish
mumkin emas.

Ko'taruvchi-tashuvchi mexanizmlar (kranlar, kran-balkalar, elektr
tallar) bilan ishlayotganda yukni odamlar ustidan olib o‘tmaslik, yuk olib
ketayotganligi to’g'risida signallar berish, yukni ilgakka osilgan holatda
ta’'mirlash ishlarini bajarishga ketadigan vaqtga nisbatan uzoqroq
goldirmaslik kerak.

Elektr mashinani ko'tarish uchun rim-boltlardan foydalaniladigan bo’lsa,
ularni tekshirish va oxirigacha burab kiritish lozim. Agar bolt uyaga qiyinlik
bilan kiradigan bo’lsa, uni burab chigarish, uyani kirdan tozalash va zarur
bo’lsa, uyadagi rezbani yangilash kerak.

6.2. YUK KO'TARUVCHI MEXANIZMLAR

Takelajishlarida bloklar, polispastlar, tallar, elektr tallar va domkratlardan
keng foydalaniladi.

Bloklar polispastlarning asosiy gismidir, polispastlarning o’zi esa kranlar,
chig‘irlar, tallar va boshga mexanizmlarning tarkibiy gismi hisoblanadi.
Ular trosli argon yo’nalishini o'zgartirish (qo‘zg‘almas bloklar) yoki yukni
ko'tarish va siljitish (qo'zg‘aluvchan-aylanuvchi bloklar) uchun ishlatiladi.
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Blok traversali yuk ilgagi (3) dan (6.6-a rasm), muhofazalovchi yonoglari
bo’lgan ikkita boldoq (4) dan, o‘glarga o'rnatiladigan roliklar (2) dan va trosli
argon mahkamlanadigan teshik (1) dan tashkil topgan. Roliklarning soniga
ko'ra bir, ikki va ko'p rolikli bloklar bo‘lad. Ko'p rolikli bloklarda uchtadan
oltitagacha roliklar bo’ladi.

Polispast traversali va ilgakli ustki qo'zg‘almas blok (6.6-b rasm), pastki
go'zg‘aluvchan blok hamda trosli argondan tuzilgan. Trosli arqon navbati
bilan ikkala blokning hamma roliklaridan aylantirilib o‘tkazilgan. Trosli
argonning bir uchi gisqichlar yordamida ustki yoki pastki blokka, ikkinchi
uchi esa yuk ko'taruvchi mexanizmdagi tortish chig'irining barabaniga
yoki blokdan tashqarida (6.6-d rasm) mahkamlab qo'yiladi. Polispastdan
foydalanilganda chig‘irga kelgan trosli argonda kuch kam bo’ladi,
ya'ni kuchdan yutiladi, ammo chig’irning barabaniga o‘raladigan trosli
argonning uzunligi ortadi, natijada yukning siljish tezligi kamayadi, ya'ni
vaqtdan yutiladi. Trosli arqonning mahkamlanish joyi polispastning yuk
ko‘taruvchanligiga ta’sir giladi.

Tallaryuklarnikichik balandlikka ko'tarish uchunishlatiladi. Yuritmasining
turiga ko'ra tallar dastaki tallarga, elektr motorlardan harakat giluvchi elektr
tallarga hamda sigilgan havo ta'sirida harakatlanadigan pnevmotallarga
ajratiladi. Tallar ko'tarilgan yukning tushib ketishiga to’sqinlik giluvchi
tormozlar bilan ta'minlangan.

Dastaki tallar tutash zanjir (1) dan (6.7-rasm) yoki richagli xrapovikli
mexanizmdan harakatga keltiriladi. Ko'tarish mexanizmi osma korpus (3)
ichiga joylashtirilib, kalibrlangan payvand yuk zanijiri (2) vositasida blok (4)
ga bog’langan. Tishli uzatmali tallar eng ko’p go‘llaniladi.

Elektr tallar (telferlar) sexlar ichida ishlatiluvchi eng keng tarqalgan
tashish mexanizmidir, ular yordamida yukni ko‘tarish va tushirish bilan birga
uni gorizontal yo'nalishda ko'chirish mumkin. Yukilgak (1) ka osib qo'yiladi
(6.8-rasm); u vertikal yo’nalishda elektr motor (2) yordamida, gorizontal
yo'nalishda esa aravacha yordamida monorels bo‘ylab harakatlanadi.
Aravachani elektr motor (4) harakatga keltiradi. Egiluvchan simda osib
go'yilgan knopkalar bloki (5) motorlarni oson boshgarishni ta'minlaydi.
Elektr tallar og'ir yuklarni ko‘chirishda odamlarni katta jismoniy kuch
sarflashdan ozod giladi.

Domkratlar, asosan, og'ir yuklarni kichik balandlikka (odatda ko‘pi bilan
200 mm ga) ko‘tarish uchun ishlatiladi. Dastaki va gidravlik domkratlar
bor.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR

1. Takelaj ishlarini kimlar bajaradi?
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6.1-rasm. Po’lat trosdan yasalgan halgasimon universal (a), bir tarmoqli (b), ikki tarmoqli
(d) va koushli bir tarmoqli (e) stroplar.

Yukni gamrash moslamalariga nisbatan ganday talablar go'yiladi?

Yuk gay tarzda stroplanadi?

Yukni ko'tarayotganda ganday ehtiyot choralari ko'riladi?

Elektr mashinalar va ularning konstruktiv gismlarini ko‘tarish va tashishda rioya
gilinadigan asosiy xavfsizlik qoidalarini aytib bering.

6. Yuk ko'taruvchi mexanizmlarning tuzilishi hagida nimalarni bilasiz?

vk wN
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6.2-rasm. Dumaloq detallarga mo‘ljallangan 6.3-rasm. Qulfli xavfsiz ilgak:
ombirsimon gamragich. 1 — skoba; 2 — prujina; 3 — gamragich.
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7-bob

ELEKTR QURILMALARIDAN FOYDALANISH VA ULARNI
JIHOZLASHDA XAVFSIZLIK CHORALARI

7.1. ELEKTR JIHOZLARNING BUZILMASDAN ISHLASHINI TA'MINLASH

ASOSLARI

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

Elektr jihozlarning ishonchli ishlashi
masalalari elektr qurilmalarni loyihalash,
tayyorlash va ishlatish jarayonlaridagi
bosgichlarda hal gilinadi. Elektromexanik
qurilmalarning berilgan texnik tavsiflari
asosida uning boshgqarish tizimlarining
asosiy tarkibiy tashkil etuvchisi bo’lgan
avtomatlashtirilgan elektr yuritmalarini
loyihalash bosgichida yuqori darajada
ishonchli ishlaydigan bo'lishiga erishish
kerak. Shuningdek, elektrotexnologik
qurilmalarning (qgarshilik elektr pechlari,
induksion gizdirish va eritish qurilmalari,
elektr yoy pechlari, galvanik vannalar,
payvandlash qurilma, mashinalariva h.k.)
ishonchli ishlashi ham ularni loyihalash
jarayonida boshqariluvchi energiya
o‘zgartkichlarini va boshqga elektr
jihozlarini to’g’ri tanlashga bog'liqdir.

Elektr qurilmalarning elektr
jihozlarining ishonchli ishlashi ishlab
chigarishning hamma bosgichlarida
tekshirib borilishi, yuqori sifatli mahsulot
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6.4-rasm. Kichik va o’rtacha
quvvatli elektr mashinalarni
stroplash.

T
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6.5-rasm. Elektr mashinalar
rotorlarini bochkasidan (a) va maxsus

traversa yoki kashak yordamida (b)
stroplash.




ishlab chiqgarilishining hamda elektr jihozlari va avtomatik boshqarish
tizimlari qurilmalarining a'lo darajada ishlashini ta'minlaydi.

Elektr jihozlarning buzilmasdan ishlashini ta'minlash uchun: tizimlardan
texnik shartlarda ko'zda tutilgan ish rejimlardagina (uzog muddatli o'ta
yuklanishga yo’l gqo’ymaydigan) foydalanish, himoya elementlarini soz
va rostlangan holatda tutish, ayrim bo‘g‘inlar va butun tizimlar zaxirasiga
ega bo'lish, kuch qurilmalari, elektr motorlarning, avtomatik boshqarish
tizimlari elementlarining texnik holatlarini nazorat qilib turish, nosozlarini
almashtirish uchun ehtiyot elementlar majmuasiga ega bo’lish, rejali
ta’mirlash xizmati tizimini tashkil qilish zarur.

Elektr qurilmalarning ishonchli ishlashini ta'minlashdagi asosiy vazifa
ulardan nominal ish rejimlarida va muayyan sharoitda foydalanishdan
iborat. Elektr qurilmalarning qo‘llanish sharoiti avvalo, elementlar ishining
elektr rejimlariga va ularning mexanik yuklanishlariga bog’liq. Tok yoki
kuchlanishning oshib ketishi elektr izolatsiyaning qizib ketishiga yoxud
teshilishiga olib keladi. Izolatsiyaning gizib ketishi esa uning tez eskirishiga
va muddatidan oldin ishdan chigishiga olib keladi. Bundan tashqari, tez-
tez o'ta yuklanish oqgibatida avtomatik boshqgarish va himoya tizimlarining
rostlanishi buziladi, natijada avariyalar sodir bo’lishi va jihozlar ishdan
chigishi mumkin.

Mexanik yuklanishning oshishi (yuqori darajada titrash, zarblar)
elementlarning shikastlanishiga, mexanik birikmalarning bo’shashib
golishiga, elektr birikmalarning uzilishiga, elektr kontaktlarning buzilishiga
olib keladi.

Elektr qurilmalarning ishlash xususiyatiga atrof-muhit sharoitlari
katta ta’sir ko‘rsatadi. Havoning namligi ortib ketganda chulg‘amlar
izolatsiyasining va izolatsion materiallarning elektr qarshiligi kamayadi,
natijada izolatsiya teshilishi va elektr zanjirlarda gisqa tutashuv bo'lishi
mumkin. Suv kommutatsiyalovchi elementlarga salbiy ta'sir giladi, ya'ni
elementlarning kontaktlovchiish yuzasi sirtini zanglatadi va ularning ishini
yomonlashtiradi. Atmosfera bosimi pasayganda avtomatik boshqarish
tizimlari elementlari va bloklari yuzasining sovishi yomonlashadi, ogibatda
ularning ish harorati ortadi.

Atrof-muhit haroratining o‘zgarishi elektr jihozlarning ishonchli
ishlashiga ta'sir giladi. Manfiy haroratlarda ko'pginaizolatsion materiallarning
xossalari o’zgaradi (yoriladi va uziladi, yarim o‘tkazgichli elementlarning
tavsiflari o'zgaradi). Podshipniklar, reduktorlar va boshga mexanik
elementlardagi moy quyuglashib goladi. Atrof-mubhit haroratining oshishi
elektr elementlar uchun elektr yuklanishlarning oshishi bilan barobardir.
Harorat sikli o'zgarganda chulg’amlarning geometrik o‘'lchamlari o'zgaradi,
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6.6-rasm. Ikki rolikli blok (a) hamda trosli arqoni blokka (b) va blokdan tashqgarida (d)
mahkamlangan, 10 tonnagacha yuk ko‘tara oladigan polispastlar.

ular siljib o'ramlararo tutashuvga sabab bo'ladi.

Elektr qurilmalarning ishonchli ishlashi mikroorganizmlar (mog‘or),
radiatsiya, chang va boshqa omillar ta'sirida ham pasayishi mumekin.

Elektr jihozlar buzilmasdan ishlashi uchun ularning apparatlari, asboblari
va himoya sxemalari hamisha yaxshi sharoitda bo’lishi kerak. Himoya
elementlari avariya rejimlarida qurilmani uzib qo'yib, og'ir ogibatlarga
olib keluvchi va katta tiklash ishlarini talab giladigan keng ko’lamli
avariyalarning sodir bo’lishidan saqglaydi. Ishlash jarayonida himoya
vositalarining elementlari shikastlanishi mumkin, shuning uchun ularni
davriy ravishda tekshirib va rostlab turish zarur.

Elektr qurilmadagi hamma himoya vositalari ishlashi kerak. Jiddiy
avariyalarga ko’pincha himoya elementlarining ishdan chiqishi sabab
bo’ladi. Bundan tashqari, ta'mirlash vaqgtida himoya elementlarini yangisi
bilan almashtirilganda yangi element ushbu qurilma uchun ko'zda tutilgan
ko'rsatkichlarga ega bo’lishi kerak.

Shuni ham esda tutish kerakki, himoya elementlari elektr qurilmalarning
avariyasizishlashini ta'minlash bilan bir gatorda xodimlarning xavfsizligini
ham ta’minlaydi, shuning uchun bu vositalarni ishga yarogli holatda va
doimo soz tutib turish juda muhimdir.

Elektr qurilmalarning ishonchliligini oshirish uchun ularning tarkibiga
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6.7-rasm. Tishli birikmali dastaki tal.

zaxira elementlar, bloklar yoki butun tizimlar kiritiladi.

Zaxira elementlar va tizimlar ulangan holatda bo’lishi mumkin. Asosiy
jihoz shikastlanganda ular bu jihozning vazifasini avtomatik bajara
boshlaydi. Bunday zaxira hosil qilish ko’pincha «tezkor» deb ataladi va
undan muhim elektr qurilmalarda foydalaniladi. Boshga hollarda zaxira
tizimlar va bloklar asosiy jihoz ishlamay qolganda qo’l bilan kiritiladi, buning
uchun uni ma’lum vaqt to‘xtatib qo'yish talab gilinadi.

Zaxira tizimlardan foydalanilganda elektr qurilmalarning narxi
gimmatlashib ketadi, lekin ba'zi hollarda bu tadbir jihozning bekor turib
golish vaqti gisgarishi va uning ish unumi ortishi hisobiga iqtisodiy jihatdan
o'zini oglaydi.

Elektr qurilmalarning ishlash xususiyatiga ta'sir giluvchi muhim omil
jihozning ahvoliga diagnoz qo'yish vositalaridan foydalanishdir. Har bir
qurilma odatda uning ishlash xususiyatini aniglash imkonini beruvchi
vositalar bilan jihozlangan. Masalan, o’zgarmas tok elektr motorining
yuklanishini uning yakor chulg‘amizanjiriga ulangan ampermetr yordamida
aniglash mumkin (tokning nominal giymatdan ortishi motor validagi
mexanik yuklanishning oshganligini anglatadi). Avtomatik boshqarish
tizimlari bloklarining ishlayotganligini yoki ishlamay golganligini aniglash
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6.8-rasm. Elektr tal.

uchun, masalan, yorug'lik diodlari asosida tayyorlangan turli rangdagi
signalizatsiyadan foydalaniladi.

Dasturlashtiruvchi boshgarish vositalarini qo’llash elektr jihozlarni
har tomonlama va chuqur diagnostika gilish imkonini beradi. Maxsus
diagnostik dasturlar elementlar yuklanishini, tashkiliy gismlarning ishlash
xususiyatini nazorat qilib turadi. Elektr qurilmalarning ko‘rsatkichlaridan
chetlashish bo‘lganda yoki ular ishlamay qolganda xizmat ko'rsatuvchi
xodim bu haqgda darhol axborot oladi. Dasturlashtiruvchi tizimlarda
jihozning holati to‘g’risidagi ma’lumot displeyga matn bilan beriladi, bu
esa ishda uzilishlar va ishlamay qgolishlar bo'lishining oldini olish uchun
tezda biror chora ko'rish imkonini beradi.

Sanoat elektr qurilmalarining elektr jihozlarini ishga yaroqli sag-
lash uchun go'llaniladigan elektr yuritmalarni va boshqgarish tizimlarini
unifikatsiyalash, shuningdek, butlovchi gismlar komplektining mav-
judligi katta ahamiyatga ega. Boshgarish tizimlarining ehtiyot elementlari
komplekti ishlamay qolgan elementlarni almashtirish uchun kerak.
Agar bu komplekt ishlatib bo’linganda tizim ishlamay qolsa, qurilmalar
majburiy ravishda bekor turib qoladi, natijada korxona zarar ko‘radi.
Boshga tomondan, ehtiyot elementlarni keragidan ko’p migdorda saglash
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ortiqcha xarajatlarga olib keladi. Tizimlarni unifikatsiyalash bu masalani hal
giladi, kerakli ehtiyot elementlar komplekti miqdorini keskin kamaytiradi,
bundan tashgari, xizmat ko’rsatuvchi xodimning elektr qurilmalarni chuqur
o’rganishini ta'minlaydi (unda jihozni ta’'mir gilishning eng ma‘qul usullari
yuzaga keladi).

Sanoat qurilmalarining buzilmay ishlashi avtomatik boshqarish tizimlari
va elektr yuritmalarni, elektr jihozlarining boshqa turlarini ta'mir gilishning
tashkil etilish darajasiga to‘g’ridan to’g’ri bog'liqdir.

7.2. ELEKTR JIHOZLARNI TA'MIRLASH VA ULARGA XIZMAT KO'RSATISH

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

Jihozni ishlatish davomida uning tarkibiy gismlari yeyiladi, ya'ni yaxshi
ishlashi uchun zarur bo‘lgan mexanik va elektrik tavsiflarini asta-sekin
yo‘qotadi. Masalan, elektr motor o'gi podshipniklarda aylanganda uning
sirti yediriladi, podshipniklardagi moy ifloslanadi, issiq moy tomchilari
chulg‘amlarning izolatsiyasiga tushib uni sekin-asta ishdan chiqgaradi.
Elektr zanjirlarni kommutatsiyalovchi ko’pgina elektr apparatlar (rubilniklar,
kontaktorlar, relelar, knopkalar) ning kontaktlari oksid pardasi bilan
goplanadi, kuyadi, shu sababli, ularning o'tish garshiligi ortadi, kontakt
birikmasi giziydi va kontakt ishdan chigadi. Atrof-muhit haroratining
mugqarrar ravishda o’zgarishi yarim o‘tkazgichli elementlar ish rejimlarining
o'zgarishiga olib keladi.

Jihozlarni ko‘zdan kechirib borish va ko‘rsatkichlarini rostlash
ishlarini 0’z vaqgtida o‘tkazish, ishdan chiggan elementlarini almashtirish
elektr jihozlarning uzog muddat ishlashini ta’'minlaydi. Davriy sinovlar,
ishlamay qolishlarni statistik hisoblab va ularni tahlil qilib borish, jihozni
ta'mirlashning eng maqbul muddatlarini belgilash uning xizmat muddatini
uzaytirish imkonini beradi.

Texnologik qurilmalarning elektr jihozlarini korxonalarning ta’mir
xizmatlari xodimlari ishlatadi. Bunda ular jihozlarning buzilmasdan
ishlashinita’'minlash magsadida rejali-oldini olish ta'mirlari (ROT) ni o'tkazish
tizimiga asoslanib ish olib boradi. ROT tizimi muntazam kuzatuvchilarga
hamda davriy ta’'mir ishlariga asoslanadi. Kuzatuv vaqtida elektr jihozning
nugsonlari va uning ta’'mirtalabligi aniglanadi. ROT tizimi kundalik garov
(ta'mirlar orasida xizmat ko'rsatish) ni, kichik, o’rtacha va kapital ta'mirlarni
o'z ichiga oladi.

Elektr jihozga xizmat ko'rsatish uni har kuni ko’zdan kechirish va
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tozalashdan iborat. Bunda ishlatish jarayonida paydo bo‘lgan mayda
kamchilik va nugsonlarni o'z vaqtida aniglash va yo‘gotish juda muhim.
Elektr jihozga xizmat ko’rsatishda e'tiborsizlikka yo'l qo'yib bo‘lmaydi.
Chunki o'z vagtida tuzatilmagan mayda kamchilik yirik nugsonga va
jihozning bekor turib qolishiga olib kelishi mumkin.

Ish jarayonida olingan ma’lumotlar hamda jihozni ishlatishga oid
yo'rignomalar asosida ta'mirlarni tahlil gilish va rejalashtirish bo‘limlarida
kalendar grafiklar tuziladi. Bu grafiklarda har bir jihozni ko'zdan kechirish,
kichik, o'rtacha va kapital ta'mirlash muddatlari ko’rsatiladi.

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

asosiy tadbirlar 7.1- jadvalda keltirilgan.
7.1-jadval

ELEKTR JIHOZGA XIZMAT KO‘RSATISHDA BAJARILADIGAN
ASOSIY TADBIRLAR

89



Jikeer

Txdbr

Elddr roe-korbr

Fubilrik,
fo reaH ar

El btz rovacgri®:
ral4

K anadddar,
rraegniti
e igkichlar

Vo'l vm cedrg

o chirgichbr

Fakr 'k
+'oqprthddhlar

Varira +'thac gl
tdHlarning

bach Ed-Hari

Elddren b
ree biralarining

Hd:bri

Elddr 'l T wh3 shilawHarishar jiker F-:rrdlm:;:. roah barn -
wt:Han lanivhi, Eulgilar kabehinlade |E-ﬁ-rp-l.l.ll wa o raet bt ad anadd,
Trandsmaakrhr l:h-.lg':n'.l:n un bnEnn -gu:b kwhrraw b, ulargih-
wrchig, Edglan tabhinlad. Chang v ;-hﬁ”l‘dl'l
-ﬂ-rigqlir.:ri

Eliddr mizkaming rahlaralanishi, reemn
nidhi, yarqe ubgrhining sxlig <he'dalar shoodi, Begera
sheeugnlar  we'gig, HrikGreschi rooPalarring
iskeeredhli roah b lig, ewdbdh -:|l.||'iIr.'.:|h.|'ir.?.:|:|I
shuel tdehinladi Foddipnidardaeg ooy aslroowblady,
kerpad <harg v ifk-dilardan ealanadi

l|' uagich ) hirym

whkin wix

hthlr.lr.g veclig, idhonchli

lardanpnlig,  ken wring e anraenlig,
l.||:|-+. <+ ganibrinin bl.r. wqeerlig bdehirdadi. Konaddar
kwind, «heid pu -:l'.:.r.g vx i dildardan tradanad.

Chig udlaninirg rahlamliy, ubrd b-dghr Eedig,
k+'cqu ka'nnad roqenlaming rmagedig, g adadni
qi:hﬁ. i.lhl:g:r.fb—ig-m: d'.-aﬂ.qrﬁlr :,l-n-qig edehirdadn.
K +niaddar changdun kecalaradi ve pb .

& prantds ke ke'riradi@n hikadanidbre -:|||
keniaddarning -g?,ul'n:.rmﬁu'.llg. Faltalning q:l.lhl |1|:.-

ig:r.d:. E«. rlu-n- 4 '. I-n-n-r.l:d-:lbrr.lr.g T

1T,
l:l'.:u'.gl.u.l dll-:l:rd:r. h-a-::hm.-dl r.'.:l'. TE M -:l-i':l.ll:r
qattJanacl, iekdan chiqpn kertabidar alradiribdi.
K +ndrubamabr - rahbaralanishi, berpae wodchlaralar-
nireg ikt anrea-pelig, qepgeqning cich weplichi bdg-
larring E=dig, q+'cqaluwdan Eirning wkan arlidi
bk dhinilacd. b orpus il vlklardan becadana .
K orpwning mahkaridig, silaedanmaprlig, Bdga Ear-
lig tduhirdadi. l:ll:til-: irni krdan wxalanaed, lana-
pehhalari alrawhbinlacd, karpad stk el anads,
Kudh darandari v wevidichbrring r.'a.l'.l-:l.r.']ij, s
Eibn sodbdh Heirdning dhiloetdan :.r]l ] b ganing
E<ri3 tadohinilal. fuw Blan sodteh deird dhargdan
brcadana - v yeadlad,
T wh .ll'.ll-::-tl:.r.ul'.l:r
r.-lll:'lrr.r.g rmzhlarnbg ti.-l?.lu
rifd o bnadl

i Bedig, hirnoya
. Kerpae

Jadvalning davomi

90



lihoz T adbir

E lzkitr S hikmstlanizhlar yo'gligi gismalarda mahlam lanishi  hi-
o'tkazgichlar mayalowshi metall shlanglar, quvarlar, nowlar, gotirib 9o’
yuvchi detallarming ahwoli tekshiriladi. 8 rtib tomalanadi.

Ekeldtr shl=flri Culflar, zichlamalaming bernogsonlig, ichige o'rnatilgan
ventilatorning warogliligi, belgilari tedshiriladi. S hkafning
ichki wa fmshgi =irtlari chang hamda iflodiklardan tozala-
nadi, werntilator filtriri almashtiriladi.

Elektrota’'mirlash sexi (ETS) mutaxassislari quyidagi davriy kichik
ta’'mirlashlarni amalga oshiradilar: yeyilgan detallar (elektr motorlar
cho'tkalari, rele va boshqga kommutatsiyalovchi elementlarning kontaktli
guruhlari) ni almashtiradilar va elektr apparatlarni rostlaydilar.

Elektr jihozning o’rtacha ta'mirida ayrim qurilmalari gismlarga ajratiladi
va tuzatiladi, kichik ta'mir tadbirlari bajariladi, elektr o’'Ichov asboblari
tekshiriladi, elektr mashinalar batamom gismlarga ajratilib, ta'mirlanadi,
boshqarish tizimlari hamda himoya apparatlarining belgilangan ishga
tushish vaqti va toki rostlanadi, elektr o'tkazgichning shikastlangan gismlari
almashtiriladi.

O’rtacha ta’'mirni TXS mutaxassislari va ixtisoslashgan ta’'mir bo’limlari
bajaradi. Chunonchi, elektr motorlar ta'mirini — ta’'mir sexi, asboblarni
tekshirishni — elektr o’Ichov laboratoriyasi, elektron boshqarish tizimlari
bloklari ta'miri — sanoat elektronika byurosi mutaxassislari amalga
oshiradilar. Ta'mirlangan hamma blok va apparatlar rostlanadi hamda
ishlashi yuklanish bilan tekshiriladi.

Elektr jihozning kapital ta'miri, odatda, modernizatsiya va rekonstruksiya
gilish bilan birga olib boriladi. Kapital ta'mirda sxema to’liq qayta montaj
gilinadi, ko‘pgina bloklar, asboblar va apparatlar ta'mirlanadi yoki
almashtiriladi.

Elektr jihoz to'satdan ishlamay golganda, u rejadan tashqari ta'mirlanadi.
Ta’mirning bu turi avariya ta'miri deb ataladi. Avariya ta'mirida ta’mirchi
xodim elektr va funksional sxemalar bo'yicha bilimi asosida ishlamay qolgan
qgurilmani hamda sxema gismini himoya tizimlari va blokirovkalarning
ishlashiga, tovush va yorug'lik indikatsiyasiga qarab hamda testli asboblar
yordamida aniglaydi. Nugson to‘g’ridan to'g'ri jihozda bartaraf gilinadi yoki
ishlamay qolgan element yangisi bilan almashtiriladi.

7.3. ELEKTR QURILMALARINI'YERGA ULASH
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VA NOL SIMGA ULASH

Elektr qurilmalarning normal holda kuchlanish ta'sirida bo‘lmaydigan,
ammo izolatsiyasi shikastlanganda kuchlanish ta’sirida bo‘lishi mumkin
bo’lgan hamma metall gismlarini yerga elektr jihatdan ulash himoyalash
uchun yerga ulash deb ataladi.

Himoyalash uchun yerga ulash odamlar tasodifan kuchlanish ta'sirida
golgan tok o‘tkazmaydigan metall gismlarga tegib ketganlarida ularni
elektr toki bilan shikastlanishdan himoyalaydi.

Himoyalovchiyerga ulagichning ishlashi korpusga tutashish va boshga
sabablar tufayli vujudga keluvchi tegib ketish va gadam kuchlanishlarini
xavfsiz giymatlargacha kamaytirishga asoslangan. Elektr qurilmalarning
tok o‘tkazmaydigan gismlari (elektr motorlarning, transformatorlarning,
yoritkichlarning va elektr apparatlarning korpusi) izolatsiyasi teshilganda
yoki jihoz ochiq simlarga tasodifan tegib ketganda kuchlanish ta'sirida
golishi mumkin.

Yerga ulanmagan korpusga odam tekkanda (7.1-b rasm) undan butun
ulanish toki o'tadi, bu uning qurilma fazalaridan birining tok o‘tkazuvchi
gismlariga tegishi bilan barobar.

Fazalardan biri bilan kontaktda bo‘lgan, yerga ulangan korpusga
odamning tegishi 7.1-a rasmda ko'rsatilgan. Yerga ulanish tokining bir gismi
odam tanasi orqgali o'tadi. Boshgacha aytganda, yerga ulagich bo‘lganda
korpus U =heuRen kuchlanish ta'sirida bo’ladi.

u. ye.u.

Yerga ulanish garshiligi kamayishi bilan yerga ulanish toki ko’pay-
magandagina himoyalash uchun yerga ulash samarali bo‘ladi.

Neytrali izolatsiyalangan tarmogqlarda ana shunday bo’ladi, chunki
ularda yerga ulagich ajralmaydigan (aé€66ié) yoki korpus yerga ulangan
bo‘lganda, tok kuchi yerga ulagichning elektr o’tkazuvchanligi (yoki
garshiligi) ga bog’liq bo‘Imaydi.

Kuchlanish giymati 1000 V gacha bo’lg