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შესავალი 

სსრკ სახალხო მეურნეობა კვლავ შე– 
ივსებ დიღი რაოდენობის ახალი სატ- 
ვირთო და მსუბუქი ავტომობილებით. 
მოქმედი ავტომობილების პარკის გაზრ- 

დას აგრეთვე ხელს უწყობს ავტომობი- 

ლების ხანგამძლეობისა და სამსახურის 
ვადების გადღიდებაც. 

ჩვენს ქვეყანაში ავტომობილების ჰარ- 
კის ზრდა გამოიწვეს ავტომობილების 

ტექნიკური მომსახურებისა და სარემონ–- 
ტო დაწესებულებათა ქსელის მნიშვნე- 

ლოვნად გაფართოებას და მიიზიდავს 

კვალიფიციურ კადრებს. 
იმისათვის, რომ დავძლიოთ მზარდი 

საავტომობილო პარკის ტექნიკური გა- 

მართვისათვის საჭირო უდიდესი სამუ- 
შაოები, აუცილებელია ავტომობილების 

ტექნიკური მომსახურებისა და რემონ- 
ტის პროცესების მექანიზება და ავტო- 
მატიზება, შრომისნაყოფიერების მკვეთ- 

რად ამაღლება. 
ავტომობილები ტექნიკური მომსა- 

ხურებია და სარემონტო საწარმოები 

აღიჭურვება უფრო სრულყოფილი მოწ- 

ყობილობებით, ინერგება ახალი ტექნო- 
ლოგიური პროცესები, რომლებიც უზ- 

რუნველყოფენ შრომატევადობის შემცი- 

“რებას და მუშაობის ხარისხის ამაღლებას. 
ავტომობილების ტექნიკურ მომსახუ- 

რებაში სულ უფრო მეტაღ ინერგება 
დიაგნოსტიკის მეთოდები ელექტრო- 

ნული აპარატურის გამოყენებით დი- 

აგნოსტიკა საშუალებს იძლევა დრო- 

ულად გამოვავლინოთ ავტომობილის აგ- 
რეგატებისა და სისტემების უწესივრო- 
ბანი და ავიცილოთ ისინი მანამ, სანამ 

ავტომობილს მუშაობაში სერიოზულ 

დაზიანებას გამოიწვევდნენ. ავტომობი- 
ლის აგრეგატებისა და კვანძების ტექნი- 
კერი მდგომარეობის შეფასების ობიექ- 

ტური მეთოდები გვეხმარება დროულაღ 

ავარიდოთ დახიანებანი, რომლებსაც შე–- 

უძლიათ საავარიო სიტუაცია რშმექმნან, 
და ამით ავამაღლოთ საგზაო მოძრაობის 
უსაფრთხოებაც. 

ავტომობილების ტექნიკური მომსახუ- 

რებისა და სარემონტო სამუშაოების შეს– 

რულებისას თანამედროვე მოწყობილო- 

ბების გამოყენება აადვილებს და აჩქა- 
რებს მრავალ ტექნოლოგიურ პროცესს. 

მაგრამ მომსახურე პერსონალისაგან (კოდ- 
ნისა და ჩვევების დაუფლებას მოითხოვს, 

ისინი უნდა იცნობდნენ ავტომობილის 

მოწყობილობას, ტექნიკურ მომსახურე- 

ბასა და რემონტის ძირითად პროცესებს, 
შეეძლოთ თანამედროვე საკონტროლო- 

სახომი მოწყობილობების ხელსაწყო- 
ებისა და დამხმარე სამუალებების გამო- 
ყენება. 

ავტომობილის მექანიზმებისს აგებუ- 
ლებისა და მუშაობის შესასწავლად აუ- 
ცილებელია ფიზიკის, ქიმიისა ღა ელექ- 
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ტროტექნიკის საფუძვლების ცოდნა სა- 
შუალო სკოლის პროგრამის ფარგლებში. 

ავტომობილის რემონტის დროს საუ«- 
რო სამონტაქო-სადემონტაჟო სამუშაო- 
ები თანამედროვე მოწყობილობებისა და 
ხელსაწყოების გამოყენებით რომ შევა- 

სრელოთ. აუცილებლად უნდა დავე- 
უფლოთ ზოგადსაზეინკლო სამუშაოების 

ჩვევებს. 
როცა სამუშაოები მაღალკვალიფიცი- 

ურად ტარღება. მკვეთრად ოთრგანიზებუ- 

ლის ტექნიკური მომსახურება, დრო- 
ულად ხდება ავტომობილების აგრეგა- 
ტებსა და სისტემებში აღმოჩენილი უწე- 
სივრობების აცილება. ამით მაღლდება 

ავტომობილების ხანგამძლეობა, მცირდე– 
ბა მათი მოცდენა ხანგრძლივდება რე– 

მონტმორისი გარბენა. რაც საბოლოო 
ანგარიშში მნიშვნელოვნად ამცირებს 
არასაწარმოო ხარჯებს და ზრდის ავტო- 

სატრანსპორტო საშუალებათა ექსპლუ- 
ატაციის რენტაბელობას.



პირველი ნაწილი 

ავტომობილების ტექნიკური მომსასურება 

1-ლი თავი 

ტეკნიკური მომსახურების ორგანიზაცია 

§ 1. ტექნიკური მომსახურების 

სახეები და პერიოდულობა 

სსრ კავშირში ავტომობილების ტექ- 
ნიკური მომსახურება ტარდება ე. წ. სა- 

გეგმო-მაფრთხილებელი სისტემის სახით. 

ამ სისტემის თავისებურება ის არის, რომ 

ყველა ავტომობილი ტექნიკურ მომსახუ- 
რებას გადის გეგმა-გრაფიკის მიხედვით 
სავალდებულო წესით. ტექნიკური მომ- 

სახურების ძირითადი მისანია დროუ- 

ლად იქნეს აცილებული მტყუნებანი და 

უწესივრობანი, დეტალების ვადახე ადრე 
ცვეთა და დაზიანებანი, რომლებიც ხელს 

უშლიან ავტომობილის ნორმალურ მუ- 

შაობას. ამგვარად, ტექნიკური მომსახუ- 
რება პროფილაქტიკური ღონისძიებაა. 

მტყუნება ეწოღება ავტომობი- 
ლის მუშაუნარიანობის დარღვევას, რაც 

იწვევს მისი ნორმალური ექსპლუატაციის 
დროებით შეწყვეტას (ხაზზე გაჩერება, 

მოძრაობის განრიგის დარღვევა და ა. შ.). 

მოძრავი "შემადგენლობისა და მისი 

აგრეგატების ტექნიკური მდგომარეობის 

დადგენილი ნორმებიდან ყველა დანარ- 

ჩენი გადახრა ითვლება უწესივრო- 

ბად. 

ტექნიკურ მომსახურებაში შედის გამ- 
წმენდ-სარეცხი, საკონტროლო-სადია– 

გნოზო, სამაგრი, საპოხი, გასაწყობი, სა–- 

რეგულირებელი და სხვა სამუშაოები, 

რომლებიც, როგორც წესი სრულდება 

აგრეგატების დაშლისა და ცალკეული 
კვანძების ავტომობილიდან მოხსნის გა- 

რეშე. 

მოქმედი დებულების " თანახმად ტექ- 
ნიკური მომსახურება შესრულებული სა- 
მუშაოები“ პერიოდულობის, მოცელო- 

ბისა და შრომატევადობის მიხედვით იყო- 

ფა შემდეგ სახეებად: 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახუ- 

რება (ყმ) 

პირველი: ტექნიკური მომსახურება 

(ტმ-1) : 
მეორე ტექნიკური მომსახურება 

(ტმ-2) 
სეზონური ტექნიკური მომსახურება 

(სმ) 

/ 
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ყოველდღიურ ტემქნიკუთ 
მომსახურებაში მედის გამწმენდ- 
სარეცხი სამუშაოები, აგრეთეე ავგტომო- 

ბილს მდგომარეობის ზოგადი შემოწ- 
მება. რაც საჭიროა მოძრაობის უსაფრ- 
თხოების უზრუნველსაყოფად და სათანა- 

დო გარეგნული სახის შესანარჩუნებლად. 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახუ- 
რებისს ასრულებენ გამწმენდ-სარეცხ 
სამუშაოებს, საკონტროლო დათვალიერე– 

ბას. გამართავენ საწვავით, საცივებელი 

სითხითა და ზეთით. ყოველდღიური მომ- 

სახურების სამუშაოებს ასრულებენ ხახზ- 
ზე ავტომობილის მუშაობის დამთავრე– 
ბის ემდეგ და ხაზზე გასელის წინ. 

პირველ ტექნიკურ მომსა- 

ხულებაში შედის ყოველდღიური მომსა- 

ხერების დროს შესრულებული ყველა 
სამუ დწაო. გარდა ამისა. დამატებით ასრუ- 

ლებენ სამაგრ, საპონ და საკონტროლო–- 

სარეგულირებელ სამუშაოებს, 

ბიც ტარდება ავტომობილიდან აგრეგა- 

ტების, და მოწყობილობების მოუხსნე- 

ლად ღა დაუ შლელად. 
მეორე ტექნიკური მომსა- 

ხურება გარდა პირველი ტექნიკური 

მომსახურების ოპერაციების კომპლექსი- 

სა ითვალისწინებს დიდი მოცულობის 

საკონტროლო-სადიაგნოხო და სარეგუ- 

ლირებელ სამუშაოებს აგრეგატების ნა- 
წილობრივი დაშლით. ცალკეულ მოწყო- 

ბილობებს მოხსნიან ავტმობილიდან და 
შეამოწმებენ სპეციალურ სტენდებსა და 

საკონტროლო-საზომ დანადგარებზე. 

სეზონური მომსახურება 

ტარღება წელიწადში ორჯერ და ითვა- 
ლისწინებს ერთი სეზონიდან მეორეში 

გადასვლასთან დაკავშირებული სამუშა- 
ოების შესრულება: ამასთან ჯცდილო- 
ბენ ხოლმე იგი შეუთავსონ მეორე ტექ- 
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რომლე- 

ნიკურ მომსახურებას. სესონური მომსა– 

ხურებისათვის, დამახასიათებელი სამუ- 
შაოებია გაცივების სისტემის გარეცხვა, 
ძრავაში ზეთის გამოცვლა, სხვა აგრეგა–- 

ტების კარტერებში ზეთის შეცვლა მო–- 

მაეალი სეზონის მიხედვით; საწვავმიმ- 
წოდი სისტემის შემოწმება და საწვავის აე– 

ზის გარეცხვა. შემოდგომა-ზამთრის ექს- 

პლუატაციის დაწყების „წინ ამოწმებენ 
გამშვეების შემთბობის მუშაობას და აე- 

ტომობილის კაბინის გათბობის სისტემას. 

მოძრავი შემადგენლობის ტექნიკური 

მომსახურების სამუშაოთა შესრულების 
პერიოდულობა დგინდება გარბენის სი- 
დიდისა და ექსპლუატაციის პირობების 

მიხედვით. 

1-ელ ცხრილში მოყვანილია მონაცე- 

მები სხვადასხეა მოძრავი შემადგენლო- 

ბის პირველი და მეორე ტექნიკური მომ- 
სახურებისათვის სამი კატეგორიის ექს- 

პლუატაციის პირობებში ბოსტ 21624-76- 
ის (1977 წ. 1 იანვრიდან) თანახმად. 

მოძრავი შემადგენლობის ექსპლუატა- 
ციის პირობების კატეგორია დამოკიდე- 

ბულია გზის ტექნიკურ ხასიათზე, ტიპსა 

და ზედაპირის მდგომარეობაზე, აგრეთვე 
მოძრაობის ინტენსიურობაზე (ცხრ. 2)- 

1, აეტომობილების ტეკნიკური 

მომხახურების პერიოდულობა 

  

ტექნიკური მომსახურების პერიოდულობა სხვა- 
  

  

    

  

2 2 ღასხვა ტიპის აეტომობილებისათვის, კმ 
L 8 < 

აა 2) მსებუქების | ავტობუსების | სატვირთოებ-ს 
2%25 – 

552) ტ?-1 | ტმ-2 | ტმ.I | ტ2-2 | ტმ-1 | ტმ-2 

1 | 5009 |20000 ) 4000 |16000 | 3500 |14000 

II | 4000 | 16000 | 2200 | 12600 | 2800 | 11209 

IL | 23000 |12000 | 2409 | 9000 (| 2109 | 8400       

  

 



8, ექსალუატაციის პირობების კატეგორიების 
მახანიათებლები 
  

  
  

| « 
%ბ | 2 
24? 2 ავტომობილების მუშაობის 52 

0465 პირობების ტიპური ჯგუფები| > C 
რ «X <, 2 848 | 49 

I 
I 1. ასფალტბეტონის, ცემენტ- 1, II, III 

| ბეტონის საავტომობილო გზე- 
|ბ. და მათთან გათანაბრებულ- 
ზელაპირიანი გარეუბნის ზო- 
პის გარეთა გზები 

| 2. ასფალტბეტონის, ცემენტ- 
| ბეტონი ს) მათთან გათანაბრე- 
ბ“ელსაფარიანი გარეუბნის 
ხოხის სააეტომობილო გზები 

(ლა მცირე ქალაქების (1000- 
(6ლღე მცოვრებით) ქუჩები 

I | 
IL. დ 3. ასფალტბეტონის, ცემენტ-!!, IL, IIL 

:0:ტონის და მათთან ცემენც 

  

რებულსაფარიანი მთიანი მხა- 

რეების სააეტომობილო გზები 
4. დიღი ქების ქუჩები 
5. ღორღის ან ხრეშისსაფა- 

პრიანი სააუტომობილო გზები 
6. საავტომობილო დაგრუნ- 

ტული, ღააროფიდებული და 
„ხე-ტყის საზიდი გზები I 

  

' 

I | 7. ღორღის ან ხრეშისსაფა-! IV, V 
'რიანი სააქტტომობილო გზებ– 
Iმთიან ადგილებში 
1. 8. დაუპროფილებელი გზე- 
'ბი და ნაწვერალები ბე 

9. კარიერები, ქვაბულები 
თა დროებით მისას მხები ვღელ,   

§ 5. მოძრავი შემადგენლობის 

ბექნიკური მომსასურებიხ 

ორგანიზაცია 

ავტოსატრანსპორტო 

ბებში ტექნიკური მომსახურების ჩატა- 
რებისათვის ადგენენ გეგმა-გრაფიკებს, 

რომლებიც მოიცავს იქ არსებულ მთლიან 

მოძრავ შემადგენლობას. ადგენენ ერთი 
თვის გეგმა-გრაფის და საფუძვლად 

დაწესებულე- 

უდებენ მის პერიოდულობას, რომელიც 

შეესაბაპმებ მოცემულ ავტოსატრანს- 

პორტო დაწესებულების მოძრავი შემად- 
გენლობის ექსპლუატაციას და სამუალო 

დღიურ გარბენა. ავტოსატრანსპორტო 

დაწესებულებისს ტექნიკურ სამსახურს 

შეუძლია გეგმა-გრაფიკი“ კორექტირება 
ამა თუ იმ ავტომობილის ფაქტიური გარ- 

ბენის მიხედვით, მომსახურების ცალკე– 

ული სახის გადატანა შედარებით უფრო 

ახლო ან შორ ვადებში. 

აეტომობილებს ამა თუ იმ ტექნიკური 
მომსახურებისათვის აგზავნიან გარბენის 

მიხედვით, რასაც ყოველდღიურად აღრი- 
ცხავენ თითოეული ავტომობილისათვის 

ცალ-ცალკე. 
ავტომობილების ტექნიკური მომსახუ- 

რების სამუშაოების ორგანიზაცია შეიძ- 
ლება იყოს ბრიგადული და სააგრეგატო- 

საუბნო. 

ტექნიკური მომსახურების ორგანიზა- 
ეიის ბრიგადული ფორმა ითვა- 

ლისწინებს ბრიგადების შექმნას პირვე– 
ლი და მეორე ტექნიკური მომსახურებისა 
და მიმდინარე რემონტის ჩასატარებლად. 

ეს ბრიგადები ასრულებენ სამუშაოებს 

ავტომობილის ყველა აგრეგატზე მოცე- 
მული სახის რემონტის ან მომსახურების 

ფარგლებში. 
ტექნიკური მომსახურების სააგრე- 

გატოსაუბნო ფორმის დროს 

იქმნება ცალკეული საწარმოო უბნები, 
რომლებიც ასრულებენ ტექნიკური მომ- 
სახურებისა და რემონტის ყველა სამუ–- 

შაოს, მხოლოდ იმ აგრეგატებისას, რომ- 

ლებიც მოცემულ უბანზეა მიმაგრებული. 

ავტოსატრანსპორტო დაწესებულების 

სიდიდის მიხედვით ადგენენ სხვადასხვა 
დანიშნულების საწარმოო უბნების დღა- 
ოდენობას. მაგალითად, ერთ საწარმოო 
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უბანზე შეიძლება შესრულდეს სამუშა- 
ოები მხოლოდ ძრავაზე, სხვა უბანზე –– 
კვების სისტემი მოწყობილობაზე და 

სხვ. მცირე ავტოსატრანსპორტო დაწე- 

სებულებებში ერთ უბანე შეიძლება 

შესრულდეს სამუშაოები რამდენიმე სა- 
ხის აგრეგატზე, მაგრამ ყველა ეს აგრეგა- 

ტი მიმაგრებული უნდა იყოს მოცემულ 
უბანზე. 

ავტომობილების ტექნიკური მომსა- 

ხურების ყველა სამუშაო სრულდება ტექ- 
ნოლოგიური რუკების მიხედვით, რომ- 
ლებშიც დამუშავებულია მოცემული აგ- 
რეგატის შემოწმების, რეგულირებისა და 

გაპოხვის ყველა ოპერაცია. 
ტექნოლოგიურ რუკაში მითითებულია 

შესაბამისი ოპერაციის შესრულების ხერ- 
ხი. საჭირო ხელსაწყო და მოწყობილობა, 
გამოსაყენებელი მასალა. 

ტექნიკური მომსახურების შესრულე- 

ბის აღრიცხვა სრულდება საგარაჟო 

ფურცელზე. რომელიც გამოწერილია თი–- 

თოეულ შემოსულ ავტომობილზე პირვე- 

ლი და მეორე ტექნიკური მომსახურების 

ჩასატარებლად. შესრულებული სამუშა- 

ოების ჩაწერას ახდენს მოცემული საწარ- 

მორო უბნის კოლონის მექანიკოსი. ავ– 
ტოსატრანსპორტო დაწესებულების ტექ- 

ნიკურ განყოფილებაში ამ ფურცლების 

ჩანაწერების საფუძველზე ამოწმებენ გეგ- 

მა-გრაფიკის ტექნიკური მომსახურების 
სამუშაოების შესრულებას. + 

ავტოსატრანსპორტო საწარმოებში 

ინერგება ავტომობილის ტექნიკური 

მდგომარეობის დიაგნოსტიკის ხერხები. 

დიაგნოსტიკა არის ავტომობილის ტექ- 
ნიკური მდგომარეობის შემოწმების სის– 

ტემა მისი კვანძებისს და აგრეგატების 
დაუმლელად, რისთვისაც იყენებენ სპე- 

ციალურ მოწყობილობა, რომელიც 
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ობიექტურად შეაფასებს ავტომობილის 
ვარგისობს შემდგომი ექსპლუატაცი- 

ისათვი. დიაგნოსტიკა შეიძლება იყოს 

საერთო და ელემენტების მიხედ-. 
ვით (გაღრმავებული). საერთო დიაგნოს- 

ტიკის დროს განსახღერავვნნწდ ავტომო- 
ბილის აგრეგატებისა და კვანძების ტექ- 

ნიკურ მდგომარეობას, .რაც უზრუნველ- 

ყოფს მოძრაობის უსაფრთხოებას. ელე– 

მენტების მიხედვით დიაგნოზირებისას 
განსახღვრავენ ავტომობილის აგრეგატე- 

ბისა და კვანძების ტექნიკურ მდგომარე– 

ობას, ავლენენ ამა თუ იმ უწესივრობის 
მიზეზებს და დააზუსტებენ აგტომობილის 

ტექნიკური მომსახურებია და რემონ- 

ტისათვის საჭირო სამუშაოების მოცუ- 

ლობას. 

ავტომობილის ტექნიკური მდგომარე– 

ობის დიაგნოსტიკის ორგანიზაცია დამო- 

კიდებულიას მოცემული ავტოსატრანს- 
პორტო საწარმოს სიმძლავრესა და შესა- 

ბამისი მოწყობილობით მის უზრუნველ- 

ყოფაზე. ამასთან გამოყენებულია დიაგ- 

ნოსტიკს ტექნოლოგიური პროცესის 

ორგანიზაციის ორი სქემიდან ერთ-ერთი. 

პირველი სქემის მიხედვით ავტომობი- 

ლის საერთო სადიაგნოზო და ძირითადი 

სარეგულირებელი სამუშაოები სრულდე- 
ბა ცალკე სპეციალიზებულ უბანზე, ორ- 

პოსტიანი ხაზის სახით. ერთ-ერთ პოსტ- 

ზე მოთავსებულია მუხრუჭების სარეგუ- 

ლირებელი სტენდი, მეორეზე –– სტენდი 

ავტომობილის წინა ხიდის “რშესამოწმებ- 

ლად. გარდა ამისა, ორივე პოსტი აღჭურ- 

ვილია გადასატანი დიაგნოსტიკის მოწ- 

ყობილობებით. დიაგნოსტიკის და ძირითა- 

დი რეგულირების ყველა სამუშაო სრულ- 

დება პირველი ტექნიკური მომსახურე- 

ბის ხაზზე ავტომობილის მიყვანამდე. დი- 
აგნოზის დასმის შემდეგ პირველი ტექნი-



კური მომსახურების ხაზის პოსტებზე 

ძირითადად ასრულებენ სამაგრ და სა- 

პოხ სამუშაოებს. ასეთი სქემა მოითხოვს 

ღიდ ფართობს ტექნიკური მომსახურე- 

ბის მთლიანი ზონისათვის. 
მეორე სქემის მიხედვით საერთო ხა- 

დიაგნოზო და ყველა სარეგულირებელი 

სამუშაო სრულდება უშუალოდ პირველი 

ტექნიკური მომსახურების პოსტებზე, სა- 

დაც განლაგებულია ყველა სადიაგნოზო 

მოწყობილობა. 

ღრმა (ელემენტების მიხედვით) დიაგ– 
ნოზსისათვის, რომელიც მეორე ტექნიკუ- 

რი მომსახურების წინ ან შერჩევითი 

კონტროლის საჭიროებისს ტარდება, 

ცალკე შენობაში ორგანიზებულია სადი- 

აგნოსო პოსტი, სადაც მოწყობილია ავ- 

ტომობილის წევის ხარისხის შესამოწმე– 

ბელი სტენდი. 

ავტომობილების ტექნიკური მომსახუ- 

რების სამუშაოები მეტად შრომატევადია, 

ამიტომ ტექნიკური მომსახურების თანა- 
მედროვე ტექნოლოგია ითვალისწინებს ამ 

სამუშაოების მექანიზაცის სხვადასხვა 
მოწყობილობის გამოყენებით პირველ 
რიგმი მექანიზებულია ყველაზე უფრო 
შრომატევადი სამუშაოები, მათ “შორის 

გარეგანი მოელის ოპერაციებიც. 
ავტომობილის გარეგანი 

ლა გულისხმობს გამწმენდ-სარეცხ სამუ- 

შაოებ. ავტომობილები” გასარეცხად 
იყენებენ სხვადასხვაგვარ სარეცხ მოწ- 
ყობილობას. მსხვილ საავტოტრანსპორტო 
საწარმოებში ავტომობილების ჭავლით 

რეცხვისათვის იყენებენ მექანიზებულ და- 

ნადგარებს. ასეთი დანადგარები შედგება 
ორი დამოუკიდებლად მოქმედი წინასწა- 

რი და საბოლოო სარეცხი სექციისაგან. 

ვერტიკალურ მილოვან ჩარჩოს, რომლე- 

მოე- 

ბიც ქმნიან შეკრულ კონტურს, მასზე 

წყალი მიედინება საქშენიანი საცმებით 
გამშხეფ კოლექტორებთარ. ავტომობი- 

ლებს გადაადგილებენ კონვეიერზე ან გა- 
ატარებენ მათივე სვლით. 

მსუბუქი ავტომობილებისა და ავტო- 

ბუსების გასარეცხად იყენებენ კაპრონის 
ძაფის მბრუნავჯაგრისებიან მოწყობილო–- 

ბას, დანადგარში ავტომობილის გავლის 
დროს ჯაგრისები მიეჭირება მის ზედა- 

პირს, ხოლო შხაპის ჩარჩოებიდან მიეწო- 

დება წყალი. ვერტიკალური ჯაგრისები 
წმენდენ ძარას გვერდით ზედაპირებს, ხო- 

ლო ჰორიზონტულები -- სახურავს, აგრე- 

თვე კაპოტსა და საბარგულის სახურავს, 
გარეცხვის შემდეგ ავტომობილს შე–- 

მოაქრევენ თბილ შეკუმშულ ჰაერს, რო- 

მელიც მიეწოდება კომპრესორიანი და- 
ნადგარიდან,„ ანდა 

სხმულობას გაამშრალებენ რბილი ფლა- 
ნელით ან ზამშით. 

გამწმენდ-სარეცხი სამუშაოების დამ- 
თავრების შემდეგ ავტომობილს გულდა- 

სმით დაათვალიერებენ ყველა შესაძლო 

დაზიანების გამოსავლენად ამისათვის 
იყენებენ სათვალიერებელ 

ესტაკადებს ან საწეველებს. 

არსებობს ჩიხური და პირდაპირი დინე- 
ბს სათვალიერებელი თხორი- 

ლები. ჩიხური თხრილი ვიწრო სწორ- 

კუთხედია, სიგრძით არა ნაკლებ მ–სამ- 
სახურებელი ავტომობილი” სიგრძისა. 
თხრილს გვერდებზე აქვს საფეხურები 

მასში შესასვლელად და გამოსასვლელალღ. 

თხრილის კედლები ამოშენებულია აგუ– 

რით და დაბეტონებულია. შემდეგ კი აკ- 
რულია კაფელით, მოწყობილობის მხრივ 

ყველაზე უფრო მარტივი იზოლირებუ- 

ლი თხრილი ყველაზე უფრო ნაკლებ მო–- 

ხერხებულია ავტომობილის მომსახურე- 

9 

კაბინასა და ფრთა- 

თხრილიას,



ბისათვის. მას ძირითადად იყენებენ ისეთ 
ავტოსატრანსპორტო დაწესებულებებში, 

ადაც მხოლოდ დიდტვიოთულობის ავ- 
ტოვობილებია,ა რომელთა მომსახურება 
საჯეველებზე არ შეიძლება. 

ჩიხური და პირდაპირი დინების თხრი- 

ლები შეიძლება შეერთებული იყოს გა- 
აივი არხით. ასეთ არხში ტორსებით გა- 
პოდის ერთმანეთის პარალელურად გან- 
ლაგებული ჩიხური თხრილები, სადაც 
ხდება ავტომობილების მომსახურება და 
რემონტი. მათ შემაერთებელ არხს უფ- 
რო განიერს (2 მ-მდე) აკეთებენ და მას– 

განალაგებენ დაზგებსა და მოწყობი- 
ლობებს, რომლებიც საჭიროა ავტომობი- 
ლის ქვემოდან მომსახურებისათვის. ყვე- 
ლა თხრილი მოჩარჩოებულია რებორ- 

ღებით ავტომობილის თვლების მიმართე- 
C”სათვის. 

მაერთებელი არხი გარედან შემოღო- 

სილია მოაჯირებით, აქვს კიბეები. ჩიხურ 
ოზრილებს ავტომობილის შესასვლელის 

ნ5რიდან აქვს ე. წ. გასაყრისი, ანუ სო- 

ლისებური ამაღლება. რომელიც ასწო- 

რებს ავტომობილის თვლებს 
მ-სი გასვლის დროს. 

ავტომობილი წინ გადაადგილებას 

მაერთებელი ტრანშეის მიმართულებით 
ჯღუდავს საყრდენები. მაერთებელ აღხს, 

როგორც წესი, ათავსებენ შენობის გა–- 

რითა კედლის გასწვრივ. შენობას უნდა 
ჰქონდეს დიდი საფანჯრე ღიობები, რომ- 

ლებიც კარგ ბუნებრივ განათებას ქმნიან. 

გარდა ამის,ა თხრილები განათებულია 
ნიშებში მოთავსებელი ელექტრონათუ- 

რ-ბით აღჭქურეილია მტეფსელის რო- 
ზეტებით გადასატანი ნათურებით სარ- 

გეზლობისათვის. თხრილების კედლებში 

არსებულ ნიშებს იყენებენ აგრეთვე ხელ- 
საწყოების შესანახად. როგორიც წესი, თი- 
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თხრილზე 

თოეული ჩიხური თხრილის სიგრძე 1 მ- 
ით მეტი უნდა იყოს ავტომობილის ბაზა- 

ზე წინა კიდულის ჩათვლით, ხოლო მისი 

სიღრმე შეადგენ 1,2--1,5 მ-ს, მცირ; 

საგზაო ღიობიანი ავტომობილების მომ- 
სახურებისათვის თხრილის სიღრმე, შეიძ- 

ლება გადიდდეს. 
არხებში მომუშავე პერსონალისათვის 

აუცილებელი სანიტარიული პირობების 
უზრუნველსაყოფად მოწყობილია ვენტი- 

ლაცია და გათბობა, რისთვისაც ·თხრი- 

ლის კედლებში აკეთებენ სპეციალურ 
არხებს, რომლებითაც მიეწოდება თბილი 

ჰაერი. ავტომობილის ძრავას მიერ ნამუ- 
შევარი აირები გამოაქვს გამწოვ სისტე- 

მას მოქნილი შლანგებით, რომლებიც შე– 

ერთებულია დემპფერების გამოსასელელ 

მილებთან. 

ჩიხური თხრილების იატაკი ბენზინის, 

ზეთისა და წყლის ჩასადენად ოდნავ დახ- 
რილია (1 –– 2%) არხის მიმართულებით. 

თხრილის იატაკხე დაგებულია ხის გი- 

სოსები. 

ესტაკადა მარგილის პატარა ხი- 

დია. მისი სიმაღლე უნდა უზრუნველ- 

ყოფდეს ქვემოდან აეტომობილის მოხერ- 

ხებულად მომსახურებას. ესტაკადაზე ავ- 

ტომობილის შესაყენებლად და იქიდან 
ჩამოსასვლელად გაკეთებულია დახრილი 

რამპები. ესტაკადები შეიძლება იყოს ჩი- 

ხური ან პირდაპირი დინების,ს პირველ 

შემთხვევაში არსებობს ერთი რამპა ავ- 
ტომობილის ასვლისა და ჩამოსვლისათ- 
ვის, მეორე შემთხვევაში –– ორი რამპა, 

რომელთაგან ერთი ავტომობილის ასას- 
ვლელიასა„ ხოლო მეორე –- ჩამოსასვლე– 

ლი. ესტაკადის სამშენებლო მასალად 

იყენებენ ხეს, რკინაბეტონსა და ფოლა- 

დის ნაგლინს.



,„ ესტაკადები მოწყობილობის მხრიე 

მარტივია, მაგრამ დიდ ფართობს იკავებს, 

რადგან თვით ესტაკადის გარდა, დიდი 
აღგილი ეთმობა რამპას, ამიტომ, ესტაკა- 

დებს ძირითადად იყენებენ ღია მოედნებ– 

მენობებში სამუშაოდ მოხერხებულ 

სიმაღლეზაე ავტომობილი” დასაყენებ- 

ლაღ იყენებენნ ელექტრომექანიკურ დ: 
ჰიდრავლიკურ ერთ- ან ორყვინთიან სა- 

წეველებს. 
ელექტრომექანიკური სა- 

წეეელები შეიძლება იყოს ორ- ან 
ოთხდგარიანი. ოთხდგარიან საწეველების 

დგარებში აყენებენ ჩარჩოს მზიდ სატ- 

ვირთო ხრახნებს. ჩარჩოსხე თავსდება 

მოსამსაურებელი ავტომობილი. საწე- 

ველას ამუშავებს ელექტროძრავა, რომ- 

ლის რედუქტორები ერთმანეთთან დაკავ– 
შირებულია კარდანის ლილვაკით. 

8 ტძ ტვირთამწეობის სატვირთო ავ- 
ტოვობილების მომსახურებისათვის გან- 

კუთენილი ოთხდგარიან ელექტროტექ- 
ნიკური საწეველის ამწევი სიმაღლეა 

1003 მმ. დგარებში არის ხრახნები, რომ- 

ლებიც თავიანთი რესინისს ბალიშებიანი 
ზედა ქიმურებით ჩამოკიდებულია დგა- 

რების ქიმურებზე. ყოველ სხრახნზე ჩა- 

მოცმულია ტვირთმზიდი ქანჩი, რომე- 
ლიც ჩამაგრებულია კონუსური რედუქ- 
ტორის კბილანაში ჩაყენებულ კბილები- 

ან ქურაში. 

რედუქტორების კარტერებზე დაყრდ- 
ნობილია ავტომობილის მზიდი ჩარჩოს 

კოჟები. ერთ-ერთ სიგრძივ კოჭზე დაყე– 

ნებულია ელექტროძრავა, რომელიც კარ- 
დანის ლილვთან შეერთებულია კბილა- 

ნებიამი რედუქტორებით. 
ავტომობილის აწევისა და დაშვების 

დროს ქანჩები რომლებსაც აბრუნებენ 

ელექტროძრავას რედუქტორები, გადაად- 
გილდება ვერტიკალურად უძრავ ლილ- 
ვებზე. 

ჰიდრავლიკურ ერთყვინთიან საწევე- 
ლას კორპუსში მოთავსებულია ცილინდ- 

რი, მასში გადაადგილდება ავტომობილის 

ამწევი ჩარჩოს მზიდი ყვინთა. ჩარჩო სა–- 
წეველას ცილინდრის ღერძის მიმართ 

ბრუნავს 360“-ით ცილინდრში სამუშაო 

წნევას ქმნიან კბილანური ტიპის ჰიდრა- 

ვგლიკური ტუმბოები, რომლებსაც ამუ- 

შავებს ელექტროძრავა. 

ყვინთას აწევა ხდება 

რი ტუმბოთი ცილინდრში 
ჰიდრავლიკუ- 

მიწოდებუ- 
ლი ზეთის წნევის გადიდებით, ხოლო 

დაშვება –– ტუმბოთი ცილინდრიდან აუზ- 
ში ზეთის გადატუმბეით. ყვინთას აწეულ 
მდგომარეობაში აკავებს ცილინდრში ზე– 

თის წნევა. როცა გადასაშვები სარქველი 
დაკეტილია. საწეველს თვითნებური 

დაშვების საფრთზე გამორიცხულია ჩარ- 

ჩოზე დამაგრებული გადასაწევი დგარე–- 

ბის გამოყენებით. 

ერთყვინთიან ჰიდრავლიკურ საწევე- 
ლას იყენებენ მსუბუქი დღა მცირეტონა- 
ჟიანი სატეირთო ავტომობილების ასა- 

წევად. საშუალო და დიდი ტვირთამწე- 

ობის სატვირთო ავტომობილების აწევას 

ემსახურება ორყვინთიანი ჰიდრავლიკუ- 

რი საწეველები. 

ორყვინთიანი პიდროსაწეველა შედ- 

გება ერთმანეთთან შეწყვილებელი ერთ- 

ყვეინთიანი ორი საწეველასაგან. მას შე- 
საძლოა ჰქონდეს საერთო ჩარჩო ან თი- 

თოეულ ყვინთახე ცალ-ცალკე ჩანგლი- 
სებური საყრდენები. ერთი მათგანი აკა- 
ვებს ავტომობილის წინა, ხოლო მეორე–– 

უკანა ნაწილს. ამ შემთხვევაში ავტომო- 

ბილის დახრა შეიძლება ყვინთების სხვა- 

I



დასხვა სიმაღლეზე აწევით საწეველას 
რრი ცილინდრიდან ერთს მოძრავს აკე- 

ლთებენ, მისი გამოყენებიძთ ”შესაძლებე- 

ლიას ავტომობილის სხვადასხვა ბაზიდან 

აწევა. 
მცირე სიმაღლეზე ავტომობილის წი- 

ნა ან უკანა ნაწილის ასაწევად იყენებენ 

გადასატან საგარაჟო დომკრატებს. ასეთი 

დომკრატი შედგება ოთხსაგორავიანი 
ჩარჩოსაგან რომელზეც სახსრულად და- 
მაგრებულია საყრდენი თეფშის მზიდი 

ისარი და ხელისამძრავიანი ზეთის ტუმ- 

ბრ. საყრდენი თეფში ჩარჩოსთან დამა- 
ტებით შეერთებულია ორი საწევით, 
რომლებიც მიუხედავად ისრის დახრის 

კუთხისა, აკავებს საყრდენ თეფშს ჰორი- 

ზონტალურ მდებარეობაში. ზეთის ტუმ- 

ბო მოქმედებს ბერკეტის ქნევითი მოძ- 

რაობით; ბერკეტი გამოყენებულია აგ- 

ღეთვე ურიკის გადასაადგილებლად. გა- 

დასატანი დომკრატი გაანგარიშებულია 6 

ტქმღე დატვირთვაზე და 600 მმ-მდე 

სიმაღლეზე ასაწევად. 

ძრავებსა და სხვა აგრეგატებს ხსნი- 

ან და აყენებენ გადასატანი ისრიანი ამ–- 
წის დახმარებით, ფართოდ იყენებენ კონ- 
სოლურ ჰიდრავლიკურ ამწეს, რომელიც 

შედგება ოთხ საგორავხე მოძრავი II- 

სებური შედუღებული ჩარჩოსაგან. ჩარ- 

ჩოზე დაყენებული ვერტიკალური დგა- 
რები დოინჯებიძთ სწევენ სატვირთო 

ისარს. სატვირთო ისარს ამოქმედებს ძა- 

ლური ცილინდრი, რომელიც სახსრულად 
შეერთებულია დგარის ძირთარ. ძალურ 

ცილინდრში მიწოდებული ზეთის წნევას 

ქმნის ხელის პიდრავლიკური ტუმბო. 

ამწე გათვალისწინებულია მაქსიმალური 
1590 კგძ დატვირთვაზე. 

ავტომობილის საპოხთა 
წყლით, ჰაერითა ღა 
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და 

რეთით 

გასამართი მოწყობილობანი. 

ავტომობილის მექანიზმებისა და კვანძე– 

ბის კონსისტენტური ზეთებით გასაპო- 

ხად იყენებენ ხელისა და მექანიხებულ 

მოწყობილობას. უმარტივესი მოწყობი- 
ლობაა ხელის ამძრავიანი სოლიდოლსა- 

ჭირხნი, რომელიც შედის შოფრის იარა- 

ღის კომპლექტში. 

ხელის სოლიდოლსაჭირხნების გამარ–- 

თვის მექანიზაციისათვის იყენებენ ზეთით 

გასაწყობ ავზებს, რომლებსაც აქვს დგუ- 

შიანი ტუმბო. 

მექანიზებულ საპოხ მოწყობილობას 

მიეკუთვნება პნევმატიკურ- და ელექტრო– 
მექანიზებულამძრავიანი მოძრავი სოლი- 

დოლსაჭირხნები და აგრეთვე ჰიდროსახ- 

ვრეტელები, რომლებიც განკუთვნილია- 

დანაგვიანებული ზეთის არხების გასა- 

წმენდად. 
ავტომობილების მექანიზებული მომ– 

სახურებისათვის ნაკდურ ხაზებზე იყე- 
ნებენ კომპლექსურ დანადგარებს ავტო- 

მობილის ცენტრალიზებული გაპოხვისათ– 

ვის, ავტოსაწარმოებში იყენებენ კომპ- 

ლექსურ დანადგარ,» რომელიც გან- 
კუთვნილია ავტომობილის აგრეგატები- 
სა და კვანძების კონსისტენტური საპო– 

ხითა და თხევადი ზეთებით გაპოხვისათ- 
ვის, წყლითა და ჰაერით მექანიზებული 

გაწყობისათვი. დანადგარი შედგება 

პნევმატიკურამძრავიანი დაბალი წნევის 

ორი ტუმბოსაგა, რომელთაგან ერთი 

განკუთვნილია ძრავას ზეთის, ხოლო მე–- 

ორე –– სატრანსმისიო ზეთის მისაწოდე– 

ბლად, და ერთი მაღალი წნევის ტუმბო- 

საგან რომელიც აწვდის კონსისტენტურ 

საპოხებს. ძრავას გაცემული ზეთის რა- 
ოდენობის აღსარიცხავად არსებობს 

მრიცხველი. დოლზე თვითსახვევი ყვე–-



ლა შლანგი შესრულებულია, ღრუღერძი- 

ანი კოჭების სახით. ერთი ბოლოთი ღერ– 

ძის ჯვარედზე.: ხოლო მეორით კოქის 

კორპუსში ჩამაგრებული სპირალური 

ზამბარა უზრუნველყოფს შლანგის თვით- 

დახვევას. საზეთი სამუშაოების შესასრუ- 
ლებლად შლანგის საჭირო სიგრძის და- 
ფიქსირება ხდება საჩერებელი მოწყო- 
ბილობით. 

ღანადგარის აგრეგატები შესრულე- 

ბულია ცალ-ცალკე და ტექნიკური მომ- 
სახურების პოსტების განლაგების ”მესა- 

ბამისად შეიძლება მოთავსდეს სხვადასხვა 
ადგილას. შლანგებიან დოლებს 
შტეინების დახმარებით აყენებენ კედ- 

ლებზე. სვეტებში და სათვალიერებელი 
არბების ნიშებში. 

კრონ– 

აგრეგატების ცალ-ცალკე დადგმით 
შესაძლებელია ზეთებისა და ზეთის რე- 

ზერვუარები, ტუმბოები და სხვა აპარა–- 

ტურა მოთავსღეს თბილ შენობაში, ხო- 
ლო შმლანგებიანი დოლები დამონტაჟდეს 

უშუალოდ საპოხი სამუშაოების შესას- 

რულებელ პოსტებზე. 

საკონტროლო კითხეები 

1. რაში მდგომარეობს ტექნიკური მომს.- 

ხურები საგეგმო-მათრთხილებელი სისტემის 

არსი? 

2. რა სახის სამუშაოები 

დღიურ მომსაზურებაში? 

ვ, რა სახის სამუშაღებს მრიცაეს პირველი 

ტექნიკური მომსახურება? 

4. რა სამუშარები სრულდება მეორე ტექ- 

ნიკური მომსახურების დროს? 

შედის ყოველ- 

მე-2 თავი 

ძარებისა დღა კაბინების ტეკნიაური მომსახურება 

§ ე. ძარებისა და კაბიწების 

კირითალი უწესივრობანი 

სატვირთო აგტტომობილის ძარამ უნდა 
უზრუნველყოს ტვირთის დაუზიანებლად 

გადაზიდვა ექსპლუატაციის სხვადასხვა– 

გვარ პირობებში. ხისბორტიანი პლატ- 
ფორმების მქონე ძრავებისათვის დამახა- 
სიათებელი უწესიგრობაა ძელების, ბორ- 

ტების და პლატფორმის იატაკის ფიცრე- 

ბის გატეხა, აგრეთვე ბორტების საკეტე- 

ბის დაზიანება. 

გატეხილ ძელებსა და ფიცრებს გა- 
მოცელიან, საკეტებს შეაკეთებენ, ხოლო 

პლატფორმის ჩარჩოზე სამაგრ პწკალებს 

მოუჭერენ. 

ლითონის კაბინებს შესაძლოა ჰქონ- 

დეს შენატყლეჟები და გახვრეტილი პა- 
ნელები, ნაბზარები, არმატურის დეფექ- 
ტები, ნაკწრები და დაზიანებული შე- 

ღებვა ფრთასხმულობის დეტალებს შე- 

საძლოა ჰქონდეს მექანიკური დაზიანება 

(შენატყლეჟები, ნახვრეტები, გარღვევე– 
ბი), წახდენილი შეღებვა და ცალკეული 
უბნების კოროზიული დაზიანება. 

პანელების გარე მცირე დაზიანებების 

შეკეთება ხდება კაბიის დაუშლელად. 

|)



შესაკეთებლად კარებს ჩამოხსნიან შემ- 

ზღუდველებისაგან გათავისუფლებითა და 
დგარებზე კარების სამაგრი ანჯამების 
კბილანების ღერძის ამოგდებით. 

თუ შენატყლექზე მასალა არ არის გა- 
დაღუნული და გაწელილი, მაშინ პანელის 
ზედაპირის საწყის ფორმას აღადგენენ სა–- 

კვერავათ, შემდეგ კი გასწორებულ ზე– 
დაპირს შეაზუსტებენ. პანელების შესწო– 
რებისა და შეზსუსტებისათვის იყენებენ 
ხელის იარაღების კომპლექტს, რომელ- 
მიც შედის ლითონის გამოსაჭიმი ჩაქუ- 
ხები (საზუსტებელი და სანგრევი), საყრ- 

დენები და სხვადასხვა კონფიგურაციის 
კოვზები საზუსტებელი ფილები და 
სხვ. 

შენატყლეჟის ასაცილებლად მას ქვეშ 
უდებენ გასასწორებელი ზედაპირის 
ფორმის შესაბამის ლითონის საყრდენს. 
წაღმა პირზე საზუსტებელი ჩაქუჩის მსუ- 
აუქი დარტყმებით გაასწორებენ ზედა–- 
ბირს ამობურცულობების ჩაწევითა და 
მცირე ნაკეცების გაშლით. გასწორებულ 

ზედაპირებს გაწმენდენ ზუმფარით. დარ- 
ჩენილ მცირე უსწორობებზე დაადუღე- 
ბენ კალა-ტყვიის სარჩილს. 

კაბინს არმატურისათვის” დამახასი- 

ათებელი უწესივრობაა სვეტების გაცვე- 
თის გამო კარების სუსტად დამაგრება 

დახურულ მდგომარეობაში. ამ დროს 
საკეტს ამოიღებენ კარებიდან და დაშ- 
ლიან. თუ საკეტის ზამბარა და სასხლე– 

ტია დაზიანებული ან შესუსტებულია 

სასხლეტის ჩასმა კორპუსის ბუდეში, დე- 

ფექტურ დეტალებს გამოცვლიან. საკე– 
ტის ამძრავის გაღუნულ საწევებს გაას- 

წორებენ. 
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§ 4. ძარებისა და კაბინების 

ბეკნიკური მომხასურების დროს 

ფესასრულებელი სამუშაოები 

ყოველდღიურად შესასრულებელი გა> 
რეგანი მოვლის გარდა (რეცხვა, წმენდა), 

ძარებისა და კაბინების ტექნიკური მომ- 

სახურების დროს ასრულებენ რიგ სამუ- 

შაოებს ყოველდღიური მომსახურების 
დროს გამოავლენენ გარეთა დახიანებებს, 

შეამოწმებენ მოწყობილობის” კომპლექ- 

ტურობასა და კაბინის მინების, უკუხედ- 

ვის სარკეების მზისარიდი საჩიხის, 

ფრთასხმულობის,დ სანომრე ნიშნების 

მდგომარეობას, კარების საკეტების. კაბი– 

ნის ასაყირავებელი ჩამკეტი მექანიზმის, 

პლატფორმის ბორტების სამაგრების, 

ძრავას კაპოტის წესივრულობას. 
პირველი ტექნიკური მომსახურების 

დროს ასრულებენ იმავე სამუშაოებს, 
რასაც ყოველდღიური მომსახურების 
დროს, მაგრამ ყველაზე უფრო გულდას–- 
მით ამოწმებენ კაბინის მთელი მოწყობი– 

ლობის მდგომარეობას. 

მეორე ტექნიკური მომსახურება 1- 
ტმ-ის სამუშაოების გარდა მოიცავს სა- 
კონტროლო, სამაგრ და სარეგულირე- 
ბელ სამუშაოებს. 

ხის პლატფორმიას ავტომობილებს 

უმოწმებენ ჩარჩოზე მის დამაგრებას, ძე–- 

ლების, იატაკისა და ბორტების (ხის 

დეტალების გატეხილობისსს არარსებო- 
ბას) მდგომარეობას აგრეთვე ჩამკეტი 
მოწყობილობების მოქმედებას. 

ამოწმებენ ფრთასხმულობი” ცალკე–- 

ული დეტალების დამაგრებას (რადიატო- 
რის, ფრთების, გამშხეფებისა და სხვა 
მოპირკეთებას), დროულად ააცილებენ 

ნაბზარებს, განაღუნებს, აღადგენენ ”შე– 

ღებვას დაზიანებულ ადგილებში. ხისტად 
გამაგრებულ კაბინინ ავტომობილებზე



ამოწმებენ თანაბრად არის თუ არა მო- 

ჭიმული დამაგრების ყველა ქკანჭიკი, ქან– 
ჩები დაჭილიბყურებული, რეზინის საყრ- 

დენებისა და შუასადებების მთლიანო- 

ბას და მათი მდებარეობის სისწორეს. 
ასაყირავებელი ძარას გამოყენებისას 

(LIM3-66) ამოწმებენ, თუ რამდენად საიმე- 

დოდაა დამაგრებული სახსრები” კრონ- 
შტეინები ჩარჩოზე, 'აგრეთვე –– ასაყი- 

რავებელი ზამბარის მარცხენა საყრდენის 
კრონშტეინს (მარჯვენა კრონშტეინი დამა– 

გრებულია ჩარჩოზე); ყურადღებას აქ- 

ტევენ ჩამკეტი მექანიხმისს მდგომარე- 

ობას, რომელიც საიმედოდ უნდა აფიქ- 

სირებდეს კაბინას სამუშაო მდებარეო- 

ბაში...“ 

ასაყირავებელი კაბინის ჩამკეტი 

კაკვის დაჭიმვას არეგულირებენ 

მისი ფიქსატორის თითის მდებარეობის 

შეცვლით, რომელიც გადის კაბინის გა- 

მაძლიერებლების ჭრილებში. ამ მიზნით 
თვით ფიქსატორზე არის ოთხი ნახვრეტი, 

რომლებშიც შეიძლება ჩადგეს თითი. 

ზედა ნახვრეტიდან ქვედაში თითის გა- 
დაადგილებით ზრდიან კაკვის დაჭიმუ- 

ლობას, ხოლო ზედა ნახვრეტში გადა- 

ადგილებით –- ამცირებენ. ასაყირავებე–- 
ლი მექანიზმის ხანგრძლივი მუშაუნარი- 

ანობის შესანარჩუნებლად საჭიროა კა- 

ბინის აწევა და დაშვება ნელა, ხელით 
შეკავებით. 

კაბინის კარის მდებარე- 

ობას არეგულირებენ, როცა იგი 

მჭიდროდ არ იკეტება. ამისათვის მოეშ- 

ვებენ კაბინის დგარებზე ანჯამების კრო5- 

შტეინების სამაგრ ჭანჭიკებს და კარებს 
გადააადგილებენ შიგნით ან გარეთ, სანამ 

არ დაემთხვევა კაბინის მწინარის გვერ- 
დით ანჯამებს. ანჯამებზე კარების დასა- 

მაგრებელი ჭანჭიკების მოშვებით არე- 
გულირებენ კარის მდებარეობას ვერტი- 

კალური და სიგრძიიით მიმართულებით. 

კარების სწორად მდებარეობის ორიენტი- 

რებას იძლევა მიმმართველი კოტა, რომე- 
ლიც უნდა მოთავსდეს დგარში არსებუ- 

ლი ბუდის ღერძზე. კოტა შეიძლება აგ- 

რეთვე გადაიწიოს ამა თუ იმ მიმართუე– 
ლებით, მისი სამაგრი ხრახნების წინას–- 

წარ აშეებით, 
კარის მჭიდროდ ჩაკეტვის უუზრუნ- 

ველყოფის მიზნით ამოწმებენ, თუ რო- 

გორ არის მიკრული რეზინის სამკვრივებ–- 
ლები, რომლებსაც უნდა ჰქონდეს უწ- 
ყვეტი კონტაქტი ძარის დგარებთან. კონ- 

ტაქტს ამოწმებენ კარებსა და ძარის დგა–- 
რებს შორის ქაღალდის ლენტის გაჭიმ- 

ვით- 
) 

საკონტროლო კითხვები 

1. ჩამოთვალეთ კაბინის, ძარის, სატვირთო 

ავტომობილების ფრთასხმელობის უწესივრო- 

ბანი და მათი აცილების ხერხები. 

2. გეიამბეთ ასაწევი კაბინის ჩამკეტი კაკ- 
ვის დაქჭიშვის ხერხების შესახებ. 

ვ. როგორი თანამიმდევრულობით არეგუ- 
ლოირებენ კაბინის კარის მდებარეობას?



მ0-3 თავი 

ძრავას ტეკნიკური მომსახურება: 

§ 1. ძრავახ ძირითაღი 
უდესივროჯანი 

ძრავა უნდა მუშაობდეს საიმედოდ, 

დაუფერნხებლად. ავითარებდეს საკმარის 
სიმძლავრეს ავტომობილის ნორმალური 
ღიუნამიკური (წევის) თვისებების უზრუნ–- 

ეალსაყოფად: საწვავი და ზეთი ხარჯოს 

დადგენილი ნორმების ფარგლებში. 

ძრავას უწესივრობის ძირითადი ნიშ- 

ეხურა: სიმძლავრის დაცემა, სეთის გაზრ- 
ღილი ხარჯვა, კვამლიანი გამონაბოლქვი, 

კუმშვის (კომპრესიის) ბოლოს წნევის და–- 
წევა. კაკუნი ძრავაში. 

ძრავას სიმძლავრე ქვეითდება, ხოლო 

საწვავის ხარჯვა მატულობს, როცა უწე– 

ს-ვროა კვების სისტემა, წვის კამერებში 

ღ:გროვილია ნამწვი ნალექია შემშვებ 
სისტემაში, მინადუღი და ქჭუქჭყია გაცი- 

ების სისტემაში არასწორადაა რეგუ- 
ლირებული აირსანაწილებელი მექანიზმი, 

ძრავს ცილინდრებში არასაკმარისია 

კომპრესია, შემშვები სისტემის გამკვრი- 

ვებაში აირი იპარება. 

ზეთის გადიდებული ხარჯვა (დანაკარ- 

გი) და კვამლიანი გამონაბოლქვია მაშინ, 
როცა დგუშების რგოლები გაცვეთილია, 

გატეხილია და დაკარგული აქვს მოქნი- 
ლობა, გაცვეთილია დგუშის რგოლების 

არხები, გაცვეთილი და დახიანებულია 
ცილინდრების ჰილზები, ზეთი შეიწოვე- 

ბა სარქვლების ღეროებსა და მიმმართ- 

ველ მილისებს შორის ღრეჩოებში. დარღ- 
ვეულია მუხლა ლილვის შემჭიდროება და 
ძრავას კარტერის ვენტილაციის სისტე–- 
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მა უწესივროა. გამონაბოლქვის კვამლი- 

ანობაზე დიდ გავლენას ახღენს სათბობი 

აპარატურის უწესივრობა, 

წნევამ კუმშვის ბოლოს (კომპრესია) 
შეიძლება დაიწიოს, როცა გაცვეთილია 

დგუშის რგოლები და ცილინდრების მას- 
რები, ბუდეებში სარქვლები არამჭიდრო- 

დაა მიწყობილი, „გაკვეთილია სარქვლე- 

ბის მიმმართველი მილისები, მოშვებუ– 

ლია ცილინდრების თავების სამაგრი ქან– 
ჩები, დაზიანებულია ცილინდრის თავე- 
ბის შუასადები, 'აირსანაწილებელ მექა- 
ნისმში დარღვეულია ღრეჩოები. 

ძრავებში კაკუნი ჩნდება, როცა სარქ- 

ვლების ზამბარები გატეხილია და სარქ- 
ვლები ჩაჭექილია, მასრებისა და დგუშე- 
ბის ზედაპირებზე ანაგლეჯებია; გადი- 

დებულია ღრეჩოები სარქვლების ტანსა 
და მხრეულების ცხვირებს შორის: გაც- 
ვეთილია დგუშების თითები და მათთვის 

განკუთვნილი ნახვრეტები დგუშების 
კორპუსებსა და ბარბაცების ზედა თავე– 
ბის მილისებში; გაცვეთილია ბარბაცა და 
ძირითადი საკისრები. 

ძრავას ტექნიკურ მდგომარეობას ამო- 
წმებენ გარეგანი დათვალიერებით, სა–- 
კონტროლო-სახზომი ხელსაწყოების ჩეე- 
ნებით, სათბობისა ღა სეთის ხარჯვის მი- 

ხედვით, ძრავას მოსმენით. 
ძრავას ტექნიკური მომსახურების მი- 

ზანია მისი მუშაუნარიანობისა და გარე- 

განი სახის შენარჩუნება, დეტალების ინ–- 
ტენსიური ცვეთის შემცირება, შეფერ- 

ხებებისა და უწესივრობათა აცილება, 

აგრეთვე მათი დროულად გამოელენა.



§ 4. მრუღმსარა-ბარბაცა და 

აირსანაწილებელი მექანიზმების 

ტეჰნიკური მომხასურების ღროხ 

შეხახრულებელი ხამუშარები 

1! ტმ-ის დროს ამოწმებენ ძრავაზე 
მოწყობილობის. მილსადენებისა და დემ- 
პფირის მიმღები მილების, აგრეთვე ჩარ- 
ჩოსე ძრავას დამაგრებებს. 

2 ტმ-ის დროს ამოწმებენ და საჭირო 
«ემთხეეეაში ამაგრებენ ძრავას” ცილინ- 
ღრების თავებს: არეგულირებენ ღრეჩო- 
ეას სარქვლების ღეროებსა და მხრეულის 
ცხეირებს შორის წელიწადში ორჯერ 
(სეზონური მომსახურება) ამოწმებენ 

ღგეშ-ცილინდრების ჯგუფებს. 
ლრავას ტექნიკური მდგო- 

მარეობის დიაგნოზს სვამენ პოსტზე, 
საღაც მოწყობილია სტენდი, რომელ– 
საც აქვს სათვალიერებელ თხრილში და- 
მონტაჟებული სარბენი დოლები 1 (ნახ. 
1). ამ პოსტზე განსაზღვრავენ ძრავას 
სინწლავრეს ღა საწვავის ხარჯვას, კომ- 

2794 „ა-ი 

–       

ბრესომეტრით ამოწმებენ დაწნევას კუმ- 

შვის ტაქტის ბოლოს (კომპრესიას): სპე– 
ციალური ხელსაწყოთი ამოწმებენ დგუშ- 

ცილინდრის ჯგუფის ტექნიკურ მდებარე- 
ობას; აირმრიცხველით –– კარტერში გაქ- 

რილი აირების რაოდენობას; აირანალი- 

ზატორით –– ნამუშევარი აირების ქიმი- 
ურ შედგენილობას და ფერის შეცვლას; 

მანომეტრით -–– შეზეთვის სისტემაში ზე- 
თის წნევა: ეაკუუმმეტრით ––- ძრავას 

შემშვებ მილსადენში გაუხშოებას, ამას- 

თანავე სტეტოსკოპით უსმენენ ძრავას კა– 
კუნს. 

ძრავას კაკუნის მოსასმენი სტეტოს- 

კოპი შეიძლება იყოს მექანიძური ან 

ელექტრონული. პირეელებს აქვს ყურებ- 
ში ჩასადგმელი სასმენი ბუნიკები 4 (ნახ. 

2: ა) და ღერო I, რომელსაც მიაჭერენ 

შესამოწმებელ მექანიზმს სხვადასხვა 

წერტილში. ელექტრონული სტეტოს- 
კოპი შედგება კრისტალური გადამწოდის, 

ტრანზისტორული მაძლიერებლის, ღე- 

  
ნახ. 1. ღომჯ სადიაგნოზო პოსტის სქემა: 

1 –– სარბენ ოლები, 2 –– სათვალიერებელი თხრილი, 
მშვი იღე 5 –– მოძრავი საწეველა 

2. ი. ბოროვსკიხი 

3--მართვის პულტი, 4 დაზგა, 

?



  

ნახ. 2. სტეტაიკოჰები (ა, ბ), ძრავაში კაკუნის 
მოსმენის ზონები (გ) 

1- ღერო, 2-–-მემბრან, 3-- რეზინის მი- 

ლები, 4 –– ბუნიკები, 5 –– ზამბარიანი ფირფი- 

ტა, 6- ტელეფონი; ზონები: 7 –– სარჭქვლე– 

ბის, ბარბაცა საკის- 

რების, 9–--სანაწილებელი კბილანების, 10–-ძი- 

რითადი საკისრების, 11-–სანაწილებელი ლილ- 

ვის საკისრების 

8- დგუშის თითების, 

როს 1 (ნახ. 2, ბ), ტელეფონისა 6 და ბა- 

ტარეული კვებისაგან. 

ძრავას კაკუნის მოსასმენი ზონები ნა- 

ჩვენებია მე-2, გ ნახ-ზე. საჭიროა მხედ- 

ველობაში ვიქონიოთ, რომ ძრავას მოს–- 

მენა და კაკუნის ხასიათის. მიხედვით მისი 

უწესივრობის განსახღვრა მოითხოვს დიდ 
გამოცდილებასა და ჩვევას. 

ძრავის კომპრესიის სიდი- 

დღის განსაზღვრა. კუმშვის ტაქ- 
ტის ბოლოს ცილინდრებში კომპრესო- 

რით (ნახ. 3, ა) წნევის შესამოწმებლად 

საჭიროა: ძრავა გავათბოთ საცივებელი 
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08 

ნახ. ვ. კომპრესომეტრები: 

ა–- კარბიურატორიან ძრავებისათვის, ბ –– დი- 
ზელებისათვის, 1 –– ვენტილი, 2 –– მანომეტრი 

სითხის ტემპერატურამდე (80--90“). 

გავაჩეროთ ძრავა მთლიანად გავაღოთ 

კარბიურატორის ჰაერ. და დროსელსაფა- 

რები, ანთების სანთლებიდან გამოვრთოთ 

სადენები. '!შემდეგ სანთლების ახლო 
სიღრმეები გავწმინდოთ და გავაქრევოთ 

შეკუმშული ჰაერით, ამოვხრახნოთ სანთ- 

ლები, კომპრესომეტრის რეზინის კონუ- 

სური ბუნიკი ჩავაყენოთ ერთ-ერთი ცი- 
ლინდრის ანთების სანთლის ნახვრეტში, 

მოვაბრუნოთ ძრავას მუხლა ლილვი 

სტარტერით 10--12-ჯერ. 

ცილინდრში წნევას ვთვლით მანომეტ- 

რის სკალაზე. შემდეგ, კომპრესომეტრის 
მკვეთარას ღეროზე თითის დაჭერით და- 

ვაყენებთ მანომეტრის ისარს ნულზე და 
შევამოწმებთ წნევას შემდეგ ცილისდრ- 

ში.



კუმშვის ტაქტის ბოლოს წნევა უნდა 
იყოს არანაკლებ 8 კგძ/სმ? (3M3-24) ?, 

7,6 კგძ/სმ (3M3-53) და 6,7--7,0კგძ/სმ ? 

(3LIII1-130). 
დიზელის კომპრესორს (ნახ. 3, ბ) აქვს 

მანომეტრის 2 სკალა 60 კგძ/სმ 2-მდე. 
გაზომვის შემდეგ ისრის ნულზე დასა- 
ყენებლად კომპრესომეტრს აქვს ნემსოვა– 
ნი ვენტილი 1. §IM3 97? დიხელებისათ- 

თვის მუხლა ლილვის მინიმალური სიჩ- 
ქარით ბრუნვის 500-600 ბრ/წთ დროს 

კუმშვის ბოლოს წნევა უნდა იყოს არა- 
ნაკლებ 30 კგძ/სმ 2. 

მანომეტრის ჩვენებათა სხვაობა ცალ- 

კეულ ცილინდრებში არ უნდა აღემატე– 
ბოდეს 1 კგძ/სმ 2 კარბიურატორიანი ძრა- 

ვებისათვის და 2 კგძ/სმ2-ს დიზელები- 

სათვის. 

ცილინდრ-დგუშის ჯგუფის, სარქვლე– 
ბისა და ცილინდრების თავების შუასა- 

დების ტექნიკური მდგომარე- 
ობის განმსაზღვრელი მოწ- 

ყობილობა ნაჩვენებია მე-4 ნახ-ზე. 

როცა ვენტილი 3 ღიაა (ვენტილი 5 
დაკეტილია), შეკუმშული ჰაერი მიდის 

რედუქტორშაი 1 და დაკალიბროებული 

ნახვრეტიდან 9 –– მანომეტრისკენ 8, ბუ– 
ნიკში 6 და რეზინის კონუსიდან 7 –– ძრა- 

ვას ცილინდრში, 

ცილინდრის არასიმჭიდროვე იწვევს 

ჰაერის გაპარვას, ამას უჩვენებს მანომე– 

ტრი 8. როცა ცილინდრი მთლიანად ჰერ- 

 ზავოლესკის სსრკ 50 წლისთავს სახე- 

ლობის ქარხნებს ძრავებს აყენებენ I #3-24, 

„ეოლგა“. (3M3-24) და I .V3-53 -68ML3-53) ავ- 

ტომობილებზე. 

.? იაროსლავის ძრავების ქარხნის დიზელებს 

აყენებენ Mჩვ-თა (§9M3-236, M#0V#3-257 

(0M3-238მ) და M2M#3-5320 (01M3-740) ავტო- 

მობილებზე. 

მეტულია, მანომეტრის ისარი დგება სკა– 

ლის ნულ დანაყოფზე, ხოლო ცილი5დრი- 

დან ჰაერის მთლიანად გასვლისას –– 

100% დანაყოფზე. მაშასადამე, მანომეტ– 

რის ისრის გადახრა ნული დანაყოფიდან 

უჩვენებს ცილინდრების არასიმჭიდროვი– 

დან ჰაერის კარგვას პროცენტობით. 

    
ჰე/–=>” 4 

ნახ. 4:M-69V ხელსაწყოს სქემა 

დგუშის ჯგუფის, სარქვლებისა და ცილინდ- 
რებს თავებს შუასადღებებს ტექნიკური 

მდგომარეობის განსაზღერისათვის: 

1--რედუქტორი, 2 –– კოლექტორი, 3, 5-––ვენ- 

ტილები, 4 –– შტუცერი, 6 –– ბუნიკი, 7 –– რე- 

ჯინის კონუსი, 8-- მანომეტრი, 9 –– დაკალი– 

ბრებული ნახერეტი, 

ნემსი 

ცალ-ნა-- 

10 –– სარეგულირებული 

ძრავას სარქვლებიდან ჰაერის გაპარ- 

ვას განსაზღვრავენ” როცა ვენტილი 5 

ღიაა. უწესივრობას აღმოაჩენენ ფოიენ- 

დოსკოპით მოსმენისას ან ინდიკატორზი 

ბეწვების რხევით. ინდიკატორი მოთავსე- 

ბულია შესამოწმებელი ცილინდრის მე–- 

ზობლად მდებარე ანთების სანთლებისათ– 
ვის განკუთვნილ ნახერეტებში. 

ცილინდრების თავის შუასადებში ჰა–- 

ერის გაპარვას განსაზღვრავენ რადღიატო- 
რის ხახამი ან თავისა და ცილინდრების 
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ბლოკის პირაპირებში ჰაერის. ბუმტულე- 

ბეს გამოჩენით, 

ზოწყობელობას თან ახლაეს: დგუშის 

საბირო მდებარეობაში მოსათავსებელი 

ხელსაწყოები. სიგნალ-სასტვენი კუმშვის 

ეფექტის დასასრულის განსასაზღვრავად, 

ფრნენდოსკოპი ძრავას მოსასმენდ და 

ინლღიკატორ. სარქვლების არასიმჭიდრო- 

ეარი ჰაერის გამოსვლის დასაკვირვებ– 

ლაღ. 

ღრეჩოების რეგულირება 

აირსანაწილებელ მექანიზმ- 

9 ი. ღრეჩოს სარეგულირებლად სარქელე– 

ბის ღეროებსა და საბიძგებლებს შორის 

ძრავებში. სადაც სარქელები ქვემოთ არის 

განლაგებული ((2%3-52) მოაბრუნებენ 

მუხლა ლილეს იმ მდებარეობაში, როცა 

მთლიანად ღიაა პირველი ცილინდრის გა- 

მომშვები სარქველი. ამასთან პირველი, 

მესამე და მეხუთე ცილინდრების შემშვებ 
სარქვლებში და მეორე. მესამე და მეექ- 
ესე ცილინდრების გამომშვებ სარქვლებ- 

ში ამოწმებენ და არეგულირებენ ღრე- 
ჩოებს. შემდეგ მუხლა ლილვს დააყენე- 

ბენ მდებარეობაში, როცა მთლიანად ღიაა 

მეექვსე ცილინდრის გამომშვები სარქვე- 

ლი: ამ დროს ამოწმებენ და არეგულირე- 
ბენ მეორე. მეოთხე და მეექვსე ცილინდ– 

რების შემშვები სარქვლებისა და პირვე- 

ლი, მეოთხე და მეხუთე ცილინდრების 

გამომშვები სარქვლების ღრეჩოებს. 

ღრეჩოს რეგულირების დროს (ნახ. 

5. ა) საბიძგებელას 2 აკავებენ ნათალზე. 

მოუშვებენ წინაღქანნსს 3 და აბრუნებენ 

სარეგულირებელ ჭანუიკს 4, შემდეგ აკა- 
ვებენ სარეგულირებელ ჭანჭიკსა და სა- 

ბიძგებელას, მოუჭერენ წინაღქანჩსს და 
ხელახლა ამოწმებენ ღრეჩოს. 

შემშვები სარქვლების ღრეჩო უნდა 

2 

-– 

  

  

      

  

ნაზ. ღრ”ეჩოების რეგულირება აირსანაწილე– 

ბელ მექანიზმში: 

ა–– სარქვლების ქეედა განლაგება, ბ -- სარქელე– 
ბის ზეღა განლაგება; 1 -- მანაწილებელი ლილეი, 

2 –– საბიძგებელა, 3 –– წინაღქანჩი, 4 –– სარეგული- 
რებელი ჭანეიკი, 5 –– სარქველი, 6 –– სარქვლის მი- 

მმართველი მილისი, 7 ––- შტანგი, 6 –- სარეგული- 

რებელი ხრახნი, 9 –– სახრახნისი, 10 –- მხრეული, 
11 –– ცოცია 

იყოს 0.20-0,232 მმ, გამომშვები სარ–- 

ქვლებისათვის –– 0,25-–0,28 მმ. 

ზედა სარქვლებიან ძრავებში, როცა 
ძრავა ცივია, სარქვლების ღეროებსა და



მრუდების ცხვირებს მორის უნდა იყოს 

0,25–--0,3 მმ. 
3M3-53 ძრავას პირეელი ცილინდრის 

დგუშის ზ%ზმწ-მში დასაყენებლად მუხლა 
ლილვს მოაბრუნებენ მანამდე, ვიდრე 

ლილვი ბორბალზე კაწრულა არ შე- 

უთავსდება მანაწილებელი კბილანების 
სახურავზე მოთავსებული მაჩვენებლის 
კაწრულას. ამ მდგომარეობაში არეგული- 

რებენ ღრეჩოებს პირეელი ცილინდრის 

სარქელების ღეროებსა და მხრეულების 
ცხვირებს შორის, დანარჩენი ცილინდრე–- 
ბის სარქვლების ღრეჩოებს აწესრიგებენ 

იმ თანამიმდევრობით, რომელიც შეესაბა– 

მება ცილინდრების მუშაობის 1--5--4-- 

2-6--3-7-8 წესს და ც„ცილინდრიდან 

ცილინდრზე გადასვლის დროს მუხლა 

ლილვს მოაბრუნებენ I/, ბრუნით. 

რეგულირებისათვის (ნახ. 5, ბ) მო- 

უშვებენ მხრეულში ჩახრახნილ მარეგუ- 

ლირებელი ხრახნი” 8 წინაღქანჩს ვ. 

სახრახნისით 9 მოაბრუნებენ ხრახნს 8 და 

საცეცით 1) დააყენებენ ღრეჩოს. ამის 

შემდეგ მოუჭერენ წინაღქანჩს 3 და ხელ– 

ახლა შეამოწმებენ ღრეჩოს. 

3MI))-130 ძრავას პირველი ცილინდ- 
რის სარქვლების ღრეჩოების მოწესრიგე– 

ბამდე საჭიროა კუმშვის ტაქტის ბოლოს 
დგუში მოვათავსოთ %მწ-ში. ამისათვის 

მუხლა ლილვის ბორბალში ნახვრეტს შე- 
ვათავსებთ მაჩვენებლის „ზმწ“ ნიშანზე, 

რომელიც მოთავსებულია მუხლა ლილვის 

ბრუნვის მაქსიმალური სიხშირის ”შე- 

მზღუდველ გადამწოდზე. 
ამ მდებარეობაში აწესრიგებენ პირვე– 

ლი ცილინდრის ორივე სარქელის, მეორე. 

მეოთხე და მეხუთე ცილინდრების გამო- 

მშვები სარქვლების, მესამე, მეშვიდე და 

მერვე ცილინდრების შემშვები სარქვლე– 
ბის ღრეჩოებ. დანარჩენი სარქვლების 

ღრეჩოებს აწესრიგებენ მუხლა ლილვის 

მთლიანი ბრუნით მობრუნების შემდეგ. 

9M3-740 დიზელის აირმანაწილებელ 

მექანიზმში ღრეჩოები უნდა იყოს 0.45-- 

020 მმ შემშვები სარქვლისათვის ღა 

0,20--0,25 მმ გამომშვებისათვის. : 

ღრეჩოების მოსაწესრიგებლად მეხლა 
ლილვს აყენებენ პირველ ცილინდრში სა- 
თბობის მიწოდების · დაწყების 'შესაბამის 

მდებარეობაში, მქნევარას კარტერში და- 

მონტავებული ფიქსატორის გამოყენებით. 
ლიუკიდან მქნევარას მოაბრუნებენ ძალა- 
ყინით გადაბმის კარტერში. შემდეგ მუხ- 

ლა ლილეს კიდევ 60-ით მოაბრუნებენ 

და აწესრიგებენ პირველი და მეხუთე ცი- 

ლინდრების ღრეჩოებს. შემდეგ. მუხლა 
ლილვს მოაბრუნებენ 180, 360 და 5420“- 
ზე და შესაბამისად აწესრიგებენ მეოთხე 

და მეორე, მეექვსე და მესამე, მეშვიდე 
ღა მერვე ცილინდრების ღრეჩოებს. 

„მოსკვიჩ-412“ ავტომობილის ძრავას 

მანაწილებელი ლილვის ამ- 

ძრავი ჯაჭვის დაჭიმულობას 
აწესრიგებენ ვარსკელავას 8 (ნახ. 6), ბერ– 

კეტის 7 და ყვინთას 4 დახმარებით. რე- 

გულირებისათვის უნდა მობრუნდეს სა- 

ჩერებელი ჭანუიკი 5 !/ე –– 2/ვ « ბრუნით. 
ამასთან ყვინთა 4 ზამბარის 2 ზემოქმე- 

დებით გადაადგილდება ქვევით, დააწვება 
ვარსკვლავია” ბერკეტს 7 და დაჯიმავს 
ჯაქვის ამძკოლ ტოტს. შემდეგ მუხლა 

ლილვი უნდა მოვაბრუნოთ 3--4 ბრუნით 
ან ავამუშართ ძრავა არა უმეტეს ერთი 

წუოროისა მცირე სიხშირის ბრუნებით უქმი 

სვლის რეჟიმზე და დავამაგროთ საჩერე- 

ბელი ჭანჭიკი 5. 

ცილინდრების თავების სა- 

მაგრი ქანჩების მოჭერა. ცი- 

ლინდრების ბლოკის სარჭზე თავს ჩამო- 

ვაცმეევთ თავისუფლად, დარტყმების გა- 
21



ნახ. 6. „მოსკვიჩ-412+ ავტომობილის ძრავას მანა- 

წილებელი ლილვის ამძრავის ჯაჭვის დაჭიმვა: 

1-–- საცობი, 2 –– ზამბარა, 3 -- აირსანაწილებელი 

მექანიზმის ამძრავის კარტერის ზედა სახურავი, 

4 –– ყვინთა, 5-–- საჩერებელი ხრახნი, 6 –– თამასა, 

7 –– ბერკეტი, 8-– მომუიმი მოწყობილობის ვარ- 

სკელავა, 9 –– ჯაჭვი 

  

  

      

  

  

5 
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შეშპების / 
მჩახჰ 

: რ თ 
ნახ. 7. აეტომობილის ძრავების ცილინდრების თავებისა ღა 
ბლოკების სამაგრი ქანჩების მოქიშვის თანამიმდევრობა (ნაჩ- 

ენებია ციფრებით) 

ა–3M3-24, ბ–I#43-52 გ–-3M3-5ქ, დ-–-314VI-130, 
ე– MM3-740 

  

L
C
.
.
.



რეშე. ქანჩებს მოვჭიმავთ თანაბარზომი– 
ერად და თანამიმდეგრულად შუიდან ნა- 

პირებისაკენ ორჯერ. საბოლოოდ მოეჭი- 

მათ დინამომეტრული გასაღებით, 

ცილინდრების თავების სამაგრი ქან– 

ჩების მოჭერის მომენტი უნდა იყოს 7,3--– 
7,8 კგძ-მ (3M3-24, 3M3-53), 7–-9 კგ-ძ 

(3MI)1-130), 19–2! კგძ.მ (9M3-740) 
(ნახ. 7). 

ქანჩების სუსტი მოქიმვისას ირღვევა 

ძრავას ცილინდრების ჰერმეტულობა, შე– 
საძლოა შუასადების დაწვა და ფცილინდ- 
რებში წყლის მოხვედრა. 

საკონტროლო კითსეები 

1. როგორ ზომაეენ კომპრესიასს ძრავას ცი- 

ლინდრებში? 

2. როგორ ამოწმებენ ღა აწესრიგებენ ღრე– 

ჩოებს სარქვლებს ღრუებსა და მხრეულების 

ცხვირებს შორის? 

მე-4 თავი 

ძრავას ბაცივების დღა გაპოსვის სისტემების ტეკნიკური მომსახურება 

§ ?. ბაცივებისა და გაპოსვის სისტემების 

ძირითადი უწესივრობანი და 

ტექნიკური მომსახურება 

გაცივებისა და გაპოხვის 

სისტემების ძირითადი უწე- 

სივრობანი. გაცივების სისტემის 

უწესიერობათა გარეგანი ნიშნებია ძრავას 

გადახურება ან ზედმეტად გაცივება. ძრა- 

ქას გადახურება შესაძლებელია, თუ სის– 
ტემაში საცივებელი სითხე არასაკმარისია 

მისი გაჟონვის ან დაშრობის გამო, ვენტი- 

ლატორისა და წყლის ტუმბოს ამძრავის 

ღვედი გაწყვეტილია ან წაიბუქსავებს, 
თერმოსტატი და ჟალუზი ჩაჭექილია და- 

ხურულ მდგომარეობაში, დიდი რაოდენო– 

ბითაა ნალექი. ძრავას ზედმეტად გაცივება 

შეიძლება თერმოსტატის ან ჟალუზის ღია 
მდგომარეობაში ჩაჭექის დროს, მათბუ- 
ნებელი შალითების უქონლობის შემთხვე– 

ვაში. 

გაპოხვის სისტემის უწესივრობის გა- 
რეგანი ნიშნებია: "ზეთის გაჭუჭყიანება, 

სისტემაში შემცირებული ან გადიდებული 

წნევა, გაპოხვის სისტემაში წნევა შემცი- 

რებულია, როცა ზეთის დონე საკმარისი 

არ არის, იგი გათხევაღებულია და იპა- 

რება, გაკვეთილია ზეთის ტუმბოს დეტა- 

ლები, მუხლა და მანაწილებელი ლილვე– 
ბის საკისრები, სარედუქტორო სარქველი 

ჩაჭექილია ღია მდგომარეობაში. 

წნევამ შეიძლება აიწიოს ზედმეტად 

ბლანტი ზეთის გამოყენებისას, სარედუქ- 

ტორო სარქვლის დახურულ მდგომარეო- 

ბაში ჩაჭექისას, ზეთსადენების დანაგვია– 

ნებისას. 

გაცივებისა და გაპოხვის 

სისტემების ტექნიკური მო- 

მსახურების დროს შესრულე- 

ბული სამუშაოები. ყოველდღი- 

ური მომსახურების ჩატარებისას დათეა- 

ლიერებით ამოწმებენ საცივებელი და გა– 

პოხვის სისტემების ჰერმეტულობას: გა–- 

ცივების სისტემაში სითხის დონეს და სა– 
ჭიროებისამებრ უმატებენ წყალს. ზამ- 
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თაღში ავტომობილის სადგომზე დაყენე- 

აის დროს გაცივების სისტემიდან და გა- 
მშვების შემთბობიდან გადაღვრიან წყალს, 
ხოლო ძრავას ამუშავების წინ სისტემას 
შეავსებენ ცხელი წყლით ან ძრავას ჩა- 
რთავენ შეთბობის სისტემაში გარდა 

ამის, ყოველდღიური მომსახურების 
დროს წყალს ჩაასხამენ საქარე მინის სა- 
რეცხი მოწყობილობის აეზში: შეამოწმე–- 
ბენ დონეს და საჭიროებისამებრ ჩაუმა– 
ტებენ ზეთს ძრავს კარტერში. აუცი- 
ლებლად უნღა შემოწმდეს ზეთის დონე 
დ“ზელები”ს მაღალი წნევს საწვავის 

ტუმბოში და ძრავას მუხლა ლილვის 
ბრუნვის მაქსიმალური სიხშირის რეგუ- 
ლატორში უნდა შეაჩერონ ძრავა და 

მოსმენით შეამოწმონ ზეთის ცენტრიდა- 
წული წმენდის ფილტრის მუშაობა. 

პირველ ტექნიკური მომსახურების 
დრ–ს უხდა შევამოწმოთ და საჭიროები- 

საჰეარ მოვაწესრიგოთ ამძრავი ღვედების 

დაჭიმულობა: ძლიერ დამტვერიანებულ 
გარემოში მუშაობის დროს გამოვცვალოთ 
სეთი ძრავს კარტერშიყ ფილტრების 

კორპუსებიდან გადმოვღვაროთ ნაწდომი 

ზეთი და ზეთის ცენტრიდანული წმენდის 
ფილტრის ხუფის შიდა ზედაპირს მოვა- 
ყალოთ ნალექი: გავრეცხოთ კარტერის 

ვენტილაციის ჰაერფილტრის მფილტრავი 
ელემენტი. 

მეორე ტექნიკური მომსახურების 

დროს აუცილებლად უნდა შევამოწმოთ 
და, თუ საჭიროა, დავამაგროთ ვენტილა–- 

ტორი, რადიატორი, მისი სამოსი, ჟალუ- 

ზი და კაპოტი: შევამოწმოთ და მოვაწეს– 
რიგოთ ამძრავი ღვედების დაჭიმულობა, 

გამოვცვალოთ (გრაფიკის მიხედვით)” ზე- 
თი ძრავას კარტეოში, ამავე დროს გავრე– 
ცხოთ უხეში წმენდის ფილტრის მფილტ- 

რავი ელემენტი და გამოვცვალოთ სუფთა 
% 

წმენდის ფილტრის მფილტრავი ელემენ- 
ტი ან გავწმინდოთ ზეთის ცენტრიდანუ- 
ლი წმენდის ფილტრი; გადავღვაროთ · 5ა- 

ლექი ზეთის ფილტრების“ კორპუსებილა5; 
გაეწმინდოთ და გავრეცხოთ ძრავას კა“- 

ტერის ვენტილაციის სარქველი; გაუპო- 
ხოთ წყლის ტუმბოსა და ვენტილატორის 

ღვედის გორგოლაჭის საკისრები. 
სეზონური ტექნიკური მომსახურების 

ღროს დათვალიერებით შევამოწმებთ ჯა- 
ცივების და გათბობის სისტემების. აგ- 
რეთვე გამშვების შემთბობის ჰერმ-ტუ- 

ლობას; გავრეცხავთ გაცივების სისტემას: 

ზამთრისათვის მომზადების დროს X2:5ღა- 
შევამოწმოთ გამშვების შემთბობის C-1-- 

მარეობა და მოქმედება: წელიწადში ლრ- 

ჯერ –– ზეთის სორტების შეცელის ––ოს 

(წლის დროზე დამოკიდებულები») გა- 
ვრეცხავთ ძრავას,” გაპოხვის სისტე?ას: 
ზამთრისათვის მზადებისს ამოვრთავო 

ზეთის რადიატორს. 

ამძრავი ღვედების და5C 
მულობის რეგულირება. ვენტი- 

ლატორისა და 3M3-53 ძრავას წყლის 

ტუმბოს ამძრავი ღვედების დაჭიმულობას 

ვარეგულირებთ დამჭიმი გორგოლაჯით 3 
(ნახ. 8). ამისათვის მოვუშვებთ დამვიმი 

გორგოლაჭი კრონშტეინი 4 ს-:?აგრ 

ქანჩებს და კრონშტეინის სახელურს გა- 

დავაადგილებთ ღვედის ნორმალურად და- 
ჭიმვამდე. შემდეგ მოვუჭერთ კრონ?ტე- 
ინის სამაგრ ქანჩებს და ხელმეორედ შზშე- 

ვამოწმებთ ღვედის დაჭიმულობას. 

3-4 კგძის დროს ღვედი უნდა შე- 
იღუნოს 10--15 მმ-ზე. 

გენერატორის ამძრავი ღვედის ღდაუი- 
მულობას ვარეგულირებთ გენერატორის 
1 გადაადგილებით საყენებელი თამასის 2 
განაქერხე. გაღუნვა უნღა იყოს 10- 
12 მ



  

ნახ. 8 3M3-53 ძრავას ამძრავი ღვედების დაპი- 

მულობის რიგულირება: 

1 –– გენერატორი, 2 –– თამასა, 3 -- მომჭიმი გორ- 

გოლაჭი, 4 -– მომჯიმი გორგოლაპის კრონშტეინი 

3MIII-.3% ძრავაზე საჭით მართვის 

ჰიდრავლიკური მაძლიერებლის ტუმაოს 

ამძრავი ღვედისა და გენერატორის ამძრა- 

ვი ღვედის სარეგულირებლად მოვუშვებთ 
მომჭიმი კრონშტეინის 8 (ნახ. 9) ღამა- 

მაგრებელ ჭანჭიკებს ან თამასაზე 9 გენე– 
რატორის სამაგრ ქანჩს, შემდეგ გადავა– 

ადგილებთ ტუმბოს ან გენერატორს. ტ-- 

ტების შუაზე 4 კგძ ძალვის მიყენების 

დროს ღვედები 8--)14 მმ-ზე მეტად არ 
უნდა გაიღუნოს. 

კომპრესორის ამძრავ ღეედს ვარეგუ- 

ლირებთ "სარეგულირებელი ჭანჭიკის 4 

დახმარებით კრონშტეინზე კომპრესორის 
გადაადგილებით. 4 კგძ ძალვისს დროს 

ღვედი უნდა გაიღუნოს 5--8 მმ-ზე. 

  

ნას, 9. 31III-130 ძრავას ამძრავი ღეეღების დ 

კიმულობის რეგულირება: 

ლილეის 
3-- გენერატორის ბორბალი, 4 –– სარეგელირე2ტ– 

ლი ქანჭიკი, 5 -– კომპრესორის ბორბალი, 6- 

წყლის ტემბოსა და ეენტილატორის ბორბა22, 

7? საჭით მართვის პიდრომაძლიერებლის ტუ-- 

ბოს ბორბალი. 8-- მომჭიმი კრონშტეინი 

1 ––-მუხლა ბორბალი 2-- თამ-.ა, 

9MM3-232ი– დიზელების კომპრესორის 

ამძრავის ღვედის დაჭიმულობის სარეგა- 

ლირებლად არსებობს ხრახნიანი მოწყო- 

ბილობა 1 (ნახ. 10, ა, ხოლო წყლის 

ტუმბოს ამძრავის ღვედის დავიმულობას 

ვარეგულირებთ წყლის ტუმბოს ბორბლის 

მორგვსა და მოსახსნელ გვერდულას 3 

შორის ჩაჭექილი ფოლადის საყელურე- 

ბის 2 რაოდენობის შეცვლით. ტოტების 

შუაზე 3 კგძ ძალვის მიყენებისას გაღუ5ვა 

არ უნდა აღემატებოდეს 10--15 მმ-ს 
წულის ტუმბოს ამძრავისა და გენერატო- 

რის ღვედებისათვის და 8 მმ-ს –– კომპრე- 

სორის ამძრავს ლღვედღისათვის (მოკლე 
ტოტზე). 
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9M3-740 დიხელების წყლის ტუმბოს 
ამპრავისა და გენერატორის ღვედების 

ღაკიმულობა ვარეგულირებთ გენერა- 
ტორის ღერძის მდებარეობის შეცვლით. 

ლაღ ტოტზე 4 კგ.მღე ძალვით დაჭერი- 
სა. ღვედების გაღუხვა უნდა იყოს 15-- 
22 მმ. 

ნას. 10. წXM3-23ტრ ძრავს კომპრესორისა და 
წყლის ტუმბოს ამძრავი ღვედების დაჭიმულობის 

რეგულირება: 

«-- კომპრესორის ამძრავის. ბ– წყლის ტუმბოს 
ამ:რავის: 1 –- ხრახნიანი მოწყობილობა, 2 –– სა- 

ჯელური, 3-- ბორბლის მოსახსნელი გვერდულა, 
4-- ნყლი“ ტუმბოს ამძრავის” ღვედი 

ზეთის შევსება და გამო- 

ცვლა. ზეთის დონის შესამოწმებლად 
«ტჟვილებელია გავაჩეროთ ძრავა, დავა- 

ჟყოვნოთ 2-3 წუთს, სანამ ზეთი ჩამო- 

% 

იწურება ამოვიღოთ და გავამშრალოთ 
ზეთსაზომი ღერო, ისევ ჩავაყენოთ იგი 
მიბრჯენმდე ღა ხელახლა ამოვიღოთ, 

ნიშნულები“ მიხედვით განესაზღვროთ 
დონე. თუ ზეთის დონე ნიშნულზე „შეავ- 
სეი დაბალია (ნახ. 11), ავტომობილის 
ექსპლუატაცია არ შეიძლება, საჭიროა ზე– 

თის ჩასხმა ნიშნულამდე „სავსეა“.    
  

ნახ, 11. ზეთის დონის შემოწმება 3I1)II-1120 ძრა– 

ეას კარტერში: 

1-- ზეთის დონის შესაბამისი ნიშნული ძრავას 
ამუშავებამდე 

ხანგრძლივი დგომის შემდეგ ძრავას 

ამუშავებამდე ზეთის დონის შემოწმები–- 

სას ნორმალური დონე უნდა შეესაბამე– 
ბოდეს ზეთსაზომი ღეროს ზედა სწორ–- 

კუთხა ნიშნულს 1. 

რეკომენდებულია ზეთის მეცვლა, რო- 
ცა ძრავა ცხელია. 

ამისათვის ამოვხრახნით კარტერის ჩა- 
სასხმელ საცობს და გადავღვრით ნამუ- 
შევარ ზეთს. 

ზეთს ფილტრების კორპუსებიდან 

გადმოვღვრით ნალექს, დავშლით და გა- 
ვრეცხავთ ფილტრებს. თუ ზეთი ძალიან 

არის გაჭუჭყიანებული, გავრეცხავთ ძრა- 

ვას კარტერსაც.



გამოსარეცხსდ კარტერში ჩავასხამთ 
ოდნავ ბლანტ (ზამთრის) ზეთს დაახლო- 
ებით ზეთსაზომი ღეროს ქვედა ნიშნუ- 
ლამდე, გავუშვებთ ძრავას და ვამუშავებთ 

2-3 წუთს ფუჭ სვლაზე. შემდეგ გადმო- 
ვღერით გამოსარეცხ ზეთს, კარტერში ჩა- 
ვასხამთ ახალ ზეთს და ძრავას ვამუშა- 
ვებთ 3--5 წუთის განმავლობაში. ძრავას 
გაჩერებიდან 5-–– 10 წუთის შემდეგ გა- 
ვზომავთ ზეთის დონეს კარტერში. 

ჰაერის ჟანგბადით ზეთის ჟანგვის შე–- 
დეგად წარმოიქმნება ნამწვი და ლაქის 
ნალექი. ნამწვის დალექვა ძრავას წვის კა- 
მერებში იწვევს ანთების სისტემაში წყვე– 
ტილებს, გადახურებას და ძრავას დეტო- 
ნირებულ მუშაობას. სარქელების თავებ- 

ჭე ნალექი იწვევს სარქვლების გადაცუ- 
რებას და დაბრეცას, ბუდეებში სარქვლე– 
ბის არამჭიდროდ ჩაყენებას. ძრავას კარ- 
ტერში ნამწვის მაგარი ნაწილაკების მო– 

სვედრუს შედეგად ნაგვიანდება ზეთსადე–- 

ხები ღა ფილტრები. 

ზეთის ფილტრებს გასაწმენდად და- 
ვშლით, გავრეცხავთ ნავთში და გავამშრა- 

ლებთ ან შეკუმშულ ჰაერს შემოვაქრევთ. 
სუფთა წმენდის ფილტრების გაჭუქყია- 

ნებულ მფილტრა ელემენტებს“ შე- 
ეცვლით. 

ზეთის ცენტრიდანული წმენდის ფილ- 
ტრების გასაწმენდად საჭიროა: გავაჩე- 
როთ ძრავა და დავიცადოთ ზეთის ჩამო- 

წრეტამდე (20--30 წუთი) მოვაბრუნოთ 
ქანჩყურა 1 (ნახ. 12) და მოვხსნათ გარ–- 
საცმი 2; მოვაბრუნოთ საცობი 8 და ნახ- 
ერეტში ჩავაყენოთ სახვრეტელა, რათა 
როტორმა 7 არ იბრუნოს: როტორსა და 
ხუფსე 4 დავიტანოთ ნიშნულები; მო- 
ვაბრუნოთ ქანჩი 3 და მოვხსნათ ხუფი 4; 

მოეხსნათ პლასტმასის ჩასადგმელი 5, ბა- 

ჯ 
ა ჯ ჯ 
ჯ 
ჯ ? 

ჯ 
დ 

  

ნახ. 12. ზეთის ცენტრიდანული წმენდის სრულ- 
ნაკადიანი ფილტრის დაშლის წესი გაწმენდისა და 

გარეცხვის წინ: 

1, 3-–- ქანჩები, 2 –– გარსაცმი, 4 –– ხუფი, 5 –– ჩ- 

სადგმელი, 6 –– ბადე-ფილტრი, 7 –– როტორი, 9 – 

საცობი 

დე-ფილტრი 6 და შუასადები. მოხსნილ 

დეტალებს მოვაცილოთ ნალექი და ჭუჭყი, 
გავრეცხოთ ნავთში. 

ავაწყობთ უკუთანმიმდევრობით. 

შემდეგ მოსმენით შევამოწმებთ ფილ– 

ტრის მუშაობას გამთბარი ძრავას დროს. 

ძრავს გაჩერების შემდეგ წესივრული 

ფილტრის როტორი განაგრძობს ბრუნვას 

2-3 წუთის განმაელობაში და გამოსცემს 
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დამახასრათებელ გეგუნს. თუ გუგუნი ის- 

მის მცირე ხნით. ე. ი. როტორი მიმუხ- 

რუჭდება, მაგალითად, ქანჩყურის მეტის- 

მ-ტად მოჭერის შედეგად. ეს ქანჩი უნდა 
მოვჰიმოთ ხელით, რაიმე ხელსაწყოს გა- 

რეშე. 

კარტერის ვენტილაციის სისტემას მო- 

ვხსნით და გავწმენდავთ მილებსა და 

დლანგებს. გავწმენდავთ და გავრეცხავთ 

ჰაერფილტრს კარტერის ვენტილაციის 

მილები და შლანგები ერთმანეთთან 

მჭიდროდ უნდა შეერთებული. 
შლანგებზე არ უნდა იყოს განაჭრები, 

განშრევებები და ამობურცულობანი. 

3IIVI-)3ე ძრავას კარტერის ვენტილაცი– 

ის სარქველს აცეტონით გავრეცხავთ. 

3M3-53 ძრავას კარტერის ვენტილა- 

ციის სისტემას გავწმენდავთ შემდეგი თა- 
ნამიმდევრობით: ნავთით გავრეცხავთ კარ- 
ტერის ვენტილაციის ფილტრის მფილტრავ 
სატენს და გავაშრობთ, კარტერის ვენტი- 

ლაციის ფილტრს დავასველებთ ძრავას 

%ეთით, მოვხსნით ვენტილაციის ამწოვ 

იყ ოს 

მილს და გავრეცხავთ ნავთით, გავაშრობთ 
და ჩავაყენებთ თავის ადგილზე. 

I M3-534 და 3I1II-130 ავტომობილე–- 

ბის 40--50 -კგ/სთ სიჩქარით მოძრაობას 

დროს ძრავას გაპოხვის სისტემაში ზეთის 

წნევა უნდა იყოს 2-4 კგძ/სმ. ფოუ 
სვლაზე ზეთის წნევის 0,9--0,4 კგძ/სმ2- 

მდე (3M3-53) ღა 0,6--0,3 კგძ/სმ“-3დე 
(301X1I-130) შემცირების დროს აინთება 

საკონტროლო ნათურა ხელსაწყოების 
ფარზე. 

გამთბარი §IM3-740 ძრავას დროს.ზე- 

თის წნევა მუხლა ლილვის 2600 ბრ/წთ 

სინშირით ბრუნვისს “უნდა იყოს 4,5--. 

5.0 კგძ/სმ?1, ხოლო ფუჭ სვლაზე –– არა 
ნაკლებ 1 კგძ/სმ?, 

საკონტროლო კითხვები 

1. როგორ უნდა შევამოწმოთ და ეარეგული- 

როთ ვენტილატორისა და გენერატორების ამძრა- 

ვი ღვედები? 
2. როგორ წმენდენ ზეთის 

წმენდის ფილტრს? 
ცენტრიდანული 

მე-5 თავი 

კარბიერატორიანი ძრავას კვების სისტემის ტეკნიკური მომსასურება 

§ M. კვების სისტემის ძირითადი 

უწესივრობანი და ტეკნიკური 

მომსახურება 

კვების სისტემის ძირითა- 
დი უწესივრობანი. 

კვების სისტემის ძირითადი უწესივრო- 
ბანი მდგომარეობს მდიდარი ან ღარიბი 
ნარევის წარმოქმნაში მდიდარი საწვავი 
ნარევი ჰაერის უკმარისობის გამო ძრავას 

2 

ცილინდრებში მთლიანად არ იწვის და 
წვას ნაწილობრივ დემპფერში ასრულებს, 
რის გამოც ნამუშევარი გასები კვამლად 

გამოდის. საწვავი ნარევის გადამეტმდიდ– 
რების მიზეზები: ტივტივას კამერაში 

სათბობი მაღალი დონე უჟიკლიორის 
ნახვრეტების გაცვეთა ან მათი ქვესადე– 

ბების დაზიანება, ჰაერჟიკლიორის დანა– 

გვიანება, ეკონომაიზერისა და მაჩქარებე–



ლი ტუმბოს სარქვლების არამჭიდროდ და- 

ხურეა. ჰაერსაფარის არასრულად გაღება. 

ღარიბი საწვავი ნარევიც ნელა იწვის: 

ძრავა გადახურდება და მის მუშაობას თან 

სდევს ჭქახნი კარბიურატორში. ღარიბი 

ნარევის გაჩენის მიზეზია საწვავის მიწო– 
დების შემცირება ან ცილინდრების თა- 
ეებსე კარბიურატორისა და შემშვები 

მილსადენის დამაგრების ადგილებში ჰა- 
ერის შეწოვა. საწვ;ვის მიწოდება შეიძ- 

ლება შემცირდეს საწვავის ავზის საცობ- 
ში ჰაერსარქვლის ჩაჭექით. საწვავსადე–- 

ნების ფილტრ-სალექარების და ბადე– 
ფილტრების ნაწილობრივი დანაგვიანებით, 

დიაფრაგმის დაზიანებით და საწვავის ტუმ« 

ბრს სარქველების არამჭიდრო მიბჯენით. 

დტუცერებზე საწვავსადენების არამკვრი- 
ვი დამაგრებით, კარბიურატორის ტივტი- 

ეას კამერაში საწვავის დაბალი დონით, სა- 
წვავის ჟიკლიორის დანაგვიანებით. 

კვების სისტემის ტექნიკუ- 

რი მომსახურების დროს შე- 

სასროულებელი სამუშაოები. 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახურების 

დროს ამოწმებენ საწვავის დონეს ავზში 

და საჭიროებისამებრ გამართავენ საწვა- 
ქით: დათვალიერებით ამოწმებენ კვების 

სისტემის ჰერმეტულობას, 

პირველი ტექნიკური მო- 

მსახურების დროს დათვალიერებ-თ 

ამოწმებენ კეების სისტემის მოწყობილო- 

ბათა მდგომარეობას, მათი შეერთებების 

ჰპერმეტულობს და საჭიროებისამებრ 

ააცილებენ უწესივრობას. ძლიერ მტვრიან 
პირობებში მუშაობისას რეცხავენ ძრაეას, 

ჰაერფილტრის მფილტრავ ელემენტსა და 

აბაზანას. 
მერრე ტექნიკური მომსა- 

ხურების დროს ამოწმებენ "საწვავის 

ავზის მილსადენების შეერთებების, კარ- 

ბიურატორისა. და საწეავის ტუმბოს და- 
მაგრებასა და ჰერმეტულობას, ამძრავის 

მოქმედებას, ჰაერ- და დროსელსაფარე–- 

ბის სრულად გაღებასა და დახურვას და 

საჭიროებისამებრ შეაკეთებენ უწესივრო– 

ბებს. შეამოწმებენ: საწვავის ტუმბოს მუ- 

შაობას ძრავადან მოუხსნელად მანომეტ- 

რის დახმარებით; კარბიურატორის ტივ- 

ტიეას კამერაში საწვავის დონეს: ძრავას 

გაშვებისა და მუშაობის სიმსუბუქეს. სა- 

ჭიროებისამებრ არეგულირებენ კარბიუ- 

რატორს მუხლა ლილვის მცირე სიხშირით 
ბრუნვაზე (უქმი სვლის რეჟიმი): გარე- 

ცხავენ მფილტრაე ელემენტს და შე- 
ცელიან ზეთს ჰაერფილტრში: მოხსნიან 
და გარეცხავენ ფილტრსალექარს და სა–- 

წვავის სუფთა წმენდის ფილტრს, და- 

ათვალიერებენ და თუ საჭიროა გაწმენდენ 
საწვავის ტუმბოს სალექარს ჭუქჭყისა და 

წყლისაგან. 

ზამთრისათვის საექსპლუატაციოდ მო– 

მზადების დროს (სეზონური ტექნიკური 

მომსახურება) რეცხავენ საწვავის აეზს; 

სპეციალურ სტენდებზე ამოწმებენ კარ- 

ბიურატორსა და სათბობის ტუმბოს. 

საწვავის დონის შემოწმება 

ღა რეგულირება ტივტივას 
კამერაში. 3M1III-130 ძრავაზე დაყენე–- 

ბულ L-884 კარბიურატორში ამოხრახ– 

ნიან საცობს ეკონომაიზერის ჭის ქვედა 
ნაწილში, მის ნაცელად ჩახრახნიან რეზი- 

ნის შლანგიან და მინის მილიან 1 გადა- 
მყვანს (ნახ. 13, ა), მილს მოათავსებენ 

ვერტიკალურად, ხელით მიტუმბავენ სა- 
წვავის ტუმბოს და ბერკეტით ჩაჭირხნიან 
საწეას ტიეტივას კამერაში. კარბიურა- 
ტორის ზედა და შუა ნაწილების გართვის 
სიბრტყიდან საწვავის დონის სიმაღლე 

უნდა იყოს 18--19 მმ, 
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საჭირო შემთხვევაში საწვავის დონეს 

არეგულირებენ ტივტივა” ბერკეტის გა- 
დაღუნვით ან კარბიურატორის ნემსიანი 

სარქვლის კორპუსის ქვეშ სადებების რა- 

ოდენობის შეცვლით. 

3M3-53 ძრავაზე დაყენებულ #-1266 
კარბიურატორის ტივტივას კამერაში ხა- 

წვავის დონეს ამოწმებენ სათვალიერებე- 

  

  
ნახ 13. კარბიურატორის ტიეტივას კამერაში სა- 

წვავს დონის შემოწმებისა და რეგულირების 
სქემა: 

ა %-888, ბ--IX-126ს; 1 -- მინის მილი, 2-- 

ენა, 3 –– სათვალიერებელი სარკმელი 

ვი 

ლი მინიდან 3 (ნახ. 13, ბ). საწვავის დო–- 
ნე უნდა იყოს კარბიურატორის ზედა და 

ქვედა გართვის სიბრტყეზე 19--21 მმ-ით 
დაბლა. სათბობის დონის სარეგულირებ- 

ლად გადაღუნავენ ენას 2 ტივტივას ბერ– 

კეტზე. 
ჟიკლიორის გამშვებუნარი- 

ანობის შემოწმება. ეიკლიორს 

ამოწმებენ 20“%C ტემპერატურიანი წკლის 

ერთი წუთის განმავლობაში 1 მ-ზე და- 
წნევით. ქვედა ავზაკში 1 (ნახ. 14) შეკუმ– 

მული ჰაერის (წნევა 1 კგძ/სმ?) დაწნევის 

დროს წყალი მილით 11 მიდის ზედა ავ– 

ზაკში 12, საიდანაც ონკანით 13 მოხვდება. 

ტივტივას კამერაში 14. მილიდან 15 სა– 

რეგულირებელი ონკანით 3 წყალი მიდის 

ადაპტერმი 6 და მეტრიანი დაწნევის 

მილში 10. შესამოწმებელ ჟიკლიორს ად- 

აპტერის 6 ბუნიკში დგამენ ისე, რომ წყა– 

ლი მისგან გადიოდეს იმავე მიმართულე– 

ბით რა მიმართულებითაც გადის სათბობი 

ამ ჟიკლიორიდან კარბიურატორში, 

შესამოწმებელი ჟიკლიორის წყლის 

სამუშაო დაწნევას (L მ) აყენებენ სარე– 

გულირებელი ონკანით 3 ზევით და ქვე–- 

ვით მოძრავი მეტრიანი ღეროს 8 მიხედ- 
ვით. გააღებენ ონკანებს 3 და 5. საზომ 

ცილინდრს 9 დადგამენ წყლის ნაკადის 

ქვეშ და ერთდროულად აამუშავებენ წამ– 

მზომს. საზომ ცილინდრში 1 წუთში შე–- 

სული წყლის რაოდენობით განისაზღვრე- 
ბა ჟიკლიორის გამშვებუნარიანობა. მაგა- 

ლითად, X-88# კარბიურატორში მთავარი 

საწვავის ჟიკლიორის გამშვებუნარიანობაა 

3151 სმ1?/წთ, სრული სიმძლავრის ჟიკლი- 
ორის –– 1150 სმზ/წთ. 

საწვავის ტუმბოს ყშმემოწ- 

მება. იმისათვის, რომ შევამოწმოთ სა–- 

წვავის ტუმბოთი შექმნილი წნევა. კარ– 

ბიურატორისაკენ მიმავალ საწვავსადენს.



  

      

      ოლო 
„უ„ეეღლ 
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ნახ. 14. ჟიკლიორის მამოწმებელი ხელსაწყო: 

1 დღა 12 წყლის ავზაკები, 2-– მეველი სარ- 

ქეელი, 3 –– სარეგულირებელი ონკანი, 4 –- ბუნი- 
კიი 5 და 13-- ონკანებ, 6 -- ადაპტერი, 7-– 

ადაპტერიდან ჰაერს მოსაცილებელი ონკანი, 

8-- მოძრაეი მეტრიანი ღერო, 9 -- საზომი ცი- 

ლინდრი, 10 -–- დაწნევის მეტრიანი მილი, 11 და 
15-– მილები, 14 -– ტივტივს კამერა, 16 --შე- 

კუმშული ჰაერის მიმყვანი შლანგის ონკანი 

შევაერთებთ მანომეტრთან. როცა მუხლა 
ლილვის მცირე სიხშირით ბრუნვისას ძრა- 

ვა მუშაობს უქმი სვლის რეჟიმში, მანო- 

მეტრის ჩვენება უნდა პასუხობდეს ქარხ- 

ნულ მოთხოვნებს (ჭარბი წნევა 0,2-–0,3 
კგძ/სმ?1) თუ ტუმბოთი შექმნილი წნევა 

ნორმაზე დაბალია, აუცილებლად უნდა 

შევამოწმოთ ტუმბოს დამაგრება და მისი 

ცალკეული დეტალების წესივრულობა, 
კარბიურატორის რეგული- 

რება ძრავას მუხლა ლილვის 
მცირე სიხშირით ბრენვის 
დროს (უქმი სვლის რეჟიმი). რეგული–- 

რების წინ ამოწმებენ ძრავას წესივრულო- 

ბას, კვებისა და ანთების სანთლების სის– 

ტემების, სანთლების ელექტროდებისა და 
მწყვეტარას კონტაქტებს შორის ღრეჩო- 
ების სიდიდეს, აგრეთვე ანთების დაყე- 

ნების სისწორეს. აამუშავებენ და გაახუ–- 

რებენ ძრავას. სარეგულირებლად იყენე– 
ბენ საბჯენ ხრახნს 1 (ნახ. 15, ა) დრო–- 
სელსაფარის” ბერკეტში და ნარევის ხა- 
რისხის მარეგულირებელ ხრახნებს 2. არე- 
გულირებენ შემდეგი თანამიმდევრობით: 

საბრჯენ ხრახნს შეაბრუნებენ დაახლო- 

ებით ორ ბრუნზე: ხარისხისს ჩხორახნებს 

მოაბრუნებენ უარამდე, შემდეგ შეაბრუ- 
ნებენ დაახლოებით სამ ბრუნზე; საყრდენ 
ხრახნს შეაბრუნებენ ბრუნვის მინიმალუ- 

რი სიხშირის მიღწევამდე: ხარისხის ერთ- 

ერთ მარეგულირებელ ხრახნს მდოვრედ 

ჩახრახნიაი” ვიდრე ძრავას მუშაობაში 
წვვეტილები არ წარმოიქმნება შემდეგ 

ხრახნს 1/ე ბრუნით უკან მოაბრუნებენ და 

ოპერაციას გაიმეორებენ ხარისხის მარე– 

გულირებელ მეორე ხრახნზე (ნახ. 15, ბ). 

შემდეგ საბჯენ ხრახნს მდოვრედ უკუ- 

მოაბრუნებენ მუხლა ლილვის ბრუნთა 

სიხშირი შესამცირებლად და ისევ გა- 
იმეორებენ ნარევის ხარისხის მარეგული- 
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წ.ხ. 

ა –– ერთკაზერან– 

15. კარბიურატორის რეგულირება 

კარბიურ:ტორი, 

ბჯ-C- სრახნი, 2 –- ნარევის ხარ-სხ-ს მარეგულირებელი ხრახნები 

რებელი ორი ხრახნისა და საბჯენი ხოახ- 

რ
 ის დაყენების ოპერაციებს, ამით აღწე- 

-ნ მინიმალერ ბრუნთა მდგრად სიხში- 

“ა
 

დ
 

კარბიურატორის რეგულირების შესა- 

მოჯმებლად მდოვრედ აღებენ დროსელ- 
L-ფარებს და მკვეთრად ხურავენ მათ. ამ 

უროს ძრავა არ უნდა გაჩერდეს. 

თუ ძრავა გაჩერდა. რამდენადმე ჩახ- 

ა 
4 

1 « 

მუხლა 

ბ-- ორკამერიანი” კარბიურატორი: 

  

ლილვის მცირე სიხშირით ბრუნეაზე· 

1 -– ღროსელსაფარის სა- 

რახნინ დროსელსაფარებს ბერკეტის 
საბჯენ ზრახნს და ამოწმებენ რეგულირე- 

ბის სისწორეს. 

საკონტროლო კითხვები 

1, როგორ ამოწმებენ და არეგულირებენ სა- 
წეავის დონეს ტივტივას კამერაში? 

2. როგორ არეგულირებენ კარბიურატორს ძრა- 

ეას მუხლა ლილეის მცირე სიხშირით ბრუნეაზე? 

მე-6 თავი 

დიზელის კვების სისტემის ტექნიკური მომსასურება 

ჯ ი, დირელის კვების ხისტემის ძირითადი 

უწეხივტრობანი და ტექნიკური მომხასურება 

კვების სისტემის ძირითადი 
აწესივრობანი., 

დიზელის კვების სისტემის ძირითადი 
უღთესივრობანია: 
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საწვავის ცირკულაციის დარღვევა და 

ჰაერის შეწოვა. რაც ამცირებს ავზიდან 

მაღალი წნევის ტუმაოში საწვავის მიწო– 
დებას: 

საწეავმიმტუმბი ტუმბოთი შექმნილი 

მწარმოებლურობისა ღა წნევის. დაქვე– 
ითება ტუმბოს უწესივრობის გამო.



ფრქვევანებთან საწვავის მიწოდების 
დაწყების მომენტების დარღვევა მაღალი 
წნევის ტუმბოს არასწორი დაყენების ან 

რეგულირების გამო. ან ტუმბოს ამძრავის 

დეტალების გაცვეთის შედეგად: 
ტუმბოს სექციების მიერ საწვავის 

დოზირებისა და თანაბარზომიერი მიწო- 

დების დარღვევა მაღალი წნევის ტუმბოს 

არასწორი რეგულირების გამო. 

მაღალი წნევის საწვავის ტუმბოს 
ყეენთეპის, პილზებისა და დამჭირხნი სარ- 

ქვლების გაცეეთა; 
თრქვევანას საფრქვევი 

დაკოქსვა: 

ფ<რქვევანას ნემსების აწევის წნევის 

რეგელირებისა და პერმეტულობის და- 

რღვივა. 
ღიზელის კვების სისტემის 

ტევსიკური მომსახურების 
დროს შესრულებული სამუშა- 

ოეჭბი. პირველი ტექნიკური მომსახურე- 

ბის დროს დათვალიერებით ამოწმებენ 

კვების სისტემის მოწყობილობათა მდგო- 

მარეობას, მათი შეერთების ჰერმეტულო- 

ბას და საჭიროებისამებრ აიცილებენ 

უწესივრობებს, ამოწმებენ ძრავას საჩე– 
რის ამძრავისა და საწვავის მიწოდების 

ხელით მართვის ამძრავის მოქმედებას. 

მეორე ტექნიკური მომსახურების ჩა- 

ტარების დროს ამოწმებენ საწვავის ავ– 

ზის, საწვაესადენების, საწვავტუმბოების, 

ფრქვევანების ფილტრებისა და ტუმბო- 

ების ამძრავების დამაგრებასა და ჰერმე–- 

ტულობას; საწვავის მიწოდების მართვისა 

და ძრავას ხელით საჩერის გვარლის მოქ– 

მედების წესივრულობას,; ამოწმებენ სა- 

წვავის ცირკულაციას და თუ საჭიროა 

სისტემას მოაცილებენ ჰაერს; აამუშავე– 

ბენ ძრავას და არეგულირებენ მუხლა 

ე. ა. ბოროვსკიხი 

ნახვრეტების 

ლილვის ბრუნვის მინიმალურ სიხშირეს 

უქმი სვლის რეჟიმში. ამოწმებენ ძრავას, 

მაღალი წნევის საწვავის ტუმბოსა და 
მუხლა ლილვის ბრუნვის სიხშირის რე- 

გულატორის მუშაობას და გამოშვებული 
ნამუშევარი აირების კვამლიანობას, მო- 

ხსნიან და გარეცხავენ საწვავის წინასწარი 
და სუფთა წმენდის ფილტრების კორპუ- 

სებს, გამოცვლიან მფილტრავ ელემენტს. 
სეზონური ტექნიკური მომსახურების 

ჩატარებისას დანალექს გადაღვრიან და 

საწვავის ავზს გარეცხავენ; მოხსნიან 

ფრქვევანებს და სპეციალურ ხელსაწყოზე 
არეგულირებენ ნემსების აწევის წნევას, 
ამოწმებენ ძრავას ჰაერით კვების სისტე– 

მის ჰაერსავალების დამაგრებას, ზამთრის– 

თვის საექსპლუატაციოდ მომზადებისას 

მოხსნიან მაღალი წნევის საწვავის ტუმ- 

ბოს ღა საწვავმიმტუმბ ტუმბოს, მათ 
ამოწმებენ და არეგულირებენ სტენდზე; 

მაღალი წნევის საწვავის ტუმბოსა და 

ძრავას მუხლა ლილვის ბრუნთა სიხშირის 

რეგულატორის მოხსნისს გამოცვლიან 

მასში ზეთს: საწვავის შეშხაპუნების წინ- 

სწრების ქუროს კორპუსში ამოწმებენ 

ზეთის დონეს და, თუ საჭიროა, შეავსე- 

ბენ. 
კვების სისტემის ჰერმე- 

ტულობის მემოწმება. ამ მიზ- 

ნით იყენებენ სპეციალურ ხელსაწყოს. 

სისტემის შემოწმების დაწყებამდე ხელ- 

საწყოი გამოცდიან ჰერმეტულობაზე. 

ამისთვის დაკეტავენ ორსვლიან ონკანს 4 

(ნახ. 16) და ხელსაწყოს ავზს აავსებენ 

საწვავით (5-6 ლ). შემდეგ დაკეტავენ 
წნევის დაცემის ონკანს 6 და ტუმბოთი 2 
ხელსაწყოს ავზში ქმხიან 3 კგძ/სმ? წნე– 

ვას. 1 წუთის განმავლობაში მანომეტრმა 
1 არ უნდა უჩვენოს წნევის მნიშვნელო- 

ვანი დაცემა. 

ჰვ



      

  

  

ნახ. 16, დიზელის 
ესამოწმებელი ხელსაწყო: 

1–– მანომეტრი, 2 –– ტუმბო, 3 –– შლანგი, 4–6––ონ– 

კანები, 5-საყვლელი შტუცერი 

დიზელის კვების სისტემის ჰერმეტუ- 

ლობის შესამოწმებლად გამორთავენ გა- 
მომყვან საწვავსადენებს საწვავის ავზიდან 
და მასში ჩადგამენ სახმობს, შემდეგ გა- 
4 

    

ების სისტემის ჰერმეტულობის 

მორთავენ მიმყვან საწვავსადენს საწვავის 

ავზიდან და საცვლელი შტუცერის 5 და- 

ხმარებით შეაერთებენ მას ხელსაწყოს 

შლანგთან 3. ონკაის მობრუნებით 4



  

  
  

  
  
        

  
      

ნახ, 17. CIII#-1 სტენდის საწვავის მიწოდების სქემა: 

1–=- მაღალი წნევის საწვავის ტუმბო; 2-- ეტალონური ფრქვეეანა, 3--მენზურა, 4 -- საწვა- 

ვის დონის მაჩეენებელი, 5 –– თერმომეტრი, 6, 10 -- საწვავის ავზაკები, 7 –– სტენდის საწ- 

ვაემიმტუმბი ტუმბო, 8 ––- საწვავის ფილტრები, 9 –- მანომეტრი, 10 -– სტენდის ონკანები, 

12 –– საწვავის საგროვებელი აბაზანა, 13 -- შესამოწმებელი საწვავმიმტუმბი ტუმბო 

ხელსაწყოს ავზს შეაერთებენ ღდიზელის 

ავზის სისტემასთან. უწესივრო აღგილე– 

ბის აღმოჩენა ხდება საწვავის ან ჰაერის 

ბუშტულების გამოჩენით. ონკანს 4 დაკე– 

ტავენ, ააცილებენ უწესივრობას და ისევ 

შეამოწმებენ ჰერმეტულობას. შემდეგ გა- 

მორთავენ ხელსაწყოს, საწვავის ავზს 

შეუერთებენ საწვავსადენებს, აამუ?ჯავე– 

ბენ ძრავას და შეამოწმებენ მის მუშა- 

ობას. 

საწვავმიმტუმბი ტუმბოს 

შემოწმება. შესამოწმებლად ტუმბოს 

13 (ნახ. 17) დააყენებენ C/II.X-1 სტენღ- 
ზე, ტუმბოდან ფილტრისაკენ მიმავალ 

საწვავსადენს ჩაუშვებენ სახომ ავზაკში. 

შესამოწმებელი ტუმბოდან საწვავის გა- 
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მოსასკვლელს ჩაკეტავენ ონკანით. რათა 
გამოსასვლელმი წნევამ აიწიოს 1,5-- 

1.7 კგჰ/სშ?-მდე. ამ დროს §LV3-216 დი- 
ზელის წესივრულმა ტუმბომ საზომ ავ– 

ზაკმი საწვავი უნდა მიაწოდოს 2.2 ლ/წთ 

სტ-ნდის ამძრავის ლილვის 1050 ბრ/წთ 

სიაშირით ბრუნვის დროს. 

საწვავმიმტუმაბი ტუმბოთი შექმნილი 
მაქსიმალური წნევის განსასახღვრად იმა–- 

ვე სიხშირით ბრუნვის დროს ონკანით 

მდორვედ ჩაკეტავენ ტუმბოდან საწვავის 

გამოსასვლელს და აკვირდებიან მანომეტ– 

რის 9 მაჩვენებლებს. წესიერული ტუმბო 
ქმნის არანაკლებ 4 კგძ/სმ? წნევას, თუ 
წნევა ამაზე დაბალია, უნდა შევამოწმოთ: 
სარქვლებისა და საცობების ჰერმეტულო- 

ბა, დგუშის გაცვეთილობა, თავისუფლად 

მოირაობს თუ არა საბიძგებელა. 

მაღალი წნევის საწვავის 

ტემბოს რეგულირება. ტუმბოს 

სექციების მიერ საწვავის მიწოდების და- 

წყებას არეგულირებენ CIIM-I სტენდ- 

ზე. ამ დროს მოხსნილია საწვავის შესხუ- 

რების წინსწრების ავტომატური ქურო. 

ტუმბოს ყოველი სექციის შტუცერზე 
ქანჩით 4 (ნახ, 18) ამაგრებენ მომენტო– 

სკოპს. რომელსაც აქვს მინის 1, პლასტმა–- 

სისა 2 და ფოლადის 3 მილები. ტუმბოს 

მუშტა ლილვის ბრუნვით მინის მილებს 

ნახევარ მოცულობამდე ავსებენ საწვავით. 
შემდეგ ნელა აბრუნებენ ამძრავის ლილვს 

საათის ისრის მიმართულებით, აკვირდე- 

ბიან საწვავის დონეს მილაკებში. ტუმბოს 

სექციების მიერ საწვავის მიწოდების და- 

საწყისი განისაზღვრება მომენტოსკოპის 
მინის მილებში საწვავის მოძრაობის და- 
წყების მიხედვით. 

CIIM-1 სტენდის კორპუსზე ტუმბოს 
ამჭრავის ლილგის მხრიდან დამაგრებულია 
გრაღუირებული დისკო, ხოლო ტუმბოს 
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ნახ. 18. მომენტოსკოპი: 

1-- მინის მილი, 2 –– პლასტმასის მილი, 1 –– ფო- 
ლადის მილი, 4 –– ქანჩი 

მუშა ლილვთან სტენდის ამძრავის შემა- 
ერთებელ ქუროზე -–– ისარი. თუ კუთხეს, 

რომლის დროსაც ტუმბოს პირველი სექ- 
ცია დაიწყებს საწვავის მიწოდებას, ჩა– 

ვთვლით 09“-ად, მაშინ სხეა სექციების 

მიერ საწვავის მიწოდების დაწყება უნდა 
შეესაბამებოდეს ტუმბოს მუშტა ლილვის 
მობრუნების შემდეგ კუთხეს (#IM3-236 

ძრავა): 4--45, 2--120, 5--165, 3- 240, 
6–-285“. :



მიწოდების დაწყების სარეგულირებ- 

ლად იყენებენ მაღალი წნევის საწვავის 
ტუმბოს საბიძგებლების ჭანქიკებს: ჭანჭი– 

კის უკუბრუნვით ადგენენ ყველაზე უფ- 
რო ადრე დაწყებულ საწეავის მიწოდე- 

ბას, ჩახრახნით –- ყველაზე ბოლოს. 
მაღალი წნევის ტუმბოს სექციებით 

საწვავის მიწოდების რაოდენობისა და თა- 
ნაბარზომიერები–“ს რეგულირებისას იყე- 
ნებენ CIII#-1 სტენდის ავტომატურ მო- 

წყობილობას, რომელსაც საფრქვეველას 

2 (იხ. ნახ. 17) ქვემოდან გამოაქვს სპე- 
ციალური შტორი, და მათგან საწვავი 

შემხაპუნდება მენზურამი 3. წMM3-236 

დისელის ტუმბოს ამოწმებენ საწვავის 
სრული მიწოდების. და მუხლა ლილვის 

1030 ბრ/წთ სიხშირით ბრუნვის დროს. 
თითოეულ მენზურაში უნდა იყოს თა- 

ნაბარი რაოდენობის საწვავ. ყვინთას 
ყოველ სვლაზე 105--107 მმი ტოლი 

(108– 11 სმზ/წთ). 
ტუმბოს თითოეული სექციის მიერ სა- 

წვავს მიწოდების თანაბარზომიერებას 
არეგულირებენ ყვინთასთან დაკავშირე- 

ბული მოსაბრუნი მილისის გადაადგილე– 

ბით კბილა სექტორის მიმართ. ამისათეის 

აუცილებელია გავათავისუფლოთ შესაბა- 

მისი კბილა სექტორის მომჭიმი ზრახნი. 

საათის ისრის მოპირდაპირე მხარეზე მი- 

ლისის მობრუნებისას საწვავის მიწოდება 
მცირდება. საათის ისრის მხარეზე მილი–- 

სის მიბრუნება ადიდებს მიწოდებას. 

ფრქვევანების რეგულირე- 
ბა და შემოწმება. ფრქვევანას უწე– 

სივრობას განსაზღვრავენ მომუშავე ძრავას 
მიხედვით, რისთვისაც მორიგეობით მო- 

უშვებენ შესამოწმებელი ფრქვევანას 
ხრახნიან ქანჩებს. ფრქვევანების მორიგე– 

ობით გამორთვის დროს უნდა დავუკვირ- 

დეთ გამოშვების კვამლიანობას და ძრავას 

მუხლა ლილვის ბრუნვის სიხშირეს. როცა 

წესივრული ფრქვევანაა გამორთული, მა–- 
მინ ძრაგას მუშაობის დროს გაჩნდება 

წყვეტილები, უწესივრო ფრქვევანას გა- 
მორთვით ძრავას მუშაობა არ შეიცვლება. 

უწესიერო ფრქვევანას მოხსნიან ძრა–- 

ვადან და დააყენებენ სპეციალურ ხელ- 

საწყოზე (ნახ. 19). ონკანით 6 ჩართავენ 

  

წახ. 19. ფრქვეეანების მამოწმებელი და სარეგუ- 

ლირებელი ზელსაწვო: 
1 –– საწვეის საგროვებელი, 2-–- მამოწმებელი 

ფრქეევანა, 3. ფრჭეევნას სამაგრი ზრახნიანი 
ქანჩი, 4 –- ავზაკი, 5 –– მანომეტრი, 6 -– მანომეტ– 

რის გამომრთველი ონკანი, 7 –- ბერკეტი 

მანომეტრს 5 და ბერკეტით 7 მდოვრედ 

აამაღლებენ წნევას. §IM3-236 დიზილის 

ფრქვევანები უნდა ვარეგულიროთ საწვა- 
ვის შეშხაპუნების წნევაზე (ნემსების აწე– 
ვის წნევაზე), რომელიც 165+5 კგძ/სმ?-ის 

ტოლია, ხოლო წ§IM3-740 დიზელის 

ფრქვევანებს ვარეგულირებთ 18015 

კგძ/სმ? წნევაზე. 
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9M3-22 დიზელის შეშხაპუნების 

წნევას ვარეგულირებთ ხრახნით გარეთა 

ხუფის მოხსნის” შემდეგ მოშვებული 

კონტრქანჩის დროს. ზრახნის ჩახრახნის 

დროს შეშხაპუნების წნევა მაღლდება, 

უკუბრუნვისას –– მცირდება. 

ხელსაწყოზე (ნახა 19) აკვირდებიან 

მანომეტრის მაჩვენებლებს და აგრეთვე 
განსაზღვრავენ შეშხაპუნების დაწყებას 

და ფრქვევანების მიერ საწვავის გაფრქვე– 
ვას. წესივრული ფრქვევანა ყეელა ნა- 
ხვრეტიდან და ყველა მხარეს საწვავს თა- 

ნაარად უნდა აშხაპუნებდეს. ფრქვევანას 

კონუსზე არ უნდა გაჩნდეს წვეთები. 

ნწIM3-74ძ დიზელის ფრქვევანებს 

არეგულირებენ საქელურებით 9 (ნახ. 

20), როცა ქანჩი 2, ფრქვევანა 1, სადგ–- 
მელი 3 და შტანგი 4 მოხსნილია. სარეგუ- 

ლირებელი საყელურების საერთო სის- 

ქის გადიდებისს (ზამბარის შეკუმშვის 

გადიდებისას) წნევა მატულობს, შემცი- 

რებისას –– დაიწევს. 

გაფრქვევის ხარისხი დამაკმაყოფილე– 

ბელია, თუ ხელსაწყოს ბერკეტის წუთში 

70--80 რხევის დროს საწვავი გამოიფრ- 
ქვევა რად განაწილდება ნაკადის კონუსის 
ატმოსფეროში ნისლისებურად და თანაბ- 

განივ კვეთში. შეშხაპუნების დასაწყისი 

და დასასრული უნდა იყოს მკვეთრი. 

საკონტროლო კითხვები 

1. როგორ მოწმდება დიზელის კვების სისტე- 

მის ჰერმეტულობა? 

2. როგორ არეგულირებენ ტუმბოს სექციების 
მიერ საწვავის მიწოდების დაწყებას? 

ს. როგორ ამოწმებენ ფრქვეეანას, წესიერუ- 
ლობას? 
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ნახ. 20. §IM3-740 დიზელის ფრქეევანა: 

1–– ფრქეევან,ა 2 –– ფრქეევანს ქანჩი, 3-–-ს- 

დგმელი, 4 –– შტანგი, 5–– კორპუსი, 6 –– მამჭიღ- 

როებელი რგოლი, 7 –- შტუცერი, 8-- ფილტრი, 
9 –– სარეგულირებელი საყელურები 10 --ზამ- 

ბარა



მე-7 თავი 

ელექტრომოწყობილობის ტექნიკური მომსასურება 

ელექტრომოწყობილობის ტექნიკური 

მომსახურება დაკავშირებულია მთელი 

ავტომობილის ტექნიკურ მომსახურებას- 
თან და ასრულებენ ავტოელექტრიკოსები 

ავტომობილის მომსახურების ზონებში. 

ტექნიკური მომსახურება როგორც 
წესი, სრულდება ავტომობილიდან ელექ- 
ტრომოწყობილობის ცალკეული ხელსა- 

წკოების და აგრეგატების მოუხსნელად. 

მაგრამ თუ ტექნიკური მომსახურების 
პოსტზე შეუძლებულის მათს სრულ წე– 

სივრულობაში დარწმუნება, ყოველმხრივ 

შემოწმების მიზნით აუცილებელია ელ- 

ექტრომოწყობილობის ხელსაწყოებისა და 

აგრეგატების მოხსნა. 

§ 10. აპტომობილების ელეპტრომოწყობილო. 

ბათა ტექნიკური მომსასურების ოპერაციების 

სანიმუშო ნუსხა 

ყოველდღიური 
ერების დროს საჭიროა: 

შემოწმდეს განათებისა და სიგნალი- 
ზაციის, ბგერითი სიგნალის, მინასაწმენ– 

დის, ქარსაფარი მინის ჩამრეცხი მოწყო–- 

ბილობის, ვენტილაციის სისტემის, ხოლო 

ზამთრობით გათბობისა და ქარსაფარი მი–- 

ნის გათბობის მოწყობილობა. 

დათვალი- 

შემოწმდეს საკონტროლო-საზომი ხელ- 

საწყოების მუშაობა. 

გაიწმინდოს ფარების, სტოპ-სიგნალის 

უკანა, სანომრე დანების, უკუსვლის ფარ- 
ნებისა და გვერდითი მამეორებლების მი– 

ნები. 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახუ- 

რების სამუშაოებს ასრულებს ავტომობი- 

ლის მძღოლი. 

პირველი ტექნიკური 
მსახურების დროს აუცილებელია: 

შევამოწმოთ მინასაწმენდების, ქარსა- 
ფარი მინის ჩამრეცხი მოწყობილობისა და 

ვენტილაციის სისტემის მოქმედება, ხო- 

ლო ზამთარში --– გათბობის სისტემა და 

ქარსაფარი მინის გამთბობი და შემომქრე- 

ვი მოწყობილობანი; 

გაიწმინდოს აკუმულატორთა ბატარეა 

მტვრისა და ჭუჭყისაგან, აგრეთვე ელექ- 
ტროლიტის ნაკვალევისაგან; გაიწმინდოს 

სავენტილაციო ნახვრეტები; შემოწმდეს 

გამომყვანმანჭქვლებიანი სადენების ბუნი- 

კების კონტაქტების დამაგრება და საიმე– 

დოობა, შემოწმდეს ელექტროლიტის 

დონე აკუმულატორთა ბატარეაში. 

შემოწმდეს ბგერითი სიგნალის, ხელ– 
საწყოების ფარის ნათურების, ფარების, 

ქვეფარების, უკანა ფარების, სტოპ-სიგნა– 

ლის და სინათლის გადამრთველების მოქ– 

მედება,ა ხოლო ზამთარში -– გათბობისა 

და გამშვები შემთბობის სისტემების 

ელექტრომოწყობილობის მოქმედება: 

შემოწმდეს გენერატორის ამძრავი 

ღვედის დაჭიმულობა და საჭიროებისა- 

მებრ მოწესრიგდეს. 

მეორე ტექნიკური მომსა- 
ხურების დროს ასრულებენ რიგ სა– 
მუშაოებს ელექტრომოწყობილობის ძირი– 
თად აგრეგატებზე გარდა ამისა, „დი- 
ლობენ მასვე შეუთავსონ სეზონური ტექ– 
ნიკური მომსახურება. ტმ-2 შესასრულე–- 
ბელი სამუშაოებია: 

მ ო- 
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აკუმულატორთა ბატარეაზე: 

ბატარეის მდგომარეობის შემოწმება 

ელექტროლიტის სიმკვრივისა და დატვირ- 

თვის ქვეშ ელემენტების ძაბვის მხრივ, 

საჭირო შემთხვევაში ბატარეის მოხსნა და- 

სამუხტავად: 

აკუმულატორთა ბატარეის „მასასთან“ 

და გარეთა ქსელთან შემაერთებელი ელ- 

ექტროსადენების მდგომარეობის დამაგ- 
რების,ს აკუმულატორთა ბატარეის ამო- 

მრთველის მოქმედების და მისი ბუდეში 

დამაგრების შემოწმება. 

გენერატორზე რეგულა- 
ტორსა და სტარტერზე: 

დათვალიერება და თუ საჭიროა გენე- 
რატორის, სტარტერისა და რელე-რეგუ- 

ლატორის გარეთა ზედაპირების გაწმენდა 

მტვრის, ჭქუჭყისა და ზეთისაგან; 

სტარტერის, გენერატორისა და რელე– 

რეგულატორის შემოწმება და საჭიროები- 

სამებრ დამაგრება, გენერატორის ამძრავი 

ღვედის დაჭიმულობის რეგულირება. 

ზამთრისთვის საექსსპლუატაციოდ მო– 

მზადების დროს ავტომობილის მიერ 25-– 

30 ათასი კმ-ის გარბენისას (სეზონური 

მომსახურება): 

ა) ძრავადან გენერატორის, დამცავი 

ლენტის (ცვლადი დენის გენერატორებზე 
ჯაგრისსაჭერების) მოხსნა; კოლექტორის 

(საკონტაქტო თვლების), ჯაგრისების, სა- 

კისრების მდგომარეობის შემოწმება და 

თუ საჭიროა გენერატორის დაშლა და გა- 

ცვეთილი დეტალების (ჯაგრისები, მიმ– 

ჭერი ზამბარები) გამოცვლა, შიგა ღრუს 

გაქრევა შეკუმშული ჰაერით, გენერატო- 

რის აწყობა, ბორბლის სამაგრი სარჭებისა 

და ქანჩების მოჭიმვა. გენერატორის შე- 

მოწმება სტენდზე ნომინალური დატვირ- 
თვისას და ძრავაზე მისი დაყენება; 
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ბ) რელე-რეგულატორის მუშაობის შე– 

მოწმება დღა მისი ძაბვის რეგულირება 

წლის დროის გათვალისწინებით; 

გ) ძრავადან სტარტერის მოხსნა, მისი 

გარეთა ზედაპირის გაწმენდა ზეთისა და 
ჭუჭყისაგან. კონტავტების მდგომარეობის 
შესამოწმებლად სტარტერის დაშლა; შუა- 

ლედური საკისრის სამაგრი ხრახნების მო– 
ჭერისა და სახურავში ამძრავის მხრიდან 
მილისის გაცვეთის შემოწმება, სტარტე–- 

რის აწყობა და ამძრაყას კბილანის სვლის 

რეგულირების შემოწმება სტარტერის 

მუშაობი შემოწმება სტენდზე უქმი 

სვლის რეჟიმში და სრულ დამუხრუჭება- 

ზე; სტარტერის. დაყენება ძრავაზე. 

ანთების მოწყობილობაზე: 

ანთების კოჭას, მაღალი და ღაბალი 

ძაბვები” სადენების მდგომარეობის შე- 

მოწმება და საჭიროებისამებრ, მტვრის, 

ჭუჭყისა და ზეთისაგან გაწმენდა. 
სანაპერწკლო სანთლების ამოხრახნა, 

მათი მდგომარეობის შემოწმება და სა- 
ჭიროებისამებრ ნამწვის მოცლა და ელექ– 

ტროდებს შორის ღრეჩოს რეგულირება 

ან სანთლების შეცვლა; 
ძრავადან მწყვეტარა-მანაწილებლის 

მობსნა და დათვალიერება, მტერის, 3უჭ- 
ყისა და ზეთის გაწმენდა, სახურავის შიგა 

ზედაპირის გაწმენდა, კონტაქტების მდგო– 

მარეობის შემოწმება და საჭიროებისა- 

მებრ მათ შორის ღრეჩოს (კონტაქტების 

შერთული მდგომარეობის კუთზე) რეგუ- 

ლირება; ლილვის, ბერკეტისა და მუშტა 

მილისის ღერძების გაპოხვა, მწყვეტარა- 

მანაწილებლის დაყენება ძრავაზე: 
ანთების კონტაქტურ-ტრანზისტორული 

სისტემს დროს ძრავადან მწყვეტარა- 

მანაწილებლის მოუხსნელად გარეთა ზე– 

დაპირის გაწმენდა მტერის, ჭუქყისა და 
ზეთისაგან სახურავის შიგა ზედაპირის



გასუფთავებ,ა კონტაქტების გაწმენდა, 
ლილვის, ფილტრის, ბერკეტისა და მუშ- 
ტა მილისის ღერძის გაპოხვა; 

ავტომობილის მიერ 25-30 ათასი 

კმის გარბენის შემდეგ ზამთრისათვის 
მომზადების დროს (სეზონური მომსახუ- 
რება): 

ძრავადან მწყვეტარა-მანაწილებლის 

მოხსნა და მოძრავი დისკოს საკისრის, 

მწყვეტარას ბერკეტის, ლილვაკებისა და 
მუშტების დამლა და დათვალიერება; 
მწყყეტარა-მანაწილებლის აწყობა, ლილ- 
ვის. ფილტრის, ბერკეტის» ღა მუშტა მი- 

ლისის ღერძის გაპოხვა. მწყვეტარა კონ- 
ტაქტების შერთული მდგომარეობის კუ- 
თხის, ნაპერწკალწარმოქმნის მონაცვლე– 
ობის კუთხის ნაპერწკალწარმომქმნელის 

შეუფერხებლობის, ანთების წინსწრების 

ცენტრიდანული და ვაკუუმური რეგულა- 
ტორების მუშაობის შემოწმება სტენდზე. 

მწყვეტარა-მანაწილებლის ძრავაზე დაყე– 

ნება. 

განათებისა და სიგნალიზა- 
ციის ხელსაწყოებზე: 

ქვეფარების, ხელსაწყოების ფარის ნა- 

თურების, უკანა ფარნების. სტოპ-სიგნა- 

ლების, მოხვევის მაჩვენებლებისა და ბგე– 

რითი სიგნალების დამაგრებისა და მოქმე- 
დების შემოწმება; 

ფარების დაყენების, დამაგრებისა და 
მოქმედების შემოწმება და, თუ საჭიროა, 

ფარების სინათლის ნაკადის მიმართულე- 
ბის რეგულირება: 

სინათლის ფეხის გადამროთველისა და 

სტოპ-სიგნალის ამომრთველის ზედაპირი- 

სა და კლემების გაწმენდა ჭექყისაგან. 
ამუშავების შემთბობზე: 

ავტომობილის ზამთრისათვის საექს- 
პლუატაციოდ მომზადებისას (სეზონური 

მომსახურება): ამუშავების შემთბობის და 

ძრავას ამუშავების გამაადვილებელი სხვა 

დამხმარე სამუალებების მდგომარეობისა. 

და მოქმედების შემოწმება. 

§ II. აუმულაბორთა ბატარეის ძირითადი 

აწესიგრობანი და ბექნისური მომსახურება 

აკუმულატორთა ბატარეის უწესივრო– 

ბებს მიეკუთვნება ძლიერი თვითგანმუხ-. 

ტვა, მოკლე შერთვა, დაბრეცა, ფირფიტე- 
ბის დაშლა და სულფატაცია, მონობლო- 

კის ნაბზარები და გადახეხვა. 
გადიდებული თვითგანმეს- 

ტვა. აკუმულატორთა ბატარეის უმოქმე- 
დოდ ყოფნის ღროს ხდება მისი ბუნებ- 

რივი თვითგანმუხტვა რომელიც ბოსტ 

9590--71-ის თანახხად ბატარეის პლუს 

20+5%C-ზე 14 დღის განმავლობაში შე- 

ნახვის დროს არ უნღა აღემატებოდეს 

მისი ნომინალური ტევადობის“ 10%-ს, 

ხოლო 2ზ დღის განმავლობაში -– არა 
უმეტეს 20%-ს. 

აკუმულატორთა ბატარეის ძლიერი 

თვითგანმუხტვა შეიძლება მოხდეს შემ- 

დეგი მიზეზების გამო: 

აკუმულატორის ზედაპირი 

დაფარულია ჭუჭყით, ტენითა და ელექ- 
ტროლიტით. რაც იწვევს ბატარეის გან- 
მუხტვას სახვრავების ზედაპირზე: 

ელექტროლიტში მოხვდა მაენე მინა- 

რევები (განსაკუთრებით «კინა და სპი- 

ლენძი): 
ფირფიტების შერთვა შლამით, სეპარა–- 

ტორების უმნიშვნელო დაშლა. 

ფირფიტების მოკლე შერ- 

თვა ხდებ სეპარატორის დაზიანების 

რემთხვევში ფირფიტების ურთიერთშე- 
ხებისას, აგრეთვე დადებითი და უარყო- 
ფითი ფირფიტების ნაწიბურებს შორის 

ნემსისებური წანაზარდების გაჩენისას. 

მოკლე შერთვები 'შეიძლება მოხდეს აგ- 
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გარეთა



რეთვე საბრჯენ გვერდებსშორისი სივრ- 
ცის შლამით ამოესებისას. 

ფირფიტების დაბრეცა, რო- 

გორც წესი. აიხსნება სამუხტავი ან გან- 

მუხტვის დენის დიდი ძალით. 

ფირფიტების დაზიანება 

ხდება აქტიური მასის ჩამომეწყრების და 

გამოფხენის შედეგად, აგრეთვე ფირფი– 
ტების გისოსების კოროზიის გამო (ნახ. 

    
ნახ. 21. აკუმულატორთა ბატარეის ფირფიტების 
ხედი ავტომობილის მიერ 60000 კმ გარბენის 

შემდეგ: 
ა –– დადებითი ფირფიტა; 

ფიტა 

ბ-- უარყოფითი ფირ- 
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21, ა, ბ). ფირფიტის აქტიური მასისა და 

მისი გისოსის დაშლა ბუნებრივი პრო- 

ცესია, მაგრამ მას აჩქარებს ბატარეის 

ექსპლუატაციის არასწორი რეჟიმი -– მი- 
სი კვლავმუხტვა, განსაკუთრებით მაღალ 

ტემპერატურაზე. აკუმულატორთა ბატა- 
რეის კვლავმუხტვისაგან დასაცავად აუცი- 
ლებელია ძაბვისს რეგულატორის რეგუ- 

ლირების საზღვრების სწორად შერჩევა 
(იხ. ზემოთ). 

ფირფიტების სულფატაცია 

ეწოდება მათ ზედაპირსა და აქტიურ მა- 
საყძი გოგირდმჟავა ტყვიის (-050,) მსხვი– 

ლი კრისტალების გაჩენა, რომლებიც 

დამუხტვისას არ იხსნება. 

აკუმულატორებში სინთეზური სეპა- 

რატორების გამოყენებამ მკვეთრად შე- 

ამცირა ფირფიტების სულფატაციის შე- 

საძლებლობა. ამიტომ, ეს მოვლენა ახლა 

შეიძლება მოხდეს მხოლოდ აკუმულა- 

ტორთა ბატარეის მოუვლელობის შემ- 

თხვევაში. 

მონობლოკის ნაბზარები და 

გადახეხვა შეიძლება მოხდეს აკუ- 

მულატორთა ბატარეის მოუვლელობისა 

და ავტომობილზე მისი ცუდად დამაგრე– 
ბის გამო. როცა მონობლოკის ტიხრებში 

გაჩნდება ნაბზარები, მეზობელი უჯრედე– 

ბის ელექტროლიტი ერთმანეთს უერთ- 

დება დღა ეს ელემენტები აღარ ავითარე- 

ბენ საჭირო ძაბვას ამ დროს ბატარეის 

ძაბვა მკვეთრად დაბლდება (მაგალითად, 
ორი ელემენტის შერთვისას ძაბვა მცირ- 
დება 12-დან 8 ვ-მდე). 

აკუმულატორთა ბატარეის მდგომარე- 
ობის შემოწმება მოიცავს ელექტროლი- 
ტის დონის შემოწმებას და მისი სიმკვრი- 
ვის გაზომეას, აკუმულატორთა ბატარეის 

ძაბვის განსაზღვრას დამტეირთავი ჩანგ- 
ლით.



ელექტროლიტის დონის შე- 
მოწმება ხდება 5-6 მმ დიამეტრიანი 

მინის მილით ელექტროლიტის დონის 
გასაზომად მილი უნდა ჩავუშვათ სახუ- 
რავის ჩასასხმელ ხახაში დამცავ ბადეზე 
მიბჭენამდე, ზემოდან დავაფაროთ ცერა 
თითი, შემდეგ ამოვიღოთ და განვსა- 
ზღეროთ ელექტროლიტის სვეტის სიმაღ- 
ლე მილში (ნახ. 22, ა). ელექტროლიტის 

დონე დამცავი ბადის ზემოთ უნდა იყოს 

10-15 მმ-ით უფრო მაღლა, დონის 

აწევა ხდება მხოლოდ გამოხდილი წყლის 
დამატებით. ზამთარში წყალი რომ არ გა- 

იყინოს, რეკომენდებულია მისი ჩასხმა 

უშუალოდ გასვლის წინ ამუშავებული 
ძრავის დროს. 

ელექტროლიტის სიმკვრივის გაზომვით 

შესაძლებელია განვსახღვროთ აკუმულა- 

ტორთა ბატარეის დამუხტულობის ხარის- 

ხი. ელექტროლიტის სიმკვრიეეს ზომავენ 

სპეციალური ხელსაწყოთი (ნახ. 22, ბ) –– 

მკავასაზომით. ელექტროლიტის სიმკერი– 

ვის გასაზომად აუცილებელია აგრეთვე 

განისაზღვროს ბატარეის ელექტროლიტის 

ტემპერატურაც, თუ ელექტროლიტის 
ტემპერატურა პლუს 15%-ზე მაღალი ან 

დაბალია, საჭიროა ელექტროლიტის სიმ- 

კვრივე მივიყეანოთ 15%C-თან. ტემპერა- 

ტურის 15-ით შეცვლის დროს ელექ- 
ტროლიტის სიმკვრივე იცვლება დაახლო- 
ებით 0.01 გ/სმპ-ით (იხ. ქვემოთ). 

ულეკტროლიტის ტემპერატურა ?C .-45 30 
40,011 0 არეომეტრის ჩეენების შესწორება +0,02 

თუ ელექტროლიტის სიმკვრივე ცალ- 
კეულ აკუპულატორებში განსხვავდება 
0,01 გ/სმ!1-ზე მეტად, მაშინ საჭიროა მისი 

გათანაბრება 1.4 გ/სმჭ სიმკვრივის ელექ- 

„ტროლიტით ან გამოხდილი წყლით შევ- 

სებით. აკუმულატორის შევსება 1,4 გ/სმ3 

  

ნას. 22. ელექტროლიტის დონისა (ა) და სიმკვრი– 

ეთს (ბ) შემოწმება: 

1--მინის” ცილინდრი, 2 –– არეომეტრი, 3-–- ბუ- 
ნიკი, 4 –– რეზინის ბუშტა, 5 –- არვომეტრის სკა– 

ლა 

სიმკვრივის ელექტროლიტითV« ”შეიძლება 

მხოლოდ იმ შემთხევევაში, როცა ბატა- 

რეა მთლიანდ დამუხტულია და ელექ- 
ტროლიტის „დუღილის“ შედეგად უზ- 

15 0 –!5 –30 –45 

–-0,01 – 0,002 –-20,03 <0,04 

რუნველყოფილია მისი სწრაფად და სა- 

იმედოდ შერევა. 

ელექტროლიტის სიმკვრივის გაზომ- 

ვისას მასში წყლის ჩამატების შემდეგ ან 
ძრავას სტარტერით ამუშავების შემდეგ 

ბატარეა უნდა დავმუხტოთ მცირე დენით 
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გაწყვეტები და შერთვები აგზნების 

გრაგნილებსა და ღუზაში: აგზნების გრაგ- 

ნილის გაწყვეტა, ხვიათამორისი შერთვე- 

ბი აგზნების გრაგნილის კოჭებში, აგზნე- 

ბის გრაგნილების შერთვა გენერატორის 

კორპუსზე, ღუზის გრაგნილის შერთვა 

„მასასთან“, ღუზის გრაგნილის ზვიათშო- 

რისი შერთვა (როგორც წესი, შუბლის ნა– 

წილში), ღუზის გრაგნილის გაწყვეტა (სექ- 
ციის ბოლოსა და კოლექტორის ბიბილოს 

მორის კონტაქტის დარღვევა). 

გამხოლოებული მუსის შერთვა „მასა- 

ზე“ მუსსაქერის გამხოლოების დახიანე–- 
ბის გამო: 

კოლექტორის მომიჯნავე ფირფიტების 

შერთვა გრაფიტის მტვრით; 

გენერატორის სახურავში ბურთულა- 

საკისრის ჩასმის ადგილების გაცვეთა; 

ბურთულასაკისრების მწყობრიდან გა- 

მოსვლა, როგორც წესი, მათში საპოხის 

არარსებობის გამო; 

გენერატორის გაზეთიანება და გაჭუჭ- 

ყიანება, რაც იწვევს მის მტყუნებას (მა- 

გალითად, M##)ტ3 და M0#3 ავტომობი- 
ლებზე გენერატორში დიზელის საწვავის 
მოხვედრისას). 

1II1I #IIIM-201 საპოხის სამსახურის 
არასაკმარისი ვადა. რეკომენდებულია ეს 

საპოხი შეიცვალოს 15მ, MნIV 12LI 

M#M 139-- 64 საპოხით. 

2? ზე გაცვეთილ ან გატეხილ მუსებს 

ცვლიან ახლებით. ახალი ან ცუდად მი- 

ხეხილი მუსები აუცილებლად უნდა მი- 
ეხეხოს კოლექტორს. ამისათვის 80–-2100 

მარცვლოვან მინაქაღალდის 2 (ნახ. 24, ა) 
ზოლს რამდენჯერმე გაატარებენ მუსხსა 1 

და კოლექტორს შმორის. მინაქაღალდი 
აბრაზივიანი მხრით მიქცეული უნდა იყოს 
მუსისკენ. მიხეხვის შემდეგ კოლექტორსა 

6   

ნახ. 24. გენერატორის მომსახურება: 

ა მუხების მიხეხვა ბ -- გენერატორის კოლექ- 

ტორზე მუსების მიმჭერი ძალეის გაზომვა 

და მუსებს გააქრევენ შეკუმშული ჰა- 
ერით. 

მუსსაჭერში მუსის ადვილად მოძრა- 

ობას განსაზღვრავენ მუსსაჭერის ბერკე- 

ტის ხელით აწევით. თუ მუსა ჩაჭექილია, 
მას და მუსსაჭერს რეცხავენ ბენზინით. 
მუსსაჭერის ზამბარა მუსის კოლექტორ–- 
ზე უნდა აჰერდეს განსაზღვრული ძალით 
(60---1300 გძ-ით გენერატორის ტიპის 

მიხედვით). ამ ძალის სიდიდე რომ გან- 
ვსაზღვროთ, მუსის ქვეშ უნდა დავდოთ 
თხელი ქაღალდის ზოლი 3 (ნახ, 24, ბ), 

მუსსაჭერის 4 ბერკეტი მუსიდან გავწიოთ 
დინამომეტრის 5 კაუჭით ამ ზოლის გა–



ხანმოკლე დროში ან დავაყოვნოთ 1--2 
საათის განმავლობაში, რათა ელექტროლი- 

ტის სიმკვრივე ყველა აკუმულატორში 
გათანაბრდეს. 

ელექტროლიტის სიმკვრივის” მიხედ- 
ვით აკუბულატორთა ბატარეის განმუხ- 
ტულობის ხარისხი” განსაზღვრისათვის 
შეიძლება ვისარგებლოთ მე-3 ცხრილის 

მონაცემებით. 

დამტვირთავი ჩანგლით შე– 
მოწმება შესაძლებელს ხდის განვსა- 
ზღვროთ აკუმულატორთა ბატარეის მდგო–- 
მარეობა მისი განმუხტვის რეჟიმძი, რაც 
შვესაბამება ცხელი ძრავას ამუშავებას. 

ამისათვის დამტვირთავ ჩანგალს (ნახ. 21, 

ა. ა) აქვს რეზისტორები და ვოლტმეტ- 
რები. ბატარეის ტევადობის მიხედვით 

ქანჩებით 4 ღა 8 ჩაირთვება დამტვირთა- 
ვი რეზისტორის საჭირო სიდიდე. 

დამტვირთავი ჩანგლით აკუმულატორ- 
თა ბატარეს დამუხტულობის ხარისხის 
გაასახღვრის ღროს ჩვენებანი ვოლტმეტ- 

რისა. რომლის დატვირთვა შეესაბამება 
შესამოწმებელი ბატარეისს ტევადობას, 

უნდა შეესაბამებოდეს ქვემოთ მოყვანილ 
მონაცემებს: 

აკუმღლატორის ძ:ბვა,ა გ. „.1.7-)1,8 

ღამუხტულობის ხარ-სსი, % 

2. აკუმულატორთა ბატარესს ვანმუსტულობის 

ბარიზხი ღა მიხი შესატჟვისი ელექტროლიტის 

სიმკვრივე 

: პლუს 15%C ტემპერატურაზე მიყვანილი 

ელექტროლიტის სიმკვრივე, გ/სმპ 

  

ბატარეა მთლიანად _ ბ:ტარეა განმესტულია 

538ეხხელა 1 15%-ით  / §0%-ით_ _ 
1,310 1,270 1.230 

1.290 1.250 · 1,210 

1,27ე 1.230 1.19C 

1, 250 1,215 1,170 
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1,-C-1,7 

100 75 

დამტეირთავი ჩანგლით შემოწმების 

დროს წესივრული აკუმულატორის ძაბვა 

მუდმივი უნდა იყოს არანაკლებ 5 სთ-ის 

განმავლობაში-ი ჩანგლით შემოწმების 

დროს აკუმულატორთა სახურავების ნახ- 

ვრეტები დახურული უნდა იყოს საცობე- 

ბით თუ ელექტროლიტი“ სიმკვრივე 
1200 მ/სმპ-ზე უფრო დაბალია, აკუმუ- 

ლატორის შემოწმება დამტვირთავი ჩან– 

გლით რეკომენდებული არ არის, 

აკუმულატორთა ბატარეის 

მოვ ლა. ბატარეის სამსახურის ვადა გა- 
რანტირებულია, თუ დავიცავთ მისი მოვ- 

ლის წესებს და ავტომობილის ელექტრო– 
მოწყობილობის წესივრულობას. ამიტომ 

ავტომობილის მომსახურების დროს აუ- 

ცილებელია ბატარეას მოვაცილოთ მტვე- 

რი და ჭუჭყი. ბატარეის სედაპირზე და- 

ღვრილი ელექტროლიტი გადავწმინლოთ 

ნიშადურის სპირტში ან კალცინირებული 

სოდის ხსნარში (10%-იანი ხსნარი) და– 

სველებული სუფთა ჩვრით. გავწმინდოთ 

ბატარეის დაჟანგული გამომყვანი ელე– 
მენტი და სადენების ბუნიკები: შევამოწ- 
მოთ ბუდეში ბატარეის ჩამაგრების სიმ–- 

ტკიცე. სატვირთო ავტომობილებზე, სა- 

1,5-),ტ 1,4-1.5 1.1-–1.4 

50 25 0 

დაც შესაძლებელია ბატარეის ქვეშ მოვა- 

თავსოთ რეზინის ქვესადებები, შევამოწ– 

მოთ ბატარეის გამომყვანი კლემებით სა- 

დენების ბუნიკების კონტაქტის დამაგრე–- 

ბა და სიმტკიცე. არ დავუშვათ სად„ნების 
დაჭიმულობა, რათა აცილებულ იქნეს 
გამომყვანი კლემების დაზიანება და მას- 
ტიკაში ნაბზარების გაჩენა შევამოწმოთ 

და საჭიროებისამებრ გავწმინდოთ აკუ- 

მულატორთა საცობებში სავენტილაციო 
ნახერეტები.



  

  

  

ზან. 23. აკკუმულატორთა ბატარეის შემოწმება დამტვირთავი ჩანგლით; 

ა -– ჩაიგლის მოწყობ-ლონა, ბ –- ძაბვის გაზომვა; 1, 3 –– ღამტვირთავ- წინაღობანი--0.0) და 

+.92 ომი, 2, 9 –– ჩანგლის დანები, 4 და 8-- დამტეირთაეი წინაღობის ჩამრთეელი ქანჩები, 
§– ვოლტმეტრი, 6 –– სახელური, 7 –– დამცავი გარსაცმი 

არანაკლებ 10–-15 დღეში ერთხე 

აუცილებლად უნდა შევამოწმოთ ბატა- 
რეის განმუსტულობის ხარისხი ელექტრო- 
ლიტის სიმკვრივის მიხედეით ან დამ–- 
ტეირთაეი ჩანგლით. 25%-ზე უფრო მე- 
ტად, ხოლო ზაფხულში 50%-ზე მეტად 

განმუხტული ბატარეა უნდა მოვხსნათ 
ავტომობილიდან და დავაყენოთ დასა- 

მუსტავად. ამავე ვადებში ვამოწმებთ აე– 

ზის მთლიანობას (ნაბზარების არარსებო- 

ბას) და ელექტროლიტის გამოჟონვას, აგ– 

რეთვე ელექტროლიტის დონეს ბატარეის 
თითოეულ აკუმულატორში. 

თუ ბატარეის ზედაპირზე გაჩნდა ნა- 

ბზარები, აუცილებელია მათი ლიკვიდი- 

რება სუსტ ალზე მასტიკის შემოლხობით. 

§ 1». მუდმივი და ცვლადი დენის 

გენერაბორების კირითაღი უწესივროგანი 

და ბეკნიკური მომხახურება 

მუდმივი დენის გენერატორის ძირი- 

თადი უწესივრობანია: 
მუსების ქვეშ გაძლიერებული პერ- 

წკელა, მუსებსა და კოლექტორს შორის 
კონტაქტის დარღვევა. ამ უწესივრობათა 
მიზეზებია მუსებისა და კოლექტორის და– 
ჭუქყიანება, კოლექტორზე მუსების არა–- 
მჭიდროდ მიჭერა, ზამბარების სუსტი და- 
ჭიმულობა და მუსების გაცვეთა, მუსების 
გაჭექვა მუსსაჭერში. 

კოლექტორის გადახურება და მუსე6-ს 
ძლიერი გაცვეთა ეს, როგორე წესი, 

ხდება კოლექტორზე მუსების ზედმეტად 
დაჭირებით; 
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თავისუფლებამდე, დავაფიქსიროთ დინა- 
მომეტრის მაჩვენებელი. 

ცვლადი დენის გენერატორების ძირი–- 

თადი უწესივრობაა შემდეგი: 

მუსებისა და საკონტაქტო 

რგოლების სწრაფი ცვეთა რაც 

ხდება საკონტაქტო რგოლების როტორის 

ცემის გადიდების გამო, აგრეთვე საკონ- 
ტაქტო რგოლებზე მტვრიანი ზეთის მოხ- 

ვედრის შედეგად, გენერატორის 
არანორმალური ხმაური, ხმა- 
ურის მიზეზი შეიძლება იყოს საკისრების 

გაცვეთა და ჩაჭექა, საკისრის ჩასასმელი 
ადგილის გაცვეთა, არასაკმარისი საპოხი 

საკისრებში, მომჭიმი ღვედის მეტისმეტად 

დაჭიმეა ან დაბრეცა როტორის მოდება 
სტატორის პოლუსებზე. 

მუსების ჩაკიდება მუსსაჭერში; 

საკონტაქტო რგოლის მიწვა; 

სტატორის ფაზური გრაგნილების გა- 

წყვეტა ან მოკლე შერთვა; 
აგზნების გრაგნილის ბოლოების გან–- 

რჩილვა საკონტაქტო რგოლებიდან ან გა- 

წყვეტა აგზნების გრაგნილში; 

დიოდების გარღვევა ან გაწყვეტა; 
დიოდის „მასასთან“ შეერთებაში კონ–- 

ტაქტების დარღვევა. 
გამმართველის და ცალკე- 

ული ვენტილების შემოწმე- 

ბა. გამმართველის თითოეულ მხარში 
უკუდენის სიდიდეს განსაზღვრავენ 25, ა 

ნახ--ზე გამოსახული სქემის მიხედვით, 
თითოეული ვენტილი წესივრულობის 

შემოწმება შეიძლება გამმართველის თი– 

თოეულ მხარზე მომჭიმების ძაბვის და- 

ცემის გაზომვით (სქემა 25, ბ ნახ-ზე). ამ 

შემთხვევაში თითოეულ მხარზე რეოსტა- 

ტით მორიგეობით აყენებენ დენს მოცე- 
მული ტიპის გამმართველისთვის ტექნი- 

კური პირობების თანახმად და ზომავენ 

ძაბვის“ დაცემის სიდიდეს გვენტილების 

წესივრულობას განსაზღვრავენ 26, ა ნახ– 

ზე გამოსახული სქემის მიხედვით. ვენტი– 
ლი წესივრულია, თუ ნათურა ანთია, რო– 

ცა წყაროს „+“ შეერთებულია ვენტი– 

  

  

  

          

  

        

  
ნახ. 25. გამმართეელის შემოწმების სქემა: 

ა-- უკუდენის განსაზღერა სქემის მხრებში, ბ-- 
ძაბვის დაცემის განსაზღვრა სქემის მხრებში 

ლის „+ %-თან. თუ ვენტილი გახვრეტი- 
ლია, მაშინ ნათურა ანთია გადამრთველის 
ორივე მდებარეობის დროს, ვენტილის 
გაწყვეტის შემთხეევაში ნათურა არ ინ- 
თება გადამრთველი” არც ერთ მდება- 
რეობაში. ვენტილში ძაბვა არ უნდა აღე- 
მატებოდეს მისთვის დასაშვები მნიშვნე– 
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ნახ. 26. კაჟბადიანი ქენტილების შემოწმების 

სქემა: 

ა–- ცალკე გენტილის შემოწმება. ბ –– ვენტილის 

შემოწჰპება სნI-I (86L -2) გამმართგელის 

ბლოკში 

ლობის ზღვარს. ცვლადი დენის ქსელიდან 

ვენტილების შემოწმება არ შეიძლება, 

ბლოკის სახის შესრულებულ გამმართველ 
მოწყობილობას (886L-1, 8861 -2 და სხვ.) 

ამოწმებენ ისე, როგორც 26, ბ ნახაზზეა 
ნაჩვენები. 

§ 13. რელე.რეგულარორების ძირითადი 

უწესიჭრობანი და ტექნიკური 

მომხახურება 

ავტომობილზე აკუმულატორთა ბატა- 
რეის დამუხტვის სწორი პირობების უზ- 

რუნველსაყოფად და გენერატორის გადა- 

ტვირთვისაგან დაცვის მიზნით (დენის შე– 

მზღუდველიაი რელე-რუგულატორები- 
სათვის) აუცილებელია პერიოდულად შე– 

მოწმდეს რელე-რეგულატორი ცალკე- 
ული ელემენტები და ნორმიდან გადახვე- 

რელე-რეგულატორის შემოწმებისას 
განსაზღვრავენ; ძაბვს რეგულატორით 

დაცულ ძაბვის სიდიდეს (იხ. ცხრ. 4), 
უკუდენის რელეს კონტაქტების ჩართვის 

ძაბვისა და მათი განრთვის დენის ძალის 
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სიდიდეებს, აგრეთვე დენის შემზღუდეე- 
ლი. განსასღვრული დენის ძალას. გენე- 

რატორისა და რელე-რეგულატორის ნორ- 

მა-ური მუშაობისათვის დიდი მნიშვნე- 

ლობა აქვს ელექტროგაყვანილობის მდგო- 

მარკობას გენერატორსა, რელე-რეგულა- 

ტორს და აკუმულატორთა ბატარეას 
შორის, აგრეთვე „მასასთან“ მათი შეერ- 
თების საიმედოობას. ამიტომ, რელე-რე- 

გულატორის შემოწმებისა და რეგულირე- 

ბის დაწყებამდე საჭიროა გულდასმით 

შევამოწმოთ აღნიშნული ელექტროგაყვა- 
ნილობი მდგომარეობა და სადენების 

შეერთების სქემის სისწორე. 
შემოწმების დროს აღმოჩენილი დე- 

ფექტები (განაწყვეტები გამხოლოების 
დასიანება,ა საკონტაქტო კლემების გა- 

ჭუჭყიანება და მოდუნება, მოკლე შერ- 

თვეები და სხვ.) აუცილებელი უნდა იქნეს 

რელე-რეგულატორის შემოწმებისა და 

რეგულირების დაწყებამდე. ძაბვის 66350 

რეგულატორის (ავტომობილი 3I11II1-130, 

LI#3-241 შემოწმების დროს აუცილებ- 

ლად უნდა შევამოწმოთ ანთების ამო- 

მრთველის კონტაქტებიც. თუ ამომრთვე- 

ლის კონტაქტები მიმწვარია (12 ა დენის 

დროს ძაბეის დაცემა 0,15 ვ-ზე მეტად), 
მაშინ სარეგულირებელი ძაბვა გაიზრდე- 

ბა. 

ავტომობილის ელექტრომოწყობილო- 

ბის ხელსაწყოებს ყოველდღიურად ყუ- 
რადღებით თუ ვადევნებთ თვალყურს, 
საკმაოდ ზუსტად დავადგენთ, ძაბვის რე- 

გულატორს როდის გააჩნია სარეგული- 

რებელი ძაბვის გადიდებული ან შემცი- 

რებული მნიშველობა, 

სარეგულირებელი ძაბვის 

გადიდებული მნიშვნელობის 

მაჩვენებლებია:



4. რელე-რეგულატ ორის მუშაობის შესამოწმებელი მონაცემები 

  

აკუმულატორთა ბატარეის დანადგარი ავტომობილზე 

  

  

  

    
  

  

  

_ გარეთა კაპოტქვეშა 
L-7 , ელექტრომოწ-| ძაბვა რელე-რეგულატო- | 20% ტემპერატურის 

კლიმატური წლს (ყო უბის. რების დროს, ვ 
სისტემის 

რაიონები დროი | მინალური. | რეგულა- რეგ. 
ძრავა ტორის | უჯუდენის ტორის. უკუდენის 

მიერ დ–, რელეს მიერ და.) რელეს 
ყძულ | ჩართები | ცული )| ჩართე 
ძაბვა ს ძაბეა 

კონტინენტურჰავიანი ზამთარი 24 30,2 26,0–-27,0 – – 
ჩრდილო რაიონები ზამ- 12 150 | 12,5–13,0, 14,5 | 12,5–13,0 
თარში მინუს 40% 6 7,5 6,3- ტ,5 7,3 6,3 6,5 
ტემპერატურით 

ზაფხული 24 2გ,00 | 25,0–-26,0 –_ – 
12 14,0 | 12,0–12,5) 11,7 | 12,0--12,5 
6 200 | 6,0-–- 6,3| 6,9 6,0– 6,3 

ცენტრალური რაიონები მთელი 24 28.5 | 25,0-26,0 – _ ზამთარში მინუს ე09C წელ 12 14,2 | 12,0–12,5| 12,7 | 19,0–12,2 
ტემპერატურით რ 7,1 6,0-– 603) 6,9 | 6,0-– 6,1 

სამხრეთის რაიონები მთელი 24 27,0 24,0-–-25,0 – – 
წელ 12 13,5 11,9--12,2 13,5 11,8–12,2 

6 6,8 5,9–- 6,1 6,8 5,9– 6,1 

შენიშენები: 

            
1. ძაბვის რეგულატორს არეგულირებენ გენერატორის ღუზის 3000 ბრ/წთ სიხშირით 

ბრუნვის დროს (თუ არ არსებობს სზეა სპეციალური მითითება გენერატორის კონკრეტული 
ტიპისათვის) და როცა სადატეირთვო დენის ძალა ნომინალურის ნახევარია, 

2. ძაბვის რეგულატორი კელავრეგულირება, ასრულებენ იმ შემთხვევაში როცა 
ცხრილში 12-ვოლტიანი ელექტრომოწყობილობის ავტომობილებისათვის მოცემულ მნიშვნე- 
ლობებთან შედარებით გადაზრა +0,5 ე-ზე მეტია. 

3. წლის ზამთრის პერიოდში ბატარეის სისტემატურად უკმარდამუხტვის შემთხეევაში 
12 ე-იანი ელექტრომოწყობილობის ავტომობილებისათეის დასაშეებია ცხრილში მოცემულ–- 
თან შედარებით 0,5 ე-ით მეტი ძაბვიანი რეგულატორის კვლაერეგულირება. 

ელექტროლიტის სისტემატური გაშხე- 

ფება სავენტილაციო ნახერეტიდან აკუმუ- 
ლატორთა ბატარეის სახურავებში ელექ– 

ტროლიტის ნორმალური დონის დროს; 

5 ა-ზე მეტი სამუხტავი დენი, რომე– 

ლიც არ მცირდება 4--6 სთ განმავლო– 

4 ი. ბოროევსკიხი 

ბაში დღის უწყვეტი სვლის პირობებში; 
სინათლის ხელსაწყოებზე ნათურების 

ხშირი გადაწვა (ინტენსიური ღამის სვლის 

დროს); 

თეთრი ნაფიფქი ბატარეის სამაგრი 
ლითონის ჩარჩოზე. 
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სარეგულირებელი ძაბვის 

მაჩვენებლის შემცირების ნი- 
შნებია: 

ავტომობილზე აკუმულატორთა ბატა- 
რეის სწრაფი განმუხტვა, რის გამოც სა- 

ჭირო ხდება ხშირ-ხშირად დამუხტვა სა- 
მუხტავ სადგურში; 

ძრავას მუხლა ლილვის გრეხის სიხში- 
რის სწრაფი დაქვეითება სტარტერისაგან. 

ბატარეის სწრაფი განმუხტვის დროს 

აუცილებლად უნდა შევამოწმოთ: ელექ- 
ტროლიტის დონე და სიმკვრივე, ავზისა 
და ბატარეის სახურავების, გამტარებისა 
და მომჭერების მდგომარეობა წრედში: 

გენერატორი –– აკუმულატორთა ბატარეა, 

ძაბვა თითოეულ აკუმულატორზე, აგრეთ- 
ვე ბატარეის, გენერატორისა და რელე– 

რეგულატორის შეერთება ავტომობილის 

„მასასთან“, გენერატორის წესივრულობა. 

რელე-რეგულატორს ვამოწმებთ და ვა- 
რეგულირებთ ავტომობილის ექსპლუატა- 
ციის კლიმატური პირობების, აკუმულა- 
ტორის დაყენების ადგილის (გარეთ თუ 

კაპოტქვეშ და ავტომობილის ექსპლუა- 

ტაციის ინტენსიურობის მიხედვით. 

§ 14. სტარტერის ძირითალი უწესივრობანი 

და ტეკნიკური მომსასურება 

სტარტერის ძირითადი უწესივრობანია: 
კოლექტორის გაჭუჭყიანება და მოწევა, 

მუსების გაცვეთა და ჩაკიდება, თავისუ- 

ფალი სვლის ქუროს წაბუქსავება ან გა- 

ჭედვა, ღუზის ხეიათა ზებრუნი, წევის 

რელეში სტარტერის ჩართვის კონტაქტე- 
ბის მოწვა, მომჭიმი ხრახნებით სახურა- 

ვების მოჭიმვის მოშვება, მამხოლოებელი 
საყელურებისა და მუსსაჭერების ფირფი- 

ტების ამოწვა, წყლის რელეს ღუზის ჩა- 
ჭექა ელექტრომაგნიტის კოჭას მილისში, 

საკისრების გაცვეთა, სტარტერის ღუზის 
ლილეზე ამძრავის ჩაჭექა, საწევის რელეს 

გრაგნილის გაწყვეტა და ბუფერის ზამბა- 
რის მოდუნება. 

სტარტერის ტექნიკური მომსახურების 
დროს პირველად უნდა შევამოწმოთ სა- 
დენებისა და სტარტერის წრედის კლემე- 
ბის მდგომარეობა. 

განსაკუთრებული ყურადღება უნდა 
მივაქციოთ სტარტერის კოლექტორის და 

მუსების მდგომარეობას. კოლექტორის სა- 

მუშაო ზედაპირი უნდა იყოს გლუვი და 
მნიშვნელოვნად არ იყოს მომწვარი. გა- 

ჭუჭყიანების შემთხვევაში სამუშაო ზედა- 
პირი უნდა გავწმინდროთ ბენზინში დას- 

ველებული სუფთა ჩვრით. თუ ჭუჭყი და 
მიწვის ნაშთები არ ეცლება, მაშინ კო- 

ლექტორი უნდა გავწმინდოთ წვრილმარ- 

ცვლოვანი მინს ზუმფარით (80-–-100 

მარცვლოვანით), თუ მიწვის კვალი ამი- 
თაც არ მოსცილდება, სტარტერი აუცი- 

ლებლად უნდა დავშალოთ და კოლექტო- 
რი გავწმინდოთ ჩარხზე დამუშავების 

სიმქისე არ უნდა იყოს მე-7 კლასზე და–- 
ბალი. 

მუსები თავისუფლად, ჩაჭექის გარეშე 
უნდა მოძრაობდეს მუსსაჭერებში და არ 

იყოს ძლიერ გაცვეთილი. 
სტარტერის ტექნიკური მომსახურების 

დროს ამოწმებენ მუსსაჭერებზე მუსების 

ბაგირაკების ბუნიკების სამაგრი ხრახნე–- 
ბის მოჭიმვას, თუ საჭიროა მოჭიმავენ. 

ამოწმებენ სტარტერის რელეს კონ- 
ტაქტების მდგომარეობას, ხოლო საკონ- 

ტაქტო კოლოფზე გადაწმენდენ მტვერს. 
თუ კონტაქტები მნიშვნელოვნად არის 

მომწვარი, უნდა გავწმინდოთ მინის წმინ– 

და ზუმფარით ან ბრტყელი ხავერდა 
ქლიბით თუ საკონტროლო ჭანჭიკები 

მნიშვნელოვნადა გაცვეთილი საკონტაქ-



ტო დისკოსთან შეხების ადგილებში, ისი- 
ნი უნდა მოვაბრუნოთ 180”-ით. 

სტარტერის კბილანას შვერის შემო- 

წმებისა და რეგულირების დროს აკუმუ- 
ლატორთა ბატარეის დაღებითი კლემა 

უნდა შევუერთოთ სტარტერის რელეს 
გრაგნილების გამომყვან კლემას, ხოლო 

უარყოფითი კლემა –– სტარტერის კორ- 

პუსს („მასას“). ამ დროს რელეს ღუზა 
შეიზიდება და გამოსწევს კბილანას. კბი- 

ლანას ტორსსა და საბჯენ რგოლს შორის 

ღრეჩოს გაზომავენ ლითონის სახაზავით. 

მტვრის მოსაცილებლად სტარტერს 

გააქრევენ ჰაერით, ხოლო სტარტერის ში- 

გა ღრუები თუ ძალიან არის გაქუვყიანე- 

ბული, საჭიროა მისი დაშლა და გაწმენდა. 
სტარტერის სახურავებსა და ამძრავს 

ჭუპვს დასველებული 
ჩვრით. "აღნიშნული დეტალების გარეცხვა 

ნავთის აბაზანაში აკრძალულია სრიალის 

ფოროვანი ბრინჯაო-გრაფიტის საკისრე- 

ბიდან და ძრავას თავისუფალი სვლის ქუ– 

როდან საპოხის გამორეცხვის შესაძლებ- 

ლობის გამო. 

აცლიან ნავთში 

6 15. ანთების სისბემიხ ძირითადი 

უწესივჭრობანი და ტეკნიკური 

მომსახურება 

ანთების სისტემის ძირითადი უწესივ– 

რობანია ანთების კოჭას, მწყვეტარა-მანა– 

წილებლისა და ანთების სანაპერწკლო 

სანთლების უწესივრობანი. 

ანთების კოჭას ძირითადი უწესივრო- 

ბანია პირველადი და მეორეული გრაგნი–- 

ლების განმხოლოების დაზიანება (ხვიათა- 

შორისი შერთვა), გრაგნილების გაწყვეტა 

შეერთების ადგილებში კონტაქტების 
დარღვევა. ან დამატებითი რეზისტორის 

გაწყვეტა, მეორეული გრაგნილის საწყის 

რიგებში ელექტრული გარღვევა გამხო- 
ლოებიდან. 

დაზიანებულსამხოლოებლიანი 

ბის კოჭა უეჭველად უნდა გამოვცვალოთ. 
ანთების კოჭას უწესივრო დამატებითი 

რეზისტორი უნდა შევცვალოთ ან გა- 

მოვცეალოთ. 
მწყვეტერამანაწილებლის 

უწესივრობანია: კონტაქტების გა- 

ზეთიანება ან მოშვება, მწყვეტარას კონ–- 
ტაქტებს შორის არასაკმარისი ან მეტად 
დიდი ღრეჩო, კონდენსატორის დაზიანება 

(შემონაფენისს გარღვევა ან კონტაქტის 

დაკარგვა გამომყვანებთან), როტორისა და 
სახურავის გაჭუჭყიანება, ნაბზარები სა- 

ხურავებში, ბერკეტის ზამბარის დაჭიმუ- 

ლობის მოდუნება, წამყვანი ლილვაკის 

მილისების გაცვეთა, მწყვეტარას ბერკე- 

ტის ბალიშების ან მილისის (ღერძის) 

გაცვეთა, საკისრებში ბურთულები” სა- 

გორავი ბილიკის გაცვეთა და ცენტრიდა- 
ნული რეგულატორის ზამბარების მოშვე- 

ბა, ვაკუუმრეგულატორის 

მწყობრიდან გამოსვლა, მწყვეტარას მუშ- 

ტის გაცვეთა, ცენტრიდანული რეგულა- 
ტორი ტვირთების ღერძებისა და ნა–- 

ხვრეტების გაცვეთა. 

ანთების სანაპერწკლო სან– 
თლების ძირითადი უწესიე- 

რობანია: კორპუსსა და ცენტრალურ 

ელექტროდზე არასაკმარისი ჰერმეტულო- 

ბა, ცენტრალური და გვერდითი ელექ- 
ტროდების გაცვეთა, იზოლატორის (კალ- 

თის) თბური კონუსის დაზიანება: სანთ- 
ლის შიგა ზედაპირზე ნამწვის გაჩენა, რაც 

იწვევს ელექტროდებს შორის საჰაერო 

ღრეჩოს დაშუნტვას. 

მწყვეტარა-მანაწილებლის 

ტექნიკური მომსახურება. მა- 

ნაწილებელი პერიოდულად უნდა გავპო– 
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ანთე- 

დიაფრაგმის



ფარებისა და სხვა მოწყობილობათა კვე– 
ბის წრედის გაძლიერებული წინაღობა. 
ფარების კვების წრედში ძაბვა არ უნდა 

დაეცეს 0.5 ვ-ზე მეტად ელექტოომო- 
წკობილობის 12-ვოლტიანი სისტემისათ- 

ვის. ძაბვის რეგულატორის გადიდებული 

რეგულირება ამცირებს ნათურების სამ- 

სახურის ვადას და ზრდის შემხვედრი ავ- 

ტომობილების მძღოლებისათვის თვალის 

მოჭრის საფრთხეს. 

ტექნიკური მომსახურება. 

ფარების ძირითადი კვანძია ოპტიკური 

ელემენტი ამიტომ მას განსაკუთრებით 

გელდასპით უნდა მოვუაროთ. ოპტიკურ 

ელემენტში მტვრის ან ჭუჭყის მოხვეღ- 
ღით სანათლის ძალა მცირდება. თუ ამ- 

რეკლის სარკეს მნიშენელოვნად დაედო 

მტვერი, იგი არ უნდა გამოვწმინდოთ ხა– 

ხიდან ჩერით, არამედ ელემენტის შიგა 

ნაწილი უნდა გამოვრეცხოთ წყლით და 

შემდეგ გავაშროთ ჰაერზე. 

თუ შუქსაბნეველა (მინა) გაიბზარა ან 

გატყდა, იგი დაუყოვნებლივ უნდა გა- 
მოვცვალოთ, რადგან წინააღმდეგ შემ- 
თხვევაში ამრეკლის სარკეს დააზიანებს 
ნაზხზარიდან შესული ჭუჭყი და მტვერი. 

ოპტიკური ელემენტის დამლისა და 

აწყობის დროს აკრძალულია ამრეკლის 

სარკეზე ხელით შეხება. 

თუ შუქსაბნეველას მოხსნის შემდეგ 

აღმოვაჩენთ, რომ ამრეკლი მეტისმეტად 

არის გაჭუჭყიანებული, იგი დავალცვამდე 
უნდა გავრეცხოთ სუფთა წყალში ბამბით 

და გავაშროთ პირქვე (სარკით ქვემოთ). 

ამრეკლის ზურგის მხრიდან ჩაყენებუ–- 

ლი ნათერების გამოსაცვლელად უნდა 
მოეხსნათ კარბოლიტის ვაზნა მასზე წი–- 
ნასწარ დაჯირებით და მარცხნივ მობრუ- 
ნე+ით. 
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ნათვერების გამოცვლის დროს აუცი- 

ლებლად თვალყური უნდა ვადევნოთ, 
რომ მტვერი არ მოხვდეს ოპტიკურ ელე- 

მენტში. სასურველია, ნათურები გამოვ- 

ცვალოთ შენობაში, სადაც ჰაერი მინიმა- 

ლურად არის გამტვერიანებული. 

ფარების სარეგულირებლად ავტომო- 

ბილი (უტვირთოდ) უნდა დავაყენოთ ჰო- 
რიზონტალურ მოედანზე, რათა მისი სი- 
გრძივი ღერძი კედლის ან სპეციალური 

ეკრანის პერპენდიკულარული იყოს, რო- 
მელიც ავტომობილის ფარებიდან მოთავ- 

სებული უნდა იყოს .10 მ დაშორებით. 
ამის შემდეგ ეასრულებთ ეკრანის მონიშ- 

ვნას. 

ამისათვის ეკრანზე გავატარებთ ვერ- 

ტიკალურ ხაზს, რომელიც ავტომობილის 

ღერძს უნდა ემთხვეოდეს (ნახ. 29). 

მისგან ორივე მხარეზე გადავხაზავთ 
ორ ვერტიკალურ ხაზს თანაბარ მანძილ- 

ზე, რომელიც ფარების ცენტრებს შორის 

მანძილის ნახევრის ტოლია. 

ს)6-ტ0ტჩL საზი 
Iპჩს 622.) . 
აატოპოსი ლეს რეM/1 

იაა ს თუნტაის ხაზი     
Vე6545M2ს სიყაღის სს. 

ნახ. 29. ეკრანის მონიშვნა 311II-120 ავტომობი–- 

ლის ფარების სარეგულირებლად 

შემდეგ გავხაზათ ჰორიზონტალურ 

ხახს მიწიდან ფარების ცენტრების დო- 
ნეზე. ამ ხასიდან 150 მმ-ით ქვემოთ გა–- 

ვხაზავთ #-/# ჰორიზონტალურ ხაზს. ახ–-



ლო შუქის შესამოწმებელი პორიზონტა- 
ლური ნ6- ნ ხაზი გადის #-/# ხაზიდან 

435 მმ-ით ქვემოთ. შემდეგ ჩავრთავთ 
ფარების“ შორ სინათლეს, ღავფარავთ 

მარჯვენა ფარს და ვარეგულირებთ მარ- 
ცხენა ფარის სინათლეს ისე, რომ შუქის 

ლაქის“ ცენტრი მდებარეობდეს ქვედა 
პორიზონტალური და მარცხენა ვერტიკა- 
ლური ხაზების გადაკვეთაზე. სარეგული- 

რებლად უნდა ვაბრუნოთ ფარების ვერ- 

ტიკალური და ჰორიზონტალური რეგუ- 

ლირების ხრახნები, 

ანალოგიურად ვარეგულირებთ მარ- 
ჯეენა ფარს. 

რაკი დავრწმუნდებით, რომ ეკრანზე 
ორივე ფარის შუქის ლაქების ზედა ნა– 
პირები ერთ დონეზეა, დავამაგრენთ ფა–- 

რებს. დამაგრების შემდეგ ხელახლა შევა- 

მოწმებთ მათი რეგულირების სისწორეს. 
ფარების შორი სინათლის მოწესრიგე– 

ბის შემდეგ ჩავრთავთ ახლო სინათლეს. 

ახლო სინათლის ლაქების ცენტრები უნ- 
და განლაგდეს 6-8 ხაზზე. 

თუ შორი სინათლე სწორად არის რე–- 

გულირებული და ახლო სინათლის ცენ–- 

ტრები 8ს– ნ მიმართ გადაწეულია, უნდა 

შევამოწმოთ ფარებში ნათურების ჩასმის 

სისწორე ან გამოვცვალოთ ნათურები. ევ– 

როპული ასიმეტრიულშუქიანი (ავტომო- 

ბილები 8#3, „მოსკვიჩი“ და სხვ.) ფარე- 

ბის სინათლის რეგულირება უნდა ჩატარ- 

დეს ქარხნის ინსტრუქციის მიხედვით. 

§ 17. საკონტროლო-საზომი სელსაწუოების 

ძირითაღი უწესივრობანი ლა ტექნიკური 

მომსასურეგა 

სპიდომეტრის ძირითადი უწესივრობა- 
ნია აკტტომობილის მოძრაობის სიჩქარის 

არასწორი ჩვენება სიჩქარის კვანძის მო- 

უწესრიგებლობის, სპიდომეტრის ისრის 

რხევისა და მრიცხველი კვანძის დოლების 

ჩაჭექის გამო. სპიდომეტრის უწესივრო- 

ბის აცილებამდე უეჭეელად უნდა შევა- 
მოწმოთ მოქნილი ლილვის და მისი ამ- 
ძრავის წესივრულობა: ხომ არ მოეშვა 
სპიდომეტრთან და გადაცემათა კოლოფ- 

თან მოქნილი ლილეის ქანჩების დამაგრე– 
ბა ან ხომ არ გაწყდა გვარლი. გვარლის 
გაწყვეტის შემთხვევში ავტომობილზე 
ახალი მოქნილი ლილვის დაყენებამდე 

უნდა დავადგინოთ გვარლის გაწყვეტის 
მიზეზები. გვარლის გაწყვეტის ერთ-ერთი 

მიზეზი შეიძლება იყოს სპიდომეტრში ჩა- 

ჭექა. ამის შესამოწმებლად მოქნილი ლილ– 
ვის ბოლო უნდა შევუერთოთ სპიდო- 

მეტრს და გვარლის თავისუფალი ბოლო 
ნელა მოვაბრუნოთ ხელით. ამ დროს არ 

უნდა შევიგრძნოთ არავითარი ჩაჭექა და 

სპიდომეტრის ისარი არ უნდა გადასცილ–- 
დეს ნულოვან დანაყოფს. სამუშაო მი- 

მართულებით გვარლის მკვეთრი მობრუ– 
ნების დროს ისარი მკვეთრად უნდა გადა- 
იხაროს ნულოვანი დანაყოფიდან, ხოლო 

შემდეგ თავისუფლად დაბრუნდეს უკან. 
სპიდომეტრის ისარი ირხევა, როცა მო– 

ქნილი ლილვი არასწორად არის დამონტა- 

ჟებული (ცუდი დამაგრება, გაღუნვები 
150 მმ-ზე ნაკლებ რადიუსით), მოქნილი 

ლილვის გარსის შიგნით არასაკმაოდაა სა– 

პოხი და როცა სპიდომეტრიანი მოქნილი 

ლილვის სამაგრი ქანჩის ძირამდე მოჭერის 
გამო გარსი შიგნით გვარლი 3 ვეღარ 

გადაადგილდება სიგრძეზედ რასაც იწ- 

ვევს სპიდომეტრის ლილვაკის ნახერეტში 
ჭუჭყის მოხვედრა. 

რაი საკონტროლო-საზომი ზელსა- 
წყოების კონსტრუქციები და დანიშნულე– 
ბა მეტად მრავალფეროვანია, ამიტომ მა–- 

გალითისათვის ქვემოთ მოგვყავს მაგნი– 
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ტერ-ელექტრული თერმომეტრების ძირი- 

თადი უწესივრობანი და შემოწმების ხერ- 
ხები. 

მაგნიტუო-ელექტრული თერმომეტრე- 
ბის ექსპლუატაციის გამოცდილებამ გა- 

მოავლინა მათი შემდეგი შესაძლო უწე- 
სივოობანი: 

გადამწოდის ბალონის ჰერმეტულობის 

დაზიანება რაც გამოწვეულია ძრავაზე 

გადამწოდის დამონტაჟების დროს ქანჩის 
ძლიერი მოჭერით, ამ შემთხვევაში გადა- 

მწოდში მოხვედრილ წყალს თერმორე–- 
ზისტორი მწყობრიდან გამოჰყავს: 

თერმორეზისტორის მახასიათებლების 
სტაბილურობის დარღვევა უფრო ხში- 
რად ამ დაზიანებას იწვევს თერმორეზის– 

ტორების მნიშვნელოვანი და ხანგრძლივი 
გადახურება ექსპლუატაციის პროცესში, 
მაგალითად, ძრავას მუშაობა მაცივებელი 
სითხის გარეშე; 

ვიბრაციის ან დარტყმების გამო მაჩვე- 
ნებლის ისრის ღერძზე მაგნიტის გადა- 

წევა: 
მაჩვენებლის შიგნით სადენების გა- 

წყვეტა. 
გადამწოდის ან მაჩვენებლის უწესივ–- 

რობის“ აღმოჩენისას რეკომენდებულია 
მისი შეცვლა წესივრულით და არა შეკე- 
თება, რადგან მაჩვენებლისა და გადამწო- 
ღის კონსტოუქცია დაუშლელია და მათი 
შეკეთება ექსპლოატაციის პერიოდში გა- 
თვალისწინებული არ არის... 

რეკომენდებულია ელექტრომაგნიტუ- 
რი თერმომეტრების წესივრულობა განსა- 
ზღვრული თანამიმდევრობით შემოწმდეს. 

ჩვენებათა სიზუსტის შესამოწმებლად 

გადამწოდი და მაჩვენებელი ავტომობი– 
ლიდან უნდა მოიხსნას. 

შემოწმება ხდება გარემოს +20% 

ტემპერატურის დროს. მაჩვენებელს ხელ- 

საწყოში ჩადგამენ სამუშაო მდგომარეო– 
ბაში. 

გადამწწოდს ათავსებენნ სპეციალურ 

წყლის ჰერმეტულ აბაზანაში, რომელიც 

საცობით გადაკეტილია ავტომობილის რა–- 

დიატორისაგა”ი რითაც “შესაძლებელია 

წყლის ტემპერატურის გადიდება 100%- 
ზე მეტად. 

მაცივებელი სითხის ტემპერატურის 
საზომი თერმომეტრების შემოწმება ძფე- 

იძლება მხოლოდ წყალში. 

ზეთში გახურებისას, 

ტენსიურაღდღ არ გადაადგილდება, 

გადაცემის პირობების შეცვლის შედეგად 

დიდდება გაზომვის „ცდომილება. 

ზეთის ტემპერატურის საზომ თერმო- 
მეტრებს ამოწმებენ ზეთის აბაზანაში. 

მაჩვენებლისა და გადამწოდის კომპ- 

ლექტის ჩართვის “შესამოწმებელი სქემა 
ნაჩვენებია 30, ა ნას-ზე. 

ხელსაწყოზე ძაბვა აუცილებლად უნ- 
და იყოს 14 ან 28 ვ (შესაბამისად ნომი- 
ნალური ძაბვს ხელსაწყოებისათვის 12 

და 24 ვ). 

წყლის ან ზეთის აბახანა ნელა ცხელ- 

დება, მაგალითად, საცხელებელი ელემენ- 
ტის ლაბორატორიულ ავტოტრანსფორ- 

მატორში ჩართვით. 
მაჩვენებლის ჩვენებებს ადარებენ აბა– 

ზანაში ჩაყენებული ვერცხლის წყლის 
თერმომეტრის საკონტროლო ჩვენებებს. 
საკონტროლო ვერცხლის წყლის თეორმო- 
მეტრის ჩვენებათა სხვაობა ამ 'შმემთხვევა- 
ში არ უნდა იყოს 0.5%-%ზე მეტი. 

სკალის ყოველ საკონტროლო მაჩვე- 
ნებელხე ჩვენების ათვლას აყოვნებენ 
არანაკლებ 2 წუთს. 

მაჩვენებლისა და გადამწოდის კომ- 

პლექტი წესივრულად ჩაითვლება, თუ 
ცდომილება არ აღემატება მე-5 ცხოილში 

როცა იგი ინ–- 

თბო–-
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ნ.ხ, 30. თერმომეტრის შემოწმების სქემა: 

ა –– და,ომპლექტებელი სელსაწყოები, ბ-- მაჩვე- 
ნებლის შემოწმება, გ–- გადამჯოღის შემოწმება: 
1 –– მაჩვენებეCი, 2–– გადამწოდი, 3=. წყლის ან 
ზეთის ჰერმეტული აბაზანა, 4-- ეერცხლისწყლის 
თერმომეტრი 5-- აეტოზობი–ღის რაღიატორის 
საცობი. 6-- ელეკტროსათბობა მოაყობილობი, 
7 ავტოტრანსფორმატოლი ძაბვის 
რეგულატორიანდ. 8- წინაღობათა წყრბილა, 
9 ეტალონური მსაჩეენებე–ი. 10-- ამპერმეტრი, 

1) –– ვოლტმწეტ“ი 

გამოსა–აი 

მოყვანილ მონაცემებს. თუ კონპლექსის 
ცდომილება დიდია. აუცილებელია მაჩვე– 
ნებლისა ღა გადმწოდის ცალ-ცალკე შე- 
მოწმება. 

თერმომეტრის მაჩვენებლისა და გადამწოდის 
დასაშვები ცდომილებანი 
  

სკალის სამოწმე– დასაშვები (დომი- 
ბელი წერტილები ლება, « 
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მაჩვენებელს ამოწმებენ 
საკონტროლო რეოსტატით ან წინაღობათა 

წყობილას დახმარებით, რომელიც მაჩეე–- 

ნებლის წრედში გადამწოდის ნაცვლად 

ჩართულია (ნახ. 30. ბ) გარემოს +20 

+5C ტემბერატურისა და 14 ან 28 ვ 
ძაბვის კვების დროს. 

მაჩვენებლის ჩვენებათა შმემოწმებამდე 

მას ორი წუთის განმავლობაში აყოვნებენ 

ჩართულ მდგომარეობაში, 100 ან 1207%C 
ზღვრულ ნიშნულზე. 

სკალის საკონტროლო ნიშნულზე ის- 

რის მდებარეობით ფიქსირდება საკონ- 
ტროლო რეოსტატის წინაღობის მნიშვნე- 

ლობა, 
მაჩვენებლის ჩვენებანი დამაკმაყოფი– 

ლებლად ჩაითვლება, თუ ისრის საკონ- 

ტოოლო მდებარეობა “შეესაბამება საკონ- 
ტროლო ღრეოსტატის წინაღობის სიდიდეს 

(ცხრ. 6). 

6. საკონტროლო რეოსტატის წინალობა სკალის 

სხვადასხვა წერტილისათვის 
  

  

სკალის სამოწმებე. |! წინაღობა, ()მ- 
ლი წერტილები | ობით 

40 | 320 --440 
80 ' 128- 142 

100 82--9! 
110 66-74 
120 35–62 

მაჩვენებლის ცდომილებად გრადუსო- 
ბით ჩაითვლება მაჩვენებლისა და საკონ- 

ტროლო ვერცხლისწყლის თერმომეტრის 

მაჩვენებლის ჩვენებათა შორის სხვაობა. 

მაჩვენებელი წესივრულად ჩაითვლე– 
ბა. თუ მისი ცდომილებანი არ სცილდე–- 

0ხია5 მე-5 ცხრილში მოცემულ სახღვრებს, 
გადამწოდს ამოწმებენ ეტ- 

ლონური მაჩვენებლით (ნახ. 39 გ), რო2- 

ლის კოპას წინაღობა ნ და /L კლემებს 
შორის 10+1 ომია. შემოწმებისას იყე- 
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ნეჯენ 0.1% დანაყოფებიან სკალიან სა- 
კონტროლო ვერცხლისწყლს თერმო- 

მეტრს. 

გადაპწწოდის შემოწმება მდგომარე– 
ობს იმაში, რომ განისაზღვროს მისი წინა- 

ღობის სიდიდეები საკონტროლო ტემპე–- 
რატურებზე და ეტალონურ მაჩვენებელ- 
თ.5 კომპლექტში მისი მუშაობის დროს. 

ასეთი შემოწმება რესაძლოა შესრულდეს 

ამპერმეტრისა და ეოლტმეტრის დახმარე– 

ა-თ. გადამწოდის წინაღობა განისაზღვრე- 
ფორმულით 

Mია=   ტხ.» 
გაღ 

სადაც CV ჯა. არის წნევის დაცემა გადამ- 

წოდში. ვ-ობით (ვოლტმეტრის ჩვენება): 
"ა -– გადამწოდის დენი” ძალა „ა“- 
ობით (ამპერმეტრის ჩვენება). 

ამისათვის გამოყენებული ვოლტმეტ- 
რის სისუსტის კლასი არ უნდა იყოს 
0.5-ზე დაბალი. 

გადამწოდის წინაღობის სიდიდე არ 
უნდა სცილდებოდეს მე-7 დცხრილში აღ- 
ნიშნულ საზღვრებს. 

1M100 გადამწოდის წინაღობა სხვადასხვა 

ტემპერატურებზე 

საკონტროლო. ტემ” წინაღობა, ომ- 
ობით 

  

პერატურები %C 

49 318–-418 
60 194-–-234 
80 124--144 
100 80--92 
120 54-62 

§ 186, ავგომობილის ელეკტრომოწყობილობის 
შესამოწმებელი სელსაწყოები ღა სტენდები 

სამამულო წარმოების მიერ გამოშეე–- 
ხული ყველა საკონტროლო-გამოსაცდე– 
ლი სტენდი და ხელსაწყო შეიძლება და- 

ვყოთ ორ ჯგუფად: 
58 

ელექტროხელსაწყოებს შესამოწმე- 

ბელ და სარეგულირებელ სტაციონარულ 
სტენდებად; 

ელექტრომოწყობილობის შესამოწმე- 

ბელ და სარეგულირებელ ხელსაწყო 
ებად, რომლებიც უშუალოდ ავტომობილ- 

ზეა გამართული. 
5239 საკონტროლო-გამოსა» 

ცდელი სტენდი (ნახ. 31) განკუთვნი- 

ლია 12 და 24-ვოლტიანი ავტოსატრაქ- 

ტორო ელექტრომოწყობილობისათვის, 
რომლებსაც აქვს უარყოფითი პოლარუ- 

ლობის „მასა. სტენდზე გამოცდიან: 

2 ვტ-მდე სიმძლავრის მუდმივი და ცვლა- 

ღი დენის გენერატორებს უქმ სვლაზე, 

  

  

ნახ. 31, 521M მოდელის სტენდი 

ძრავას რეჟიმში და ნომინალური დატვირ- 

თვის დროს; რელე-რეგულატორის ყველა 
ელემენტს, 11 კვტ-მდე სიმძლავრის სტარ- 

ტერებს უქმ სვლაზე და სრული დამუხ- 
რუჭების რეჟიმში; შესამოწმებელი ელეჭქ- 
ტრომოწყობილობის განმხოლოების მდგო–



მარეობას; 0-დან 200 ომ-მღე წინაღობე– 

ბია5 რეზისტორებს. 

სტენდი“ კონსტრუქცია ითვალისწი- 

ნებს შესამოწმებელი ელექტრომოწყობი- 
ლობის სამუშაო რეჟიმების აღწარმოებას 
და ერთდროულად საზომი ხელსაწყოების 
დახმარებით მათი მუშაობის შემოწმებას. 

სტენრს ამუშავბს 2800–0 ბრ/წთ. 

4,5 კეტ სიმძლავრის ასინქრონული ელექ– 
ტროძრავას სოლღვედური გადამცემი (ვა- 
რიატორი), 

სტენდი მომჭერით შესაძლებელია 

დამ..გრდეს 240 მმ-მდე დიამეტრიანი კორ– 

პუსის მქონე შესამოწმებელი გენერატო- 
რები და სტარტერები. 

სტენდის ელექტრულ სქემაში შედის: 
ვოლტმეტრი, ამპერმეტრი, ომმეტრი, ტა- 
ქომეტრი, დამტვირთავი და სარეგულირე- 

ბელი რეოსტატები, გადამრთველები და 

ამომრთველები, აგრეთვე სხვადასხვა სა- 

სიგნალო მოწყობილობა. 

ელექტრომოწყობილობის უშუალოდ 

აგ·ტომობილზე შესამოწმებლად გამოდის 

29-24 გადასატანი ხელსაწყო (ნახ. 32, ა). 

ხელსაწყოთი შესაძლებელია გაიზომოს 

აკუმალოტორთა ბატარეები, 1,5 კვტ-მდე 

სიპილავრის სტარტერები, 350 ვტ-მღე 

სიჰძლაერის მუდმივი და ცელადი დენის 

გენერატორები რელე-რეგულატორები, 
მწყვეტარა-მანაწილებლები, კონდენსა– 

ტორები, ანთების კოჭები, მაღალი ძაბ- 

წრედების განმხოლოების მდგომა- 
რეოზა. 

ხელსაწყო იკვებება ავტომობილის 12 ან 

24 ეგ ძაბვის აკუმალოტორთა ბატარე- 

იდან. 

ანთების სისტემის 'შემოწმება უფრო 

მოხერხებულია უშუალოდ ავტომობილზე 
ოსცილოგრაფის გამოყენებით. 

ეის 

3-206 ოსცი ლოგრაფი(ნX, 32, ბა 

განკუთვნილია ავტომობილისს ანთების 
სისტემამი ელექტრულ პროცესებზე ვი- 

ზუალური დაკვირვებისათვის აგრეთვე 

მეორეული ძაბვების და მწყვეტარას 

კონტაქტების კუთხეების შერთული მდე– 

ბარეობის გასახომად ხელსაწყოთი შე- 

გქიძლია ეკრანზე დავუკვირდეთ ანთების 

  

ნახ 32. ავტომობილის ელექტრომოწყობილობის 

შემმოწმებელი გადასატანი ხელსაწყოები: 

ა-3-21 ტიპის ბ-- ანთების სისტემის შემ- 

მოწმებელი ოსცილოგრაფი 

სანთლებზე პირველადი და მეორეული 
ძაბვის ყეელა ცილინდრის ოსცილოგრა- 

მებს წყობილად, აგრეთვე თანამიმდევრუ- 

ლად დავუკვირდეთ სანაპერწკლო სანთ- 
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ლებზე მეორეული ძაბვის ყველა ცი 
ლინღრის ოსცილოგრამებს. 

ოსცილოგრაფის ეკრანზე გამოსახულ 

მრუდთან ტიპური ოსცილოგრამის შედა–- 

რებით შესაძლებელია ანთების სისტემის 

მთლიანი მდგომარეობის და სისტემის 

ცალკეული ელემენტების უწესივრობის 
სწორად განსაზღვრა. 

საკონტროლო-საზომ ხელსაწყოებს 

ამოწმებენ 3-201 გადასატან მოწყობი- 

ლობაზე, სპიდომეტრებსა და ტაქომეტ- 

ლებს ამოწმებენ სპეციალურ საკონტრო- 

ლო სტენდებზე. 

საკონტროლო კითხვები 

1. ჩამოთვალეთ აკუმულატორთა ბატარეის ძი- 

რითადი უწესივრობანი და მათი გამომწვევი მი- 

ზეზები. 

2. აღნიშსეთ ძაბვის რეგულატორის მომატე- 
ბული და შემცირებული რეგულირების ნიშნები, 

ქ, ჩამოთვალეთ ძირითადი უწესიერობანი ბა- 

ტარეით ანთების სისტემის აპარატებისა. მანაწი- 
ლებლის, ანთების კოჭასი, სანაბპერწკლო სანთლე- 

ბის. 
4. ღაასახელეთ განათების სისტემის მოწყობი- 

ლობათა ძირითადი უწესივრობანი და მათი წარ- 
მოშობის მიზეზები, 

5. რა იწვევს 

დაბრეცას? 
აკუმელატორთა ფირფიტების 

მე-8 თავი 

ტრანსმისიის ტექნიკური ჭქომსასურეგა 

§ 0. რრანსმესიის აგრებატების ძირითადი 

უწესიქტობანი ღა ბრეკნიკური მომსახურება 

ავტომობილის წამყვან თვლებს მგრენი 

მრმენტი ძრავადან უნდა გადაეცეს მდოვ- 
რედ, გაკვრების გარეშე. ტრანსმისიის აგ- 
რეგატებში ყველა სიჩქარით მოძრაობის 
დროს არ უნდა იყოს ვიბრაცია და ძლი- 

ერი ხმაური როგორც მგრეხი მომენტის 

გადაცემის დროს. უქმი სვლის 

დროს. 

ტრანსმისიის მექანიზმების უწესივრო–- 
რობათა ნიშნებია გადაბმულობის არა- 

სრული გამორთვა, კოლოფში გადაცემათა 

გაინელებული ჩართვა ან თვითნებური 

გამრრთვა, გაკვრები ძრავას დატვირთვის 

შეცვლისას, კარდანული გადაცემის ლილ- 

ვებში ცემა და ვიბოაცია. 

ყველა უწესივრობა დროზე უნდა გა- 
მოვასწოროთ და ავიცილოთ მათი წარ- 
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ისე 

მოჟმნა, გულდასმით შევასრულოთ ტექნი- 
კური მომსახურება. 

პირველი ტექნიკური 
მსახურების ღროს ამოწმებენ. და 

საჭიროებისამებრ არეგულირებენ გადა- 

ბმულობი სატერფულის თავისუფალი 

სვლის სიდიდეს, ამოწმებენ ზეთის დო–- 

ნეს გადაცემათა კოლოფის კარტერში, მა- 
ნაწილებელ კოლოფსა და წამყვან ხიდებ- 

ში, გადაცემათა კოლოფის ჭანჭიკებს ქან- 

ჩით მოჯიმავენ. 
მეორე ტექნიკური მომსა»- 

ხურების ჩატარებისას, გარდა 1-ლი 

ტმ-ის სამუშაოებისა, ამოწმებენ გადაცე- 
მათა კოლოფის კარტერების შეერთების 

ჰერმეტულობას, კარდანული გადაცემის 
საბჯენი საკისრების მდგომარეობას, მთა- 

ვარი გადაცემის წამყვანი კონუსური კბი- 

ლანს ლილვის საკისრების ფოლივას, 

მო-



უკანა თვლების რეგულირების მდგომარე- 
ობას. გარდა ამისა, გამოცვლიან საპოხს 
ტრანსმისიის აგრეგატების კარტერებში, 

თუკი იგი გაპოხვის გრაფიკით გათვალის– 

წინებულ ვადას დაემთხვევა. 

§. 90. ბადღდაბმულობის ტექნიკური 

მომსაზსურება 

გაღაბმულობის რეგულირე- 

ბა. ვიდრე გადაბმულობის რეგულირებას 

შეუდგებოდნენ, ამოწმებენ სატერფულის! 
თავისუფალი სვლის სიდიდეს. 

ამისათვის იყენებენ დანაყოფებიან ორ- 

ძერიან სახაზავს. სახაზავის ფუძეს ღდა- 
აყრდნობენ იატაკზე, ხოლო მის ძვრიას 

გასწევენ გადაბმულობის სატერფულთან. 

სატერფულზე აწვებიან მანამ, სანამ შე– 

იგრძნობენ მისი გადაადგილების მიმართ 

წინაღობის მკვეთრ გადიდებას (თავისუ- 

ფალი სვლა შერჩეულია). სახაზავით გა- 

ზომავენ ორივე ძვრიას შორის თავისუ- 
ფალი სვლის სიდიდეს. 

თავისუფალი სელის სიდიდეს არეგუ- 
ლირებენ საწევის სიგრძის შეცვლით, რო- 
მელიც გადაბმულობის გამომრთველ ბერ– 

კეტთან აერთებს სატერფულს. რეგული- 
რების დროს საწევს აგრძელებენ თავი- 

სუფალი სვლის გადიდებისათვის და ამოკ– 

ლებენ მის შესამცირებლად. უმეტეს ავ- 

ტომობილებზე ამ ოპერაციას ასრულებენ 

გადაბმულობის გამომრთველ ბერკეტთან 
საწევის გათიშვის გარეშე საწევზე არსე–- 

ბული სარეგულირებელი ქანჩის ბრუნ- 

ვით. 3IIII-130 ავტომობილის საწევის 2 

(ნახ. 33) ბოლოზე დაყენებულია სფერუ- 

ლი ქანჩი 1, რომელსაც მოუჭერენ საწევ- 
ზე, გადაბმულობის სატერფულის თავი- 
სუფალი სვლის შესამცირებლად და მო–- 

უშვებენ მის გასადიდებლად. მინსკის ავ– 

ტოქარხნის ავტომობილებზე გადაბმულო– 

ბის სარეგულირებლად აუცილებელია სა–- 

წევის მოხსნა და მასზე არსებული ჩანგ- 

ლის მოშვება ან მოჭერა. 

  

  
  

    
  

    

  

ნახ. უე. 311II-130 ავტომობილის გაღაბმელობის 

თავისუფალი სელის რეგულირება: 

1 –– სარეგულირებელი ქანჩი, 2 –- გადაბმულობის 

ამძრავი საწევი 

ზოგიერთი სატვირთო ავტომობილის 

გადაბმულობის თავისუფალი სვლის სი- 
დიდე (მმ) შეადგენს: LI#X#3-53#-35--45, 
3LIII-139–-35-–-50, M#83-500--45--55. 

უმეტეს ავტომობილებს, გარდა სა- 

ტერფულის თავისუფალი სვლის სიდიდის 
შეცელის.ა გადაბმულობის სხვა საექს- 

პლოატაციო რეგულირება არ გააჩნია.“ 

ავტომობილებზე რომლებსაკ აქვს 

გადაბმულობის ჰიდრავლიკურამძრავიანი 

გამორთვა სატერფულის თავისუფალი 
სვლის რეგულირება არსებითად განსხვა- 
ვებულია. ამ შემთხვევაში გადაბმულობის 

სატერფულის თავისუფალი სვლა შედგე- 
ბა მექანიკურ და ჰიდრავლიკურ ამძრა- 
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ვებში თავისუფალი სვლებისაგან. მექანი– 

კურ ამპრავში თავისუფალი სვლა დამო- 

კიდებულია გადაბმულობის ჩანგალსა და 
გამორთვის საკისარს შორის ღრეჩოებზე, 
აგრეთვე სახსრულ შეერთებებში ფოლხვა- 

ზე. ჰიდრავლიკურ ამძრავში თავისუფალი 

სვლა დამოკიდებულია 
დრის დგუშის სვლაზე ნაპირა მდებარეო- 

ბიდან მანჟეტის ნაწიბურით გადასაშვები 

ხვრელის გადაფარვამდე და საბიძგებელა– 

სა და დგუშს შორის ღრეჩოზე. 

I #M#3-66 ავტომობილის გადაბმულობის 

გამომრთველის ჰიდრავლიკური ამძრავის 

სარეგულირებლად მთავარი ცილინდრის 

დგუმსა და საბიძგებელას შორის დასა- 

წკისში აყენებენ 0,5--1,5 მმ ღრეჩოს. გა– 
დაბმულობის სატერფულთან საბიძგებე–- 

ლას შემაერთებელ ბერკეტზე არსებული 
ექსცენტრიკის ჭანპიკის ბრუნვით. ასეთი 

ღრეჩოს დროს გადაბმულობის სატერ- 
ფულის თავისუფალი სვლა შეადგენს 

3,5–--10 მმ-ს. 

მჭიდროდ მოუჭერენ ექსცენტრიკის 

ჭანჭიკის ქანჩს, არეგულირებენ გადაბმუ–- 

ლობის გამომრთველის საბჯენ საკისარსა 

და გამჭიმი ბერკეტების თავებს შორის 
ღრეჩოს, ცვლიან სამუშაო „ცილინდრის 

საბიძგებელს სიგრძეს საბიძგებელაზე 
არსებული თავისუფალი ქანჩისა და წი- 

ნაღქანჩის დახმარებით. ეს ღრეჩო უნდა 

იყოს 2 მმ-ის ტოლი, ხოლო მისი შესაბა- 
მისი თავისუფალი სვლა გადაბმულობის 

გამომრთველის ჩანგლის ბოლოში შე- 
ადგენს 3,5 მმ-ს. აღნიშნული რეგულირე- 

ბის შედეგად გადაბმულობის სატერფუ- 
ლის თავისუფალი სვლა უნდა იყოს 30-- 

მთავარი ცილინ- 

37 მმ-ის ფარგლებში. 

მუშა ცილინდრის დგუშის სვლა უნდა 
იყოს 23 მმ. თუ მისი სელა შემცირდება, 
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ეს მიგვანიშნებს ჰიდროამძრავში წყლის 

მოხვედრაზე, რაც უნდა ამოიტუმბოს. 

ჰიდრავლიკური ამძრავის ამოსატუმ- 

ბად უნდა მოვხსნათ რეზინის ხუფი სამუ- 
შაო ცილინდრის გადასაშვები სარქვლის 
თავიდან და მის ნაცვლად წამოვაცვათ 

რეზინის შლანგი. შლანგის მეორე ბოლოს 

ჩავუშვებთ მინის ჭურჭელში, რომელშიც 

არის სამუხრუჭო სითხე. საცობის ხრახ- 

ნიან ბუნიკს მიახრახნიან ჰაერტუმბოს 
შლანგს, სარქველს მოაბრუნებენ 1/;–-9/, 

ბრუნით, ამოტუმბავენ სისტემას ტუმბო- 

თი მინის ჭურჭელში არსებული .ჰაერის 

ბუზტულები ამოსვლი” შეწყვეტამდე. 
დაასრულებენ ამოტუმბვას ჩახრახნიან 
სარქველს, ამოხრახნიან ტუმბოს შლანგს 

და სარქვლის თავს ჩამოაცმევენ ხუფს. 

უმეტეს ავტომობილებზე გადაბმულო- 

ბის გამომრთველის საკისარს საზეთუორით 

პოხავენ, გორკის ქარხნის ყველა ავტო- 

მობილზე ამ მიზნით აყენებენ ხუფის სა- 

ზეთურებს, რომლებიც საკისრებთან შე- 
ერთებულია მოქნილი ხუფის 

საზეთურების ზეთით შევსება ხდება მისი 

ხარჯვის მიხედვით. 3IIII-130 ავტრომობი- 

ლის გადაბმულობის გამომრთველის სა- 

კისარმშმი საპოხი შეაქვთ ქარხანაში და 

ექსპლუატაციის პროცესში დამატებას არ 

საჭიროებს. 

გადაბმულობის ჰიდრავლი- 
კური ამძრავის სითხით მევ- 

ს ება. ამ ოპერაციის შესრულებამდე შე– 

ამოწმებენ მთავარი ცილინდრის რეზერ- 

ვუარში სითხის დონეს და ამოტუმბავენ 
სისტემას მასში ჰაერის მოხვედრის შემ- 

თხვევაში, 

სისტემაში სითხეს ასხამენ მთავარი 
ცილინდრის ხახიდან (LI#3-66; I #3-24) 

შლანგით.



ან საკვები ავზიდან („მოსკვიჩ-412“). რე- 
ზერვუარი ან ავზაკაი მთლიანად უნდა 
იყოს ავსებული სითხით. 

სისტემას შეავსებენ იმ მარკის სამუხ–- 
რუჭო სითხით, რომელიც რეკომენდებუ- 
ლია ქარხნის ინსტრუქციით. 

§ 21. გადაცეგათა და სარიგებელი 

კოლოფების ბეჭპნიკური მომხახურება 

ზეთის დონის შემოწმება 

გადაცემათა კოლოფის კარ- 
ტერში. ზეთის დონეს ამოწმებენ კარ- 

ტერის საცობში არსებული ცოციათი. 

ზეთს ასხამენ საკონტროლო საცობის დო- 

ნემდე და გარეცხავენ საფშვინის არხებს. 
ზეთს „ცვლიან პოხვის გრაფიკის მი– 

ხედვით. ამასთან გადაცემათა კოლოფის 

კარტერს აუცილებლად გამორეცზხავენ 
თხევადი მინერალური ზეთით. ძველ ზეთს 

გადმოღვრიან ჩამოსაშვები საცობიდან გა– 
რაჟმი დაბრუნებისთანავე სანამ ზეთი 

ჯერ ისევ თბილია. მინსკის ქარხნის ავტო– 

მობილებს გადაცემათა კოლოფის კარ- 

ტერში აქეს ორი ჩამოსაშვები საცობი. 

ძველი ზეთის გადაღვრის შემდეგ მოუჰე– 
რენ ჩამოსაშვებ საცობს და ჩაასხამენ 
გამოსარეცხ ზეთს. შემდეგ ასწევენ უკანა 
თვალს, აამუშავებენ ძრავას რამდენიმე 
წუთის განმავლობაში (როცა ერთ-ერთი 

გადაცემა კოლოფშია ჩართული), ამის 
შემდეგ გადმოღვრიან გამოსარეცხ ზეთს 

და ჩაასხამენ ახალს. 
საფშეინები რომლებიც აგრეგატის 

კარტერში ნორმალურ წნევას იცავს, უნ–- 
და გაიწმინდოს ჭუქყისაგან. 

ჩარჩოს განივაზე სარიგე- 

ბელი კოლოფის დამაგრების 

შემოწმებასთან ერთად ამოწმებენ გადა–- 

ცემათა კოლოფის დამაგრებასაც. I #3-66 

ავტომობილის სარეგულირებელი კოლო- 

ფი დამაგრებულია ჩარჩოს კრონშტეინსა 
და განივზზე ოთხ წერტილში რეზინის 
ბალიშებიანი ელასტიკური საყრდენების 

დახმარებით, 
ზეთის გამოცვლა 

ბელი კოლოფის კარტერშმი. 

გრაფიკის მიხედვით ზეთის გამოცვლის 

დროს კარტერს ისევე რეცხავენ, როგორც 

აღწერილია გადაცემათა კოლოფისათვის. 

სარიგე- 

§ ია. კარდანული და მთავარი ბადაცემებიბ 

ტეკნიკური მომსასურება 

კარდანული გადაცემის სა–- 
კონტროლო შემოწმება. ამ ოპჰე– 

რაციის ჩატარებისას თვალყურს ადევნე–- 
ბენ, რომ დამაგრების ყველა ვანჭიკი ბო- 

ლომდე იყოს მოჭერილი. გულდასმით 

უნდა შემოწმდეს ჯვარედების ჩასმა სა- 

კისრებში და საკისრებისა –– ჩანგლებში. 

რადიალური ან ტორსული ღრეჩოები 

თუ დიდია, აწყობილი კარდანული ლილ- 

ვი უნდა გამოიცვალოს. 

კარდანული გადაცემის შეუფერხებ- 
ლად და ხანგრძლივად მუშაობა ბევრადაა 

დამოკიდებული საპოხი სამუშაოების გრა- 

ფიკის შესაბამისად შესრულებაზე და მხო– 

ლოდ საპოხის რეკომენდებული სორტე- 

ბის გამოყენებაზე. 
კარდანების ჯვეარედებს პოხავენ კონ- 

სისტენტური 158 საპოხით ან მისი უქონ- 
ლობის შემთხვევაში –– სოლიდოლით. სა– 

პოხი შეაქვთ შპრიცით მანამ, სანამ ჯვა–- 
რედღის სარქვლიდან არ გამოვა. ამავე 
დროს საპოხი უნდა მიაწოდონ შმპრიცზე 

ნელი თანაბარზომიერი დაწოლით, რითაც. 
შესაძლებელია ჰაერის ყველა არხიდან გა– 
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ხოთ, შევამოწმოთ და ვარეგულიროთ 

ღრეჩო მის კონტაქტებს შორის, თვალ- 
ყური ვადევნოთ დეტალების მდგომარე- 
ობას და სისუფთავეს. 

  

ნახ. 27. მწყვეტარას კონტაქტების გაწმენდა: 

1 –– კონტაქტები, 2 –– აბრაზიელი ფირფიტა 

მომსახურების დროს აუცილებლად 
უნდა შევამოწმოთ მანაწილებლის დამაგ– 
ღების საიმედოობა. ანთების სისტემის 

წინასწარი შემოწმებს შემდეგ ცუდად 
დამაგრებული მანაწილებელი (შესაძლოა 
მობრუნებული იყოს ხელის ძალვით) სა- 
იმედოდ დავამაგროთ და მოვჭიმოთ ოქ- 
ტა5ნ-კორექტორის ქანჩები. 

აუცილებელია მანაწილებლიღან პერი- 

ოდულად მოვხსნათ სახურავი და შიგნი- 
დან და გარედან გულდასმით გავწმინდოთ 

სუფთა ბენზინში დასველებული ჩვრით. 

მწყვეტარას მუშტასა და ღერძის გა- 
პოხვ-სას საპიროა სიფრთხილე, რათა ზე- 

თი არ მოხვდეს მწყვეტარას კონტაქტებ- 

ზე. თუ ზეთი ან პჯუჭყი მოხვდა მწყვეტა- 

რაზე, კონტაქტები აუცილებლად უნდა 
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გავწმინდოთ სუფთა ბენზინში დასველე– 
ბული ზამშით. 

მომწვარი კონტაქტები გულდასმით 

უნდა გავწმინდოთ (ნახ. 27) სპეციალური 
აბრაზიული ფირფიტით და მინის წმინდა 

125 მარცვლიანი ზუმფარით. 
კონტაქტების გაწმენდის დროს საჭი- 

როა ერთ-ერთ მათგანს მოვაცილოთ ბორ. 
ცვაკი „ხოლო მეორის ზედაპირზე რამდე– 
ნადმე მოვაგლუვოთ ჩაღრმავება (კრატე– 

რი). ამ ჩაღრმავების მთლიანად მოცილე– 

ბა რეკომენდებული არ არის. 

კონტაქტების საწმენდი ხელსაწყო არ 
უნდა იყოს გაზეთიანებული ან ჭუჭყიანი 
და არ უნდა ვიხმაროთ სხვა ლითონების 
დასამუშავებლად. 

კონტაქტების ზედაპირები მკვეთრად 
პარალელერი რომ იყოს, გაწმენდის დროს 

რეკომენდებულია თითის მიჭერა ბერკეტ- 
ზე, არ შეიძლება კონტაქტების წმენდა 

უხეში ზუმფარით. მოხერხებულად წმენ- 
დისათვის უკეთესია კონტაქტების მოხსნა. 

კონტაქტების გაწმენდის შემდეგ ჰა- 
ერით უნდა გავაქრევოთ მწყვეტარას ჰა- 

ნელი, რათა მოვაცილოთ მტვერი, კონ–- 

ტაქტები გავწმინდოთ სუფთა ბენზინში 

ოდნავ დასველებული ზამშით და კონ–- 

ტაქტებს შორის დავაყენოთ საჭირო ღრე– 

ჩო (ანუ კონტაქტები“ შერთული მდგო– 
მარეობის კუთხე). 

მორუხო ფერისა და უმნიშვნელო 

უსწორო ზედაპირიანი მწყვეტარას კონ- 

ტაქტების გაწმენდა საჭირო არ არის. იმი– 

სათვის, რომ შევამოწმოთ ბერკეტი ღერძს 

მოედება თუ არა, ბერკეტი აუცილებლად 
უნდა გაპოვწიოთ თითით და შემდეგ გა- 
ვუშეათ. აშვებული ბერკეტი ზამბარის 
ზემოქმედებით სწრაფად წკიპურტნაკრა- 

ვივით უნდა დაუბრუნდეს საწყის მდება- 
რეობას.



  

ნახ. 28. მწყუეტარა-მანაწილებლის ზამბ:რის ღაჭიმულობის მეშაობა 

თუ ბერკეტი საწყის მდებარეობას ნე–- 
ლა უბრუნდება მწყვეტარას ბერკეტის 

ზამბარის დაჭიმულობა ღინამომეტრით 

უნდა შევამოწმოთ ისე, როგორც 28-ე 

ნახასბზეა ნაჩვენები დინამომეტრს ძალა 

უნდა მივაყენოთ კონტაქტების ღერძის 
მიმართულებით (მათი ზედაპირის პერ- 

პენდიკულარულად) ღინამომეტრის მა- 

ჩვენებელს იღებენ მწყვეტარას კონტაქ- 
ტების განრთვის დაწყების დროს. 

ზამბარა დაჭიმული უნდა იყოს მოცე- 

მული ტიპის მწყვეტარა-მანაწილებლის 

ტექნიკური პირობების შესაბამისად (ჩვე– 

ულებრივ 500-–550 გძ). 

მანაწწილებლის ცენტრიდანული და ვა- 

კუუბური რეგულატორის მახასიათებლე– 
ბის შემოწმება და კონტაქტების შერთუ- 
ლი მდგომარეობის კუთხის დაყენება 

ხდება სპეციალურ CM3-8 ან მის მსგავს 

რომელიმე სტენდზე. 

როცა სტენდი არა გვაქვს, უნდა შე–- 
ვამოწმოთ ხომ აო იქექება ცენტრიდანუ- 

ლი რეგულატორი. ამის შესრულება ყვე– 
ლაზე უფრო ადვილია, თუ შევამოწმებთ 

თავისუფლად უბრუნდება თუ არა მანა- 

წილებლის როტორი საწყის მდებარეო- 

ბას; ამისათვის მას მოვაბრუნებთ ხელით 

ლილვაკის მიმართ და შემდეგ გავუშვებთ. 

პერიოდულად უნდა მოვაბრუნოთ 
ბურთულა საკისრის გარეთა რგოლი, რა- 
თა გადავაადგილოთ ბურთულების გორ- 

ვის ნამუშევარი ბილიკის უბანი. 

§ 10, განათების მოწუობილობის ჰკირითადი 

უწესიპრობანი და ტექნიკური მომხასურება 

განათების მოწყობილობის 

ძირითადი უწესივრობანია 
ძაფების გადაწვა და ნათურების კოლბე- 

ბების გაშვება ამრეკლისა და საბნევე– 

ლას გაჭუჭყიანება, საბნეველას ნაბზარები, 

ზ“უჭტექნიკური მახასიათებლებეს დაქვე- 
ითება და ფარების შუქკონების განრეგუ- 

ლირება. 

გადახრები ფარები“ რეგულირებაში 

და შუქის არასაკმარისი ძალა მნიშენე- 

ლოვნად ამცირებს გზის განათების ხა–- 

როისხს. ფარების არასწორი რეგულიოება 
(სინათლის კონა მიმართულია ზემოთ ან 
მარჯვნივ ან მეტისმეტად ქვემოთ) თვალს 

ჯვრის შემხვედრი ავტომობილების მძღო- 
ლებს ან ამოკლებს გზის განათებული 
უბნის სიგრძეს. 

განათების მოწყობილობათა შუქტექ- 
ნიკური მახსიათებლებისს დაქვეითების 
ერთ-ერთი მიზეზი შეიძლება იყოს ძაბვის 

რეგულატორის ცუდად რეგულირება ან 
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მოსვლა და უზრუნველყოფილია საპოხის 
ყველა საკისაღში შესვლა. კარდანული 
ლილვების ღარობიან შეერთებას პოხავენ 
სოლიდოლით. 

I #3-53+X კარდანული გადაცემის 'შუა- 

ლედი საბჯენის საკისარს, რომელიც და- 
მონტაქებულია რეზინის გარსაკრში, პო–- 
ხავენ წნეხსახეთურით. ეს უკანასკნელი 
მოთავსებულია ჩობლის უკანა გარსაკრის 

ქვედა ნაწილში. 3IIII-130 ავტომობილზე 

იგი იპოხება მის სახურავში ჩახრახნილი 

საზეთურიდან. ღია შუალედი საბჯენების 

საკისრების გასაპოხად იყენებენ უნივერ- 

სალურ ძნელდნობაღ, წყალმედეგ VI8 
საპოხს, 

მთავარი გადაცემისა და 

ღიფერენციალის საკისრების 
რეგულირება, მთავრი გადაცემის 

წამყვანი კბილანის საკისრებს აყენებენ 
წინასწარი მოჭიმვის შემდეგ, ამიტომ თუ 

საკისრებში გაჩნდა ღერძული ღრეჩო, მათ 
უნდა მოექიროს. 

წინასწარი მოჭიმვა ეწოდება გორვის 
საკისრების სპეციალურ რეგულირებას, და 

გამოიხატება იმაში, რომ კვანძში დაყენე– 
ბამდე საკისრები იღებენ დამატებით ღერ- 

ძულ დატვრთვას, რომელიც ააცილებს 

ფოლხვას და იწვევს საკისრის რგოლების 

მეფარდებით გადაადგილებას. 

საკისრები ისე უნდა მიიჭიმოს, რომ 

ღერძული ღრეჩოს უქონლობის შემთხვე- 

ვაში წამყვანი კბილანა ადვილად ბრუნავ- 

დეს ხელით. ღერძულ ღრეჩოს არეგული- 
რებენ მთავარი გადაცემის წამყვანი კბი– 
ლანას საკისრების შუასადებების სისქის 

შეცვლით. 
წინასწარი მოჭიმვის სიდიდე შეიძლე– 

ბა შემოწმდეს დინამომეტრით, რომელმაც 

უნდა გვაჩვენოს 1,25--2,? კგძშ ძალვა 
(L#3-53/). 
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ერთმაგი მთავარი გადაცემის კბილანის 
ჩაჭიდულობაში გვერდითი ღრეჩო დაკაე- 
შირებულია დიფერენციალის კონუსურ 

საკისრებში წინასწარ მოჭიმვასთან. 

დიფერენციალის საკისრების (I #3- 
53) სარეგულირებლად იყენებენ საკის- 
რების სარეგულირებელ ქანჩებს. მათ ჯერ 
მოუშვებენ, რათა გაათავისუფლონ წინას- 

წარი მოჭიმვისაგანრ ამ დროს ღერძული 

ღრეჩო არ უნდა იყოს. შემდეგ მოუჭერენ 

სარეგულირებელ ქანჩებს თითოეულს 
ერთ ამონაღებზე რაც უზრუნველყოფს 

საკისრების საჭირო წინასწარ მოჭიმვას. 

გვერდითი ღრეჩოს გასადიღებლად 

მოუშვებენ სარეგულირებელ ქანჩს, მოაბ- 
რუზებენ ამყოლი კბილანას მხრიდან რამ- 
დენიმე ამონაღარზე და ამდენსავე ამონა- 

ღარზე მოუჭერენ სარეგულირებელ ქანჩს 

წამყვანი კბილანის მხრიდან. 

ორმაგ მთავარგადაცემიან ავტომობი- 
"ლებზე (3II)II-130, 3I1II-131) წამყვანი 

კონუსური კბილანის საკისრების წინას- 

წარ მოჭიმვას არეგულირებენ გასართი 

მილისისა და წინა გორგოლაჭიანი საკის- 

რის შიგა რგოლს შორის სარეგულირებე- 

ლი შუასადებების სისქის შეცვლით. წამ- 
ყვანი და ამკოლი კონუსური კბილანების 
კბილებს შორის საჭირო ღრეჩოს აყენებენ 

შუასადებების დახმარებით რომლებიც 
განლაგებულია კარტერის ტორსულ ზედა- 
პირებსა და წამყვანი კბილანის ჭიქას შო- 
რის. თუ ამ ხერხით ვერ მოხერხდა კბილა- 

ნების ჩაქიდულობის რეგულირება, მაშინ 
შუალედი ლილვის საკისრების სახურა- 
ვებქვეშ შუასადებებს გადააწყობენ ერთი 
მხრიდან მეორეზე მათი მთლიანი რაოდე- 
ნობის შეუცვლელად. 

კონუსური კბილანების ჩაჭიდულობის 
სისწორეს ამოწმებენ კბილებზე კონტაქ-



ტის ლაქის მიხედვით, რისთვისაც კბილებ– 

ზე წაუსვამენ საღებავის თხელ შრეს და 

წამყვან კბილანას მოაბრუნებენ ავტომო– 

ბილის წინსვლის მხარეზე, ამის შემდეგ 

შეხედავენ როგორ არის მოთავსებული 

კონტაქტის ლაქა. კბილანების სწორი ჩა- 
ჭიდების დროს კონტაქტის ლაქა უნდა 
მოექცეს კბილის შუახე. 

საკონტროლო კითხვები 

1. როგორ ამოწმებენ და არეგულირებენ გა- 
დაბმულობის სატერფულის თავისუფალ სვლას? 

2. როგორ მოწმდება კარდანული გადაცემა? 
83. რისთვის არის საჭირო წინასწარი მოქიმვა 

მთავარი გადაცემის წამყვანი ლილვის საკისრებ– 
ი, 

4. როგორ არეგულირებენ დიფერენციალის სა– 
კისრებს? 

მე-9 თავი 

სვლის ნაწილის ტექნიკური მომსასურება 

§ 99. სვლის ნაწილის აგრეგაბებისა და 
კვანძების ძირითადი უწესივრობანი 

და პეკნიკური მომსასურება 

სატვირთო ავტომობილის ჩარჩომ უნ- 

და შეინარჩუნოს მაღალი სიხისტე, რად- 

გან მასზეა დამოკიდებული ავტომობილის 
ყველა აგრეგატისა და კვანძის ურთიერთ- 

მიმართ სწორი განლაგება. საკიდარი უნდა 
შთანთქავდეს თვლების მიერ უსწორო 
გზისგან მიღებულ ბიძგებს და არ გადა- 

სცემდეს მათ ავტომობილის ჩარჩოზე. 
ამორტიზატორებმა სწრაფად უნდა ჩა- 

აქრონ რხევები, რომლებიც გამოწვეულია 

გზების არასწორ ადგილებზე თვლების 
გადავლით. 

ავტომობილის წინა თელები სწორი 
კუთხით უნდა იყოს დაყენებული, რათა 

უზრუნეელყოფილი იყოს თვლების სტა- 

ბილიზაცია, ანუ დაცული იყოს მათთვის 
განსახღვრული მოძრაობის შენარჩუნები– 
სათვის სწრაფვა. თვლების დისკოები არ 

უნდა იყოს გადაღუნული და სამუხრუჭო 
დოლებზე სარჭებით დისკოების სამაგრი 
ნახვრეტები –– გაცვეთილი. 

5. ი. ბოროესკიზი 

ავტომობილის სელის ნაწილის ძირი- 
თადი უწესივრობანია ჩარჩოს კოჭების 
ნაბზარები და დაბრეცა, წინა ღერძის გა- 
ღუნვა, სახსრული შეერთებების დეტალე– 
ბის გაცვეთა (ტაბიკების, რესორის თითე– 
ბის), წინა თვლების დაყენების კუთხეების 
დარღვევა, აგრეთვე ამორტიზატორების 
უწესივრობა როტორისა და საკიდარის 
ზამბარის გატეხა, სალტეების დაზიანება 

და ცვეთა. 
სავალი ნაწილების და კვანძების 

უწესიევრობებსს ავლენენ ავტომობილის 

გარე დათვალიერებით, აგრეთვე ცალკე–- 
ული კვანძები შემოწმებით ტექნიკური 

მომსახურების დროს. 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახუ- 
რებისას ამოწმებენ წინა და უკანა რესო- 
რების რესორქვედების თვლებისა და 

სალტეების მდგომარეობას. 

პირველი ტექნიკური მომსახურების 
ღროს ამოწმებენ რესორებისა და რესო–- 

რის თითების დამაგრებას, საკისრებში 

თვლების მორგვებისა და მოსაბრუნი პო- 
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ჭოჭიკების ტაბიკების ფოლხვას, წინა ღერ- 
ძის ჩარჩოსა და კოჭის მდგომარეობას. 

მე2 ტმ-ის ჩატარებისას ამოწმებენ 

წინა და უკანა ხიდების დაყენების სისწო- 
რეს, გადაბმის მოწყობილობის მდგომა- 
რეობას. დაამაგრებენ ცალუღებს, პწკა- 
ლებს და წინა დღა უკანა რესორების თი- 

თებს, რესორების ბალიშებსა და ამორტი– 

ზატორებს. გარდა ამისა, ამოწმებენ წინა 

თვლების დაყენების კუთხეებს, წინა სა- 

კიდოის ზამბარებისა და ბერკეტების 

მდგომარეობას. 

§ 2-4. ჩარჩოსა და ხსაკიდრის ტექნიკური 

მომსასურება 

ჩარჩოს მდგომარეობის შე- 
მოწმება ჩარჩოს დათვალიერების 
დროს ამოწმებენ, ხომ არ არის მისი ჰერ– 

მეტული ფორმის ხილული დამახინჯება, 
ნაბზარები და გაღუნვები გრპივძელებსა 

და განივებში, მოქლონური შეერთებების 

მოშვება. აგრეთვე აკვირდებიან რესორე–- 

ბისა და რესორქვედების კრონშტეინების, 

ბერკეტის ამორტიზატორები“ კორპუსე- 

ბისა და ტელესკოპური ამორტიზატორე–- 

ბის სამაგრი კრონშტეინების მთლიანობას. 

თუ დათვალიერების დროს აღმოჩნდე- 
ბა ხარაჩოს შესამჩნევი დაზიანება, შე- 

ამოწმებენ მისი გეომეტრიული ფორმის 

დამახინჯების ხარისხს. 

კაბინისა და პლატფორმის მოხსნის 

შემდეგ ჩარჩოს გააცლიან ჭუჭყს და გა- 

ნაგრძობენ შემოწმებას. გაზომავენ ჩარ–- 

ჩოს წინა და უკანა სიგანეებს გორკის 
ავტოქარხნის სატვირთო ავტომობილებზე 

განსხვავება ჩარჩოს სიგანეში არ უნდა 

აღემატებოდეს 4 მმ-ს. ჩარჩოს გაღუნვა 
შეიძლება დადგინდეს ჩარჩოს განივებს 
შორს დიაგონალების გაზომვით მის 

ცალკეულ უბნებმი (ნახ. 34). ჩარიოს 

ცალკეულ უბნებზე ორ განივას შორის 
დიაგონალების სიგრძეში განსხვავება არ 
უნდა აღემატებოდეს 5 მმ-ს. 
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ნაზ. 34. ჩარჩოს შემოწმების სქემა: 

X, ნ, LL –- ჩარჩოს განივებს შორის სამოწმებელი 

ზომები 

ჩარჩოს მიმართ წინა და უკანა ხიდე- 

ბის მდებარეობის სისწორეს განსაზღვრა–- 
ვენ # და 8 მანძილების გაზომვით, რომ-



ლებიც ერთმანეთის ტოლი უნდა იყოს 
(დასაშვებია არა უმეტეს 4 მმ სხვაობა). 
C მანძილი, რომელიც ავტომობილის ბა- 

ზის სიგრძის ტოლია, ჩარჩოს მარცბენა და 

მარჯვენა მხარეზე უნდა იყოს ერთნაირი. 

ჩარჩოს შემოწმების დროს ათვალი- 

ერებენ აგრეთვე მისი შეღებვის მდგომა- 
რეობას. შეღებვის დაზიანების შემთხვე- 

ვაში კოროზიის ასაცილებლად დახიანე– 

ბული ადგილი დროზე უნდა შეიღებოს, 
მოქლონების მოდუნებას გამოავლენენ 

ჩარჩოს გრძივძელებსე მსუბუქი მიკაკუ- 
ნებით დუნე მოქლონები გამოსცემენ 

ჟღრიალა ბგერებს. 

საკიდრის ნაწილების მღგო- 

მარეობის შემოწმება. რესორები- 

სა და რესორქვედების დათვალიერებისას 
გამოავლენენ არის თუ არა გატეხილი ან 
გაბზარული ფურცლები. ფურცლები არ 

უნდა იყოს სიგრძივ გადააღგილებული, 

რაც შესაძლოა მოხდეს ცენტრალური ჭქან- 

ჭიკის გადაჭრის შედეგად. მარჯვენა· და 
მარცხენა რესორების გაღუნეა ერთნაირი 
უხდა იყოს. 

რესორების თითების დამაგრების სა- 

იმედოობის შემოწმებისას ზედნადებყუნ- 

წებიან რესორებზე (3MVI-130) განსაკუთ- 

რებულ ყურადღებას აქცევენ ზედნადები 
ყუნწების სამაგრი პწკალების ქანჩების 
მოჭერას ეს ქანჩები უნდა მოეჭიროს 

ზამბარების საყელურების შეკუმშვამდე. 
ავტომობილებზე, რომლებზეც რესო– 

რები დამაგრებულია რეზინის ბალიშებზე 
(I #M3-53#, I #3-66 და სხვ.), ამოწმებენ 

რეზინის ბალიშები ხომ არ არის დაზიანე– 
ბული, აგრეთვე აკვირდებიან მათ სწორ 

მდებარეობას და გადახრების არარსებო- 

ბას. 
რესორების სამაგრი პწკარების ქან- 

ჩები უნდა მოვუჭიროთ თანაბრად, ჯერ 

ორივე წინა, შემდეგ ორივე უკანა (ავტო–- 

მობილის სელის მიხედვით) 25--30 კგბ. 

მ-ის ტოლი მომენტით. 

რესორების მოქნილობას ამოწმებენ 

თავისუფალ მდებარეობაში მისი გაღუნ- 
ვის ისრის მიხეღვით გაღუნვის ისარს 

განსახღვრავენ ძირის ფურცლის ზედა ნა–- 
წილის გასწვრივ მისი ტორსების ბოლო- 
ებზე ან რეზინის ჯამების მომრგვალებებ- 

ზე ძაფის გაჭქიმვით. 

მანძილს ძაფიდან ძირის ფურცლამდე 

ჩათვლიან გაღუნვის ისროად, მარჯვენა და 

მარცხენა ერთსახელიანი რესორების გა 
ღუნვის ისრის სხვაობა არ უნდა აღემატე- 
ბოდეს 10 მმ-ს. 

უა. სჭლის ნაწილის სარეგულირებელი 

სამუშარები 

ავტომობილის სვლის სარეგულირებე- 

ლი სამუშაოებია წინა თვლების დაყენე– 

ბის კუთხეების შემოწმება და რაგული- 

ტება, წინა თვლების მობრუნების ზღვრუ- 

ლი კუთხის რეგულირება, მოსაბრუნ მეშ- 

ტასა და წინა თვლების კოჭის ყუნწს შო- 

რის ღერჭქული ღრეჩოსა და წინა თვლე–- 

ბის მორგვის საკისრების რეგულირება. 
წინა თვლების დაყენების 

შემოწმება და რეგულირება. 

წინა თვლების დაყენების კუთხეებს ზო– 

მავენ ოპტიკური სტენდის ან L2-0XC გა- 

დასატანი ხელსაწყოს დახმარებით. სამა– 

მულო ავტომობილების წინა თვლების 

დაყენები კუთხეები მოტანილია მე-8 

ცხოილში. 

წინა თვლების შეყრას განსაზღვრავენ 
თვლების ფერსლებს შორის ან უკანა და 

წინა სალტუებს ზორის მანძილის სხვა- 
ობით შეკვრის "შესამოწმებლად წინა 
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თვლებს დააყენებენ სწორხაზოვანი მო- 

ძრაობის შესატყვის მდებარეობაში. ავტო–- 
მობილს წინ წასწევენ ისე, რომ წინა ხი– 

დის ყველა ღრეჩო და შეუღლება ჩან- 
დეს. წინიდან სალტეების გვერდით ზედა- 
პირებს შორის გაზომავენ მანძილს სპე– 

ციალური სახაზავით. სახაზავის შეხების 

ადგილებში ცარცით დაადებენ ნიშანს. 
შემდეგ ავტომობილს გააგორებენ წინ 

ისე, რომ მონიშნულები დარჩეს წინა ხი- 

დის უკან და მონიშნულებს შორის ისევ 
გაზომავენ მანძილს. 

ზ. წინა თელების დაყენების კუთხეები 
  

    

  

  

ავტომობილის 55 რმა, რ. 

2 | 62 
95 ნა 

L#3-24 „ვოლგა“ .I0”+30" |1,4--3| 0-1“ – 

„მოსკვიჩ-412, . 1? 1–-3| 1930'| 8? 

ა» #3-451 1 4--6) 29 გ? 

I#3-53# ს 1 |1,5--3| 2930! 69 

314)1-130 . 1 2-5) 210'| 8? 

M7#3-500 „. 1 ვ--.59) 2930”! გ? 

#0C#3-257 I 1? ვ--5| 20ვი0'| ც?   
ტაბიკის უკან დახრის კუთხე შეიძ- 

ლება შეიცვალოს სატვირთო ავტომობი- 

ლებზე წინა ხიდის კოჭის გაღუნვის ან 

ღაგრეხის შედეგდ; წინა კოჭის რესორე- 

ბის გატეხის ან ძლიერი გაღუნვისა (და- 

ჯდომის) და ტაბიკით შეერთებული დეტა– 

ლების გაცვეთის გამო. 

ტაბიკის უკან დახრის კუთხის აღდგე- 

ნისათვის საჭიროა დეფორმირებული ღე–- 

ტალების გამოცვლა. ცალკეულ შემთხვე– 
ვებში სავირო სიდიდის კუთხე გამოჰყავთ 
წინა ხიდის კოქსა და რესორს შორის 

ფართობზე ფოლადის ქვესადების (სო- 

ლის) ჩადებით. 
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ტაბიკის გვერდითი კუთხის დახრა შე– 

იძლება დაირღვეს წინა ხიდის კოჭის გა- 

ღუნვის გამო, ნახარის კუთხის შეცვლის 

მიზეზებია: წინა ხიდის კოჭის გაღუნვა, 
ტაბიკებით შეერთებული დეტალების გა- 

ცვეთა თელების მორგვის საკისრების 

სუსტი მოჭიმვა, 
სატვირთო ავტომობილების აღნიშნუ- 

ლი კუთხეები არ რეგულირდება. მათ აღ- 

სადგენა-დ წინა ხიდის გაღუნულ კოვჭვს 

გაასწორებენ ცივ მდგომარეობაში წნეხის 
ქვეშ. ხოლო ტაბიკით შეერთების გაცვე- 

თილ დეტალებს გამოცვლიან ახლებით. 

წინა თვლების შეყრის სიდიდეების 

რეგულირება შეიძლება. ამისთვის ბუნი- 

კების მოსაჭიმი ჭანჭიკების ქანჩებს მო- 

უშვებენ, მოაბრუნებენ საჭის განივ სა- 

წევს, რომელიც ბოლოებში დაკუთხვილია 
სხვადასხვა მიმართულებით. საწევის მო- 

ბრუნებით დააყენებენ შეყრის საჭირო 

სიდიდეს, მოუჭერენ და დააჭილიბყურე- 

ბენ საჭიმი ჭანჭიკების ქანჩებს. 

წინა თვლების მოხვევის 

ზღვრულიკუთხისრეგულირე- 
ბა, წინა თვლების მოხეევის უდიდესი 
(ხღვრული) კუთხე განისაზღვრება მო- 

საბრუნ ბერკეტებბსე განლაგებული სა- 
ყრდენი ჭანჭიკების მდებარეობით. მოხვე- 
ვის ზღვრული კუთხის მიღწევისას ეს 
ჭანჭიკები ეყრდნობიან წინა ხიდის კოჭის 
შვერილებზე. მოხვევის უდიდეს კუთხეს 

ირჩევენ იმისათვის რომ მოხვევისას 
თელები არ მოედოს რაიმე დეტალს. 

მოხვევის უდიდეს კუთხეს არეგული- 
რებენ საყრდენი ჭანჭიკების მოჭიმეით. 
გარეთა თვლის მოხვევის უდიდესი კუ“ 

თხე შეიქმნება როდესაც შიგა თვალი 
მობრუნდება 20”-ით. 

გარეთა თვლების მოხვევის კუთხე 
შიგა თვლის 20“-ით მოხვევის დროს სა



მამულო სატვირთო ავტომობილებისათვის 

შეადგენ: 17#3-451+V| –- 18930, I #3- 
534 –– 17737, „ურალ-375 „ურალ- 
3774 –- 18-ე, 3MIXI-130 –– 19, 3 
131 –– 189. 

მოსაბრუნ პოჭოპიკსა და 

წინა ხიდის კოჭის ყუნწს შო- 

რის ღერძული ღრეჩოს რეგუ- 

ლირება. სატვირთო ავტომობილებზე, 
რომლებსაც წინა ხიდის გაუჭრელი კოჭი 

აქვთ, დაუშვებელია მოსაბრუნი პოჭოჭი- 

კის ძლიერი ღერძული ფოლხვა. ამ მიზ- 

ნით ამოწმებენ მოსაბრუნ პოჭოჭიკსა და 
წინა ხიდის კოჭის შიგა ტორსულ ზედა- 

პირს შორის არსებული ღრეჩოს სიდიდეს. 

ეს ღრეჩო გორკის ავტოქარნნის სატვირ- 

თო ავტომობილებზე არ უნდა აღემატე– 

ბოდეს 0,15 მმ-ს, ხოლო 3I1/) სატვირთო 

ავტომობილებზე –– 0335 მმ-ს. თუ ეს 

ღრეჩო აღნიშნულ საზღვრებს გასცდა, 

რეკომენდებულია სარეგულირებელი შუა- 
სადების დაყენება. 

წინა და უკანა თვლების 

მორგვების საკისრების რე- 
გულირება, მორგვების საკისრების 

დროული რეგულირებით აცილებული იქ- 
ნება თვლების ღერძული გორვა და საკის– 
რების ნაადრევი ცვეთა. 

წინა თვლების საკისრებს არუგული- 
რებენ შემდეგი წესით. 

წინა ხიდს ასწეკვენ დომკრატით იმ- 

დენზე, რომ სალტეები აღარ ეხებოდეს 

საყრდენ ზედაპირს, განაქილიბყურებენ 
და მოუშვებენ მოსაბრუნი მუმშტას პოჭო- 
ჭიკის ქანჩს, რათა თვლები თავისუფლად 

ბრუნავდეს. თუ თვალი ძნელად ბრენავს, 

ააცილებენ მის გამომწვევ მიზეზს (სამუხ– 

რუჭე ხუნდების მოდებას, ჩაჭექას, საკის- 

რების გამოსვლას წყობიდან). ამის შემ–- 

დეგ მოუჭერენ მოსაბრუნი მუშტას პოჭო- 

ჭპის საკისრებზბე თავების მჭიდროდ 
ბრუნვამდე. ამავე დროს მოაბრუნებენ 

თვლებსაც, რათა საკისრებში გორგოლა- 

ჭები სწორად მოთავსდეს რგოლების მი- 

მართ, მოჭერის ხარისხს შეამოწმებენ 

თვლის ხელისკვრით მობრუნებით, რის 

შემდეგაც იგი მაშინვე უნდა ჩერდებო- 

დეს. ქანჩს მოუშვებენ 2-3 ჭილიბყურის 

ნახვრეტზე (ან ჩანაჭერზე), სანამ არ და- 

ემთხვევა მუშტას ჭილიბყურის ნახვრეტს, 

ისევ შეამოწმებენ თვლის ბრუნვას, რო– 

მელმაც სრულ გაჩერებამდე ზელის ძლი- 
ერი კვრის შემდეგ უნდა შეასრულოს არა- 
ნაკლებ 8 ბრუნი. რეგულირების დამთავ– 

რებისას ქანძს საიმედოდ დააჭილიბყურე– 

ბენ. 
წინა ხიდის მორგვის საკისრების რე–- 

გულირების სისწორეზე მსჯელობენ მო–- 

ძრაობის დროს მორგვის გაცხელების მი- 

ხედვით. თუ მორგვის გაცხელება ხელით 

შეიგრძნობა, მაშინ რეკომენდებულია ქან– 
ჩის მოჭერა მოეშვას ერთ საჭილიბყურე 

ნახვრეტზე. 

უკანა თვლის საკისრების ღერძული 
ფოლხვის განსასაზღვრავად მას ჩამოკი–- 
დებენ და ნახევარღერძსა და მოოგვს და–- 
აშორებენ. 

საკისრების რეგულირების წინ ამოწმე– 

ბენ ხომ არ მოედო ხუნდღები დოლზე, 
რაც აძნელებს თვლის ბრუნვას. თუ საჭი– 

როა რეგულირება, მოაბრუნებენ კონტრ- 

ქანჩს 1 (ნახ. 359) და მოხსნიან კლიტე–- 

საყელურს 2 ჩობლიანად 4. საკისრების 
სამაგრ ქანჩს 3 მოუშვებენ 3!1/: ბრუნზე 

და შეამოწმებენ თვლის ბრუნვას. შემდეგ 
მოჭიმავენ ქანჩს 3 ერთი ხელით 350-- 
400 მმ-მდე სიგრძის ორტარიანი გასაღე– 

ბის დახმარებით მანამ, სანამ არ დაიწყე– 

ბა მორგვის დამუხრუჭება. ამ დროს 

მორგეს მოაბრუნებენ ორივე მიმართუ- 
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ლებით, რათა საკისრების გორგოლაჭები 

სწორად დადგეს თელების კონუსურ ზე- 

დაპირებზე. ამის შემდეგ მოუშვებენ სა- 
კისრის სამაგრ ქახხს "ვ ბრუნზე და 

კლიტაე-საყელურის ერთ-ერთ განაჭერში 

შეიყვანენ საჩერებელ წკირს. თუ წკირი 

  

ნახ. 35, უკანა თალების საკისრების რეგულირება: 

3 –-ქან- 1 =- წონაღ/ანჩი, 2 –– კლიტე-საყელერი, 
ჩი, 4 –– ჩობალი 

ვერ შელის განაჭერში„ მაშინ ქანის ამა 

თუ იმ მხარეზე მოაბრუნებენ იმდენად, 
რომ წკირი შევიდეს უახლოეს განაჭერ- 

ში. ამ ოპერაციის დამთავრების შემდეგ 

მიასრახნიან და ოდნავ მოქიზავენ კონტრ- 

ქანს და შეამოწმებენ საკისრების მო- 
ჭიამვ-ს ხარისხს თუ საკისრები სწორად 

არის მოჭვიმული, მაშინ თვალი უნდა ბრუ- 

ზავღლეს შესამჩნევი ღერძული ფოლჩვისა 
და ქანარბის გარეშე. დააყენებენ ადგილ– 

ზე ს.ხტვარღერძს და საბოლოოდ მოუჭე- 
რენ წინაღქანჩს. 
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მოსაბრენი მუმტას ტაბი- 

კების საკისრების რეგული- 

რება. წინა წამყვანთვლებიან ავტომო– 

ბილებზე აუცილებელია მოსაბრუნი მუშ- 

ტას ტაბიკების საკისრების რეგულირება. 
IM3-6-2 ავტომობილებზე ტაბიკები 

ბრენავს გორგოლაჭებიან საკისრებში. ეს 

საკისრები ისე უნდა ვარეგულიროთ, რომ 
მათში არ იგრძნობოდეს ფოლხვა. 

§ 20. თვლებიხა და ხალაეების ფემოწვგება და 

ტექნიკური მომსახურება 

თვლების ფერსოებს უნდა ჰქონდეს 

სწორი გარეგნული ფორმა. დაუშვებელია 

ფერსოზე ნაჩაქუჩარები, შენატყლეჟები, 
გაღუნვები. თუკი ფერსოზე ჟანგს შეამ- 

ჩნევენ, მოწმენდენ და შეღებაგენ. 

ავტომობილი სალტეებით სწორად 

უნღა იყოს დაკომპლექტებული, ანე მის 

თელებზე დაყენებული უნდა იყოს ავ- 
ტომობილის ტვირთამწეობის და ფერსოს 

შესაბამისი ზომის სალტეები. 

იმ შემთხვევამი, თუ ნახხარ სალტე– 

ებს განოვიყენებთ, ერთი ღერეის თელებ- 

ზე უხღა დავაყენოთ ისეთი სალტეები, 

რომლებსაც ერთნაირი ნახატი და თანაბ- 

რად გაცვეთილი პროტექტორი აქეთ. 

პროტექტორის გაცვეთის სხვაობა სალტის 

გარეთა დიამეტრზე 5 მმ-ს არ უნდა აღე– 

მატებოღეს, 

აუცილებლად თვაღყური უნდა ვადევ- 
წოთ სალტეების სწორ მონტაჟს. დაუშეე- 

ბელია კამერის ჩამაგრება, სალტის შიგ- 
ნით ქვიმისა და ჭუჭყის მოხვედრა. სა- 
მონტაჟო სამუშაოებისათვის საჭიროა გა- 
მოვიყენოთ მხოლოდ ამისთვის განკუთ- 
ვნილი ხელსაწყო. 

სალტეებში უნდა დავტოვოთ წნევა 

თვლების დატვირთვის მიხედვით. ავტო-



მობილის ცალკეულ სალტეებში წნევა არ 
უნდა იხრებოდეს 0,2 კგძ/სმ?-ზე მეტად. 

სამამულო სატვირთო ავტომობილების 

სალტეებში შიგა წნევა თვალზე მაქსიმა– 
ლური დატვირთვის დროს მოყვანილია 
მე-9 ცხრილში. 

აე ავტომობილებზე ჩ ტიპის სალტე- 

ების გამოყენების დროს მაქსიმალური 
დატვირთვის შესაბამისი წნევა იზრდება 
5,8-–6,9 კგძ/სმ2-მდე. 

9. შიგა წნევა სამმულო სატვირთო ავტომობი- 

  

  

ლების სალტეებში თვალსე მაქხიმალური და- 

ტვირთების დროს 

შაქი შანაგანი 
ა) თხ, - 

აეტომებილ. ა სალტის ზომა დატეიითე ა წნევა ტალ 

თვალზე, 9/სმ3 

კვი | აბ 

L253-512 72,50–20 1000 4,00 

I 43-52) 6,25–-20 1300 4,309 

311-1-130 260–-20 1550 4,50 

M/#3-50– .| 12.00-–-20 2409 5,50 

ავტომობილის” მუშაობის პროცესში 

დაუპვიბელია სალტეების გადატვირთვა. 

ავტოჭობილი არ უნდა დავტვირთოთ მის- 

თვის ღაღგენილ ტვირთამწეობაზე მეტად 
და ტვირთი თანაბრად უნდა გავანაწილოთ 

ძარაში: არ დავუშვათ სატვირთო ავტო- 

მობილის მოძრაობა დაშვებული სალტით, 

თუნდაც უკანა ორმაგი თვლებიდან ერთ- 
ერთისაც კი. 

დროულად უნღა მოვაცილოთ “უკანა 

ორმაგ სალტეებსს შორის გაჩხირული 

საგნები. 

დაუშვებელია სალტეზე ბენზინისა და 
მინერალური ხეთის მოხვედრა, რათა რე- 

%ინი არ დაზიანდეს. 

სალტეების დაყენების დროს უნდა გა- 

ვითვალისწინოთ მათი პროტექტორის ნა- 

ხატი. მიმართულპროტექტორიანი სალტე- 

ები ისე უნდა დავაყენოთ, რომ შენარჩუ- 

ნებული იყოს პროტექტორის ნახატის 

სწორი მიმართულება ავტომობილის 

სვლის მიხედვით. ამ მიზნით მიმმართველი 
ნახატის მქონე პროტექტორიანი სალტე– 
ების გვერდებზე არის ისრები. თუ სალტე 

სწორად ა დამონტაჟებული, თვლების 

ბრუნვისა (მოძრაობა წინ) და ისრების 
მიმართულება ერთმანეთს ემთხვევა. 

სალტეების ხანგამძლეობაზე გავლენას 
ახდენს აეტომობილის ტექნიკური მდგო– 
მარეობა. კერძოდ, სალტეების ძლიერ გა- 
ცვეთას მოჰყვება: წინა თვლების დაყენე– 
ბის კუთხეების და წინა თელების შეყრის 
სიდიდის დარღვევა მუხრუჭების არა- 

სწორი რეგულირება თვლების დისბა- 

ლანსი, რესორების ჩაკიდება, ჩობლები- 
დან და თვლების მორგვებიდან საპოხის 

გამოჟონვა და მისი მოხვედრა სალტეების 
ზედაპირებზე. 

სალტეების ხანგამძლეობისათვის დიდი 
მნიშვნელობა აქვს შემჩნეულ დაზიანება– 

თა დროულ აცილებას, მექანიკური და- 
ზიანების მქონე სალტეები (გარღვევები, 

განაჭრები) უნდა მოვხსნათ ავტომობილი- 

დან და შეეაკვთოთ. სალტეების უმნიშ- 
ვნელო დაზიანებანი უნდა ავიცილოთ სპე– 
ციალური ავტოაფთიაქის დახმარებით, 
ხოლო უფრო დიდი დაზინებანი -–– ცხელი 

ვულკანიზაციით. 

საკონტროლო კითხვები 

1. როგორ ამოწმებენ წინა ღერძისა და უკანა 

სიდის მდებარეობას ჩარჩოს მიმართ? 
2. როგორ ამოწმებენ და არეგულირებენ წინა 

თვლების შეყრას? 
3. როგორ არეგულირებენ თელების მობრუ- 

ნების უდიდეს კუთხეს? 

4. როგორ ამოწმებენ და არეგულირებენ წინა 
და უკანა თვლების მორგვების საკისრებს? 
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მე-10 თავი 

მართვის მექანიზმის ტეკნიკური მომსასურება 

§ 27. ხაპით მართვის ძირითადი 

უწეხივრობანი და ტეპნიკური 

მომსასურება 

იირითადი უწესივრობანი. 

საჭით მართვამ უნდა უზრუნველყოს აე- 

ტომობილის მოძრაობა საჭირო მიმართუ- 

ლებით ნებისმიერი საგხაო პირობებისა 

და სხვადასხა სიჩქარით მოძრაობის 

დროს. მძღოლს დიდი ღონე არ უნდა და- 

ეხარჯოს როგორც სწორხაზოვანი მოძრა- 

ობის მართვის დოოს, ისე მანევრირები– 
სას. 

მოსალოდნელია საჭის მექანიზმისა და 

საჭის ამძრავის შემდეგი ძირითადი უწე- 

სივრობანი: საჭის თვლის მეტად თავისუ–- 
ფალი სვლა, საჭის მექანიზმის საკისრების 
ჩაჭექა, საჭის საწევების გაღუნვა, საჭის 

მექანიზმის კარტერიდან საპოხის გამო- 

სვლა, მექანიზმის რუგულირებათა აშლა. 
საჭის ჰიდრომაძლიერებლისათვის და- 

მახასიათებელია შემდეგი უწესივრობანი: 

ნიჩბიანი ტუმბოს ამძრავის ღვედის დაჭი– 

მულობის მოშვება, ტუმბოს ავზაკში სა- 
პოხის დონის დაწევა, სისტემაში ჰაერის 

მოხვედრა, მართვის სარქვლის მკვეთარას 

ან გადასაშვები სარქვლის გაჭექა. 

საჭის თვლის საკისრების გაქეჭა იწ- 

ვევს საჭის თვლის ძნელად მობრუნებას, 

რაც ჩვეულებრივ არასაკმარისი გაპოხვის 

შედეგია. ამ უწესივრობის აცილება შე- 

იძლება საჭის მექანიზმის კარტერში ზე- 

თის ჩამატებით. 

საჭის გაღუნულმა საწევებმა შეიძლე– 

ბა დაარღვიოს თვლების მობრუნების სი- 

ზუსტე. ამ დეფექტის ასაცილებლად სა- 
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წევს მოხსნიან ავტომობილიდან და გაას- 
წორებენ, ხოლო გაბზარულებს შეცელიან 
ახლებით. 

საჭის მექანიზმის კარტერიდან საპოხი 
გამოდის, როცა საჭის მექანიზმის კარტე– 

რის სახურავის დამაგრება მოდუნებულია 
ან დაზიანებულია ჩობალი და შუასადე- 

ბები. 

საჭესამართის ტექნიკური 
მომსახურების დროს შესას- 

რულებელი სამუშაოები. ყო- 

ველდღიური ტექნიკური მომსახურების 

დროს ამოწმებენ საჭის თვლის თავისუ- 

ფალი სელის სიდიდეს, აგრეთვე საჭესა- 
მართის მოქმედებას ავტომობილის სვლის 
დროს და გარედან ათვალიერებენ საჭის 

მექანიზმის კარტერის სიმკვრივეს, რათა 
ააცილონ ზეთის გამოსვლა. 

პირველი ტექნიკური მომსახურების 

დროს ამოწმებენ საჭესამართის ჰიდრო- 

მაძლიერებლის შეერთების სისტემის ჰერ- 

მეტულობას და პიდრომაძლიერებლის 

ტუმბოს დამაგრების საიმედოობას; შე– 

ამოწმებენ და საჭიროებისამებრ არეგუ– 

ლირებენ პნევმატიკური მაძლიერებლის 

ჰაერმანაწილებელს: ავტომობილის ჩარ- 

ჩოზე მოჭიმავენ საჭის მექანიზმის და- 

მაგრებას საჭის საწევებს ბურთულა 

თითებს, ორმხრიანი ბერკეტის კრონშტე- 
ინის ჭანჭიკებს. 

საჭესამართის შესამოწმებელი დამაგ- 

რებები ნაჩვენებია 36-ე ნახ-ზე. მე-2 

ტმ-ის ჩატარებისას ასრულებენ ასეთ 

ოპერაციებს: გარეცხავეინ ჰიდრომაძლი- 

ერებლის ტუმბოს ფილტრს; შეამოწმებენ



  

ნაზ. 36, საჭესამართის შესამოწმებელი დამაგოებანი: 

1.-- საბრუნი ბერკეტები, 2–- ბურთელა თითები. 3-- საპის ჭიღო, 4 -- ამორტიზატორ-, 

5 –– სავის მექანიზმის კარტერი 

საჭის ჭიღოს დამაგრებას ლილვზე და 

ბურთულა თითისას ჭიღოსე:; ღრეჩოებს 

საჭის მექანიზმში და თუ დადგენილ სა- 

ზღვრებს სცილდებიან, არეგულირებენ. 

ქვემოთ მოყვანილია თანამედროეე 

სატვირთო ავტომობილებისათვის დამახა- 

სიათებელი საჭესამართების”ს ტექნიკური 

მომსახურების ოპერაციების შესრულების 

წესები. 
საჭის მექანიზმის რეგუ- 

ლირება. საქის მექანიზმებს, რომლებ- 

საც აქვს ჭიახრახნი –– გორგოლაჭის ტი- 

პის გადაბმულობა, კბილანების სექტორი 

და ქანჩი –– ლარტყა, აქვს ორი რეგული- 

რება: ხრახნის ლილვის საკისრებში ღერ– 

ძული ღრეჩოსი და კბილანების სექტორი- 

სა და ქანჩი –– ლარტყების გადაბმულო– 

ბისა. 

საკისრებში ღერძულ ღრეჩოს ამოწმიე– 
ბენ და არეგულირებენ შემდეგნაირად. 

საჭის მექანიზმის კარტერიდან ზეთის 

გადაღვრის შემდეგ განრთავენ სახსრებს, 

რომლებიც საჭის თვლის ლილვთან აერ- 

თებენ საჭის მექანიზმის ხრახნის ლილვს. 

აგრეთვე ჭიღოს განრთავენ ჰიდრომაძლი- 

ერებლისაგან. 

ხელით აქანებენ ჭიღოს და ამოწმებენ 
ხრახნის ლილვის საკისრებში ღრეჩოს არ–- 

სებობას, თუ ღრეჩოს აღმოაჩენენ, მო–- 

უშვებენ ჭქანჭიკებს, ახდიან საჭის მექა- 

ნიზმის კარტერის ქვედა სახურავს და მო–- 
ხსნიან ერთ სარეგულირებელ შუასადებს. 

თუ შემდეგი შემოწმება უჩვენებს, რომ 
ერთი შუასადების მოხსნით ღრეჩო ისევ 
მოუწესრიგებელია კიდევ ერთ ზშუასა- 

დებს მოხსნიან. 
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გორკის ავტოქარხნის ავტომობილებზე 
((#3-53.%, I 83-66) ამ ღრეჩოს სარეგუ- 
ლირებლად საჭიროა ავტომობილიდან 
მოვხსნათ საჭესამართ2 (საჭის მექანიზმე- 

ბიანი სვეტი). 
დაშლიან საჭის მექანიზმს, გარეცხავენ 

დეტალს, ქიახრანნინ და საკისრებიან 

ლილვს ჩააყენებენ კარტერში და ლილვი! 
ღარობებზე ჩამოაცმევენ საჭის თვალს. 

კარტერს სახურავის ქვემოდან გამოაც- 
ლიან ერთ თხელ შუასადებს (ნახ. 37), 

დანარჩენ “შუასადებებს ჩააყენებენ ად- 
გილზე და მჭიდროდ მოუჟქერენ სახურა- 
ვის სამაგრ ქანჩებს. ამის შემდეგ ამოწმე– 

ბენ არსებობს თუ არა ლილვის ღერძუ- 

  

ნას, 37. ღერძული ღრეჩოს –ეგელირება ჭიახრახნ- 
ჭორგოლაჭის ტიპის საკის მექანიზმში; 

1 –– სახურავი, 2 –– საჭესამართის კარტერი, 3 =– სა- 

რეგულირებელი შუასაღები 

ლი გადაადგილება ღა ადვილად ბრუნავს 
თუ არა საჭის თვალი. თუ საჭის ლილვის 

ღ-რძული ფოლხვა აცილებული არ არის, 
მოხსნიან კიდევ ერთ სქელ შუასადებს და 
მის აღგილზე, დააყენებენ ადრე მოხსნილ 

თხელ შუასადებს. 
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ნას, 18. ძალეის შემოწიება საჭის თვლის ფერსოზე 

საკისრების მოვჭიმვისს რეგულირების 
შემდეგ შეამოწმებენ ძალვას საყის თვლის 

ფერსოზე, ამისათვის მოხსნიან ჭიღოსა 

და სექტორს. საჭის თვლის მობრუნებაზე 
დახარჯული ძალვის სიდიდე უნდა იყოს 
0,3-–0.6 კგი-იის ტოლი. სექტორისა და 

ქანჩი –– ლარტყის მოდებას არეგულირე- 
ბენ სექტორის ლილვის ტორსში ჩახრახ- 

ნილი ხრახნით. 

წინასწარ ამოწმებენ მოდებაში ღრე–- 
ჩოს სექტორის ლილეის ღერძული გადა- 
ადგილების სიდიდის მიხედეით. ამ დროს 
პიღოები უნდა იყოს განრთული პიდრო- 

მაძლიერებლისაგა. ღრეჩო არ უნდა 

აღემატებოდეს 0,2 მმ-ს, თუ ღრეჩო ამ 

სიდიდეზე ღიდია, მოღებას არეგულირე- 

ბენ, რისთვის:ც სარეგულირებელი ხრან- 

ნის წინაღქანსს მოუზვებენ და ხრახნს 

აბრუნებენ საათის ისრის მიმართულებით 
მანამდე, ვიდრე ღრეჩო საბოლოოლ არ 
იქნება შერჩეული. 

ზამბარიანი დინამომეტრის არსებობი- 

სას საჭი” თვლის ფერსოზე ამოწმებენ 

ძალვას (ნახ. 38), რომელიც საჭიროა მის 
საზუალო მდგომარეობასთან ახლოს მი- 
საბრუნებლად. ეს ძალვა უნდა შეადგენ- 
დეს 1--1,5 კგძ-ს და ამ საზღვრებამდე



  
ფოლხეის შემოწმება (ა) და აცილება (ბ) 
საეის ამძრავის შეუღლებებში 

მისი მიყვანა შეიძლება სარეგულირებელი 
ხრახნის ჩახრახნით. 

საჭის მექანიზმის ჭიახრახნი –– გორგო– 

ლაკის ტიპის მოდებას არეგულირებენ 

სარეგულირებელი ხრახნის ჩახრახნით. 

ხრასას აბრუნებენ საათის ისრის მიჭარ- 

თულებით საჩერებელი ქანჩის რამღენიჭე 

ამონაჭერზე და ჭიღოს ლილეს აახლოებენ 

ჭიასრახნისკენ. 

საჭის ამძრაეის შემოწმე- 

ბა და ფოლხვის აცილება მის 

შეუღლებებში. საგეური ამძრავის 
შეუღლებებში ღრეჩოების” არსებობას 

განსასღერავენ, მკვეთრად აქანავებენ რა 
ჭიღოს საჭის თვლის ბრუნვისას და ხელთ 
უპყრიათ შესამოწმებელი “ეუღლებები 
(ნახ. 39, ა), გადადებული ღრეჩოს დროს 
წარმოქმნილი ფოლხვის ასაცილებლად 
მოჭიმავენ შესაბამისი შეუღლების სახს–- 
რიან საცობს (ნახ. 39, ბ). საცობს და- 

აჭილიბყურებენ, ჩახრახნიან მას ბოლომ- 

დე და შემდეგ უშვებენ, ვიდრე ტორსზე 
არსებული ჩანაპერები არ დაემთხვევა სა- 
წევის თავში შპილინტისათვის განკუთ- 
ვაილ– ნახვრეტს. 

თეითმაცენტტეელ შეუღლებებში 
ფოლავის არიდება შეიძლება მხოლოდ გა– 
ცვეთილი ბურთულა თითებისა და მათი 
სადებების გამოცვლით. 

§ 98, ხნამუსრუვო სისტემის ძირითადი 

უწესივრობანი და ტექნიკური 

მომსასურება 

ძირითადი უწესივრობანი. 
საჰუნრუჭო სისტემამ უნდა უზრუნველ- 
ყოს ავტომობილის “სმეუფერხებელი გა- 
ჩერება ყველა თელის დაზუხრუპების 

ერთდროულად დაწყება და ღამუხრუქე- 
ბის ეფექტურობა ღაღგენილი ნორმების 

დესაბამისად. 

სამუხრუჭო სისტემის ძირითად ლღწე- 

სივროლებს განეკუთვნება: არაეფექტური 
დამუხრუპება (მუხრუჭების სუსტი მოქ- 
მედება) მუხრუჭის ხუნდის ჩაჭექა, რო- 

მელიც სამუზრუვო სატერფულზე დაჭი- 
რების დამთავრების შემდეგ არ უბრუნ- 
დება საწკის მდებარეობას: ერთი ღერძის 
მარჯვენა და მარცხენა მუხრუჭების არა- 
თანაბარზომიერი მოქმედება: სამუხრუჭო 
სითხის გაპარვა დღა პაერის მოხეედრა 
ჰიდრავლიკური ამძღავის სისტემაში; პნევ– 
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მატიკური ამძრავის ზისტემის არაჰერმე- 
ტულობა. 

სამუხრუჭო სისტემის ტექ- 
ნიკური მომსახურების სამუე- 

შაოები, 

ყოველდღიური ტექნიკური მომსახუ- 
რებისა ამოწმებენ ფეხისა და ხელის 
მუხრუჭების მოქმედებას, მილსადენების 
შეერთებებსა და მუხრუჭების ჰიდრავლი- 

კელი და პნევმატიკური ამძრავების დე–- 

ტალებისა და ვაკუუმური მაძლიერებლის 
სისტემის ჰერმეტულობას. 

ავტომობილის მუშაობის დროს პე- 

რღიოდულად ამოწმებენ მუხრუჭების პნევ– 

მატიკური ამძრავის სისტემაში ჰაერის 

წნევას. მძღოლის კაბინაში ხელსაწყოების 

დაფახე დაყენებული მანომეტრით. 

პირველი ტექნიკური მომსახურების 
დროს ასრულებენ შემდეგ დამატებით 

სამუმარებ: ამოწმებენ პნევმატიკური 

ამძრავის სამუხრუჭო კამერის ჭოკების 

თითების დავილიბყურებას და მუხრუჭის 
სატერფულისა და ხელის მუხრუჭის სა- 

ხელურის თავისუფალი სვლის სიდიდეს 

(თუ საჭიროა არეგულირებენ): ამაგრებენ 

ღა ამოწმებენ მანომეტრს, მუხრუჭების 
პნევმატიკური ამძრავის მართვის სარქ- 

ველს ან ჰიდრავლიკური ამძრავის მთავარ 

სამუზრუპო ცილინდრს მილსადენებს, 

პნევმატიკური ამძრავის სამუხრუჭო კამე– 
რებს: ამაგრებენ და ამოწმებენ ტრანსმი–- 

სიის მუხრუჭის ხუნდების დისკოს და 
კრონმშტეინებს; ამოწმებენ სითხის ღონეს 

ჰიდრავლიკური ამძრავის მთავარი სამუხ- 

რუბო ცილინდრის რეზერვუარში: პო- 

ხაგენ საშორი მუშტების ლილვების სა- 

კ-სრებს, მუშტების ღერძებს და ხელის 
მუხრუჭის ამძრავის სხვა დეტალებს. 

მე-2 ტმ-ის დროს დამატებით ამოწმე– 

ბენ მუხრუჭების ზესადებების, 

76 

თელების 

მუხრუჭების მომჭიმი ზამბარების, ჰიდ- 

რავლიკური ამძრავის მთავარი და თვლე- 

ბის მუხრუჭების ცილინდრების, პნევმა- 
ტიკური ამძრავის კომპრესორების მდგო– 

მარეობას, უკანასკნელის მაჩვენებლებს 

ამოწმებენ საკონტროლო მანომეტრით. 
მუხრუჭების ჰიდრავლიკე- 

რი ამძრავის შეერთებების 

ჰერმეტულობის შემოწმება. 

ამ სამუშაოს ასრულებენ ავტომობილის 
გარე დათვალიერებით. ჰიდრავლიკურ ამ- 

ძრავში ჰერმეტულობის დარღვევის ადგი- 

ლებს ავლენენ სამუხრუჭო სითხის გამო– 

ჟონვის მიხედვით, პნევმატიკურ ამძრავ- 

ში კი ჰაერის გაპარვისათვის დამახასიათე– 

ბელი ხმაურის მოსმენით. დაზიანების ად- 

გილის ზუსტი გამოვლენის მიზნით შესა- 

მოწმებელ შეერთებას დაფარავენ საპნის 

ემულსიით და საპნის ბუშტულების გაჩე– 

ნის მიხედვით განსაზღვრავენ ჰაერის გა– 
პარვის ადგილს, 

მუხრუპვის სატერფულების 

თავისუფალი სვლის რეგული- 
რება. ჰპჰიდრავლიკურამძრავებიანი მუხ- 

რუჭების მქონე ავტომობილებზე სატერ- 

ფულის თავისუფალ სვლას აწესრიგებენ 

მთავარი სამუხრუჭო ცილინდრის დგუშის 

საბიძგებელასთან სამუხრუჭო სატერფე- 

ლის მაერთებელი საწევის სიგრძის რეგუ- 

ლირებით. ამ მიზნით I #3-53#) ავტომო– 
ბილებზე სატერფულს აყენებენ ისე, რომ 

იგი დაყრდნობილი იყოს რეზინის ბუ- 

ფერზე, მოუშვებენ წინაღქანჩს და ქუ- 

როს ამა თუ იმ მხარისკენ ბრუნვით და- 
აყენებენ სატერფულის თავისუფალ 

სელას, რომელიც უნდა იყოს 8--14 მმ-ის 

ტოლი. მთავარი სამუხრუჭო „ცილინდრის 
დგუშსა და საბიძგებელას შორის ღრეჩო 

უნდა იყოს 1,5--2,§ მმ-ის ფარგლებში. 
რეგულირება მდგომარეობს სამუხრუჭო



ონკანის ამძრავის “შმუალედ ბერკეტთან 

მუხრუჭის სატეფრულის მაერთებელი სა– 

წევის სიგრძის შეცვლაში. საწევის სიგ- 

რძეს ცვლიან საწევის კუთხვილიან ბო- 

ლოზე მიზრახნილი ჩანგლის ბრუნვით. 

სამუხრუჭო კამერის სამე- 
შაოების შემოწმება. სამუხრუჭო 

კამერებს ამოწმებენ ჰერმეტულობაზე 

მათში შეკუმშული ჰაერის მიწოდებით. 

კამერებში გამოავლენენ ჰაერის გაპარვის 

ადგილებს, ამისათვის საპნის ემულსიას 
უსვამენ კორპუსის მილტუჩის ნაწიბუ- 
რებს მომჭიმი ჭანჭიკების გვერდით, კამე- 

რის კორპუსიდან ჭოკის გამოსასვლელ 
ხვრელებსა და კამერაზე მილსადენის სა- 

მაგრ შტუცერებს. 
კამერას აავსებენ შეკუმშული ჰაერით 

ღა თვალყურს ადევნებენ საპნის ბუშტუ–- 

ლების გამოჩენას, რომლებიც ჩნდება გა- 
უმკვრივებელ ადგილებში. როგორც წესი, 

ჰაერის გაპარვის ასაცილებლად საკმარი–- 

სია მოვუჭიროთ კამერის კორპუსთან სა- 
ხურავის სამაგრი ყველა ჭანჭიკი. თუ ჰა- 

ერი მაინც გაიპარა, მაშინ დიაფრაგმას 

გამოვცვლით. 

სამუხრუჭო კამერებში წნევას ამოწმე– 
ბენ მანომეტრით, რომელსაც მიუერთებენ 

ერთ-ერთ კამერას ძრავას უქმი სვლის 
დროს კომპრესორის მუშაობის ხარჯზე 

პნევმატიკური ამძრავის სისტემაში წმე–- 
ეას ასწევენ 7,0--7,3 კგძ/სმ2 მდე (ხელ- 

საწყოების ფარზე არსებული მანომეტრის 

ჩვენების მიხედვით) როცა მუხრუჭების 

სატერფული აშვებულია, კამერასთან შე- 

ერთებული მანომეტრის ისარი უნდა დარ- 

ჩეს ნულზე. 

თვლების მუხრუჭების რე- 

გულირება. პნევმატურამძრავიან აე- 

ტომობილებზე ხუნდებსა და სამუხრუ- 

ჭო დოლებს შორის ღრეჩოს არეგულირე- 

ბენ სარეგულირებელი ჭიახრახნით (ნახ. 

40) რომელიც მოთაესებულია გასართი 

მუშტას ლილვთან სამუხრუჭო კამერის 

ჭოკის მაერთებელ ბერკეტზე. თვალს და– 
კიდებენ დომკრატის გამოყენებით და სა– 

  

ნას. 40. თელების პნეემატიკურამძრავიანი 

რუჭების რეგულირება 

მუხ- 

რეგულირებელი ჭიახრახნის მობრუნებით 

ხუნდები მიჰყავთ დოლთან შეხებამდე 

(თეალი დამუხრუჭდება). ამის შემდეგ 

მოაბრუნებენ ჭიახრახნ უკუმიმართულე– 

ბით, მოაცილებენ ხუნდებს“ დოლიდან 

თვლის თავისუფალი ბრუნვის დაწყებამ- 

დე და ცოციათი ამოწმებენ ღრეჩოს, რო- 

მელიც უნდა იყოს 0,2--1,2 მმ-ის ფარ–- 
გლებში. 

ღრეჩოს რეგულირების შემდეგ ამოწ- 

მებენ სამუხრუჭო კამერების ჭოკების 

სვლის სიდიდეს. ჭოკის სვლა უნდა იყოს 

20-40 მმ-ის ტოლი და არავითარ შემ- 

თხვევაში არ აღემატებოდეს 40 მმ-ს. სა–- 
მუხრუჭო კამერების ჭოკები უნდა გადა- 

ადგილდეს ჩაქექის გარეშე. 
შემდეგ ამოწმებენ მუხრუჭის სატერ- 

ფულის თავისუფალ სელას რომელიც 

14-22 მმ-ის ტოლი უნდა იყოს. მუხრუ- 

პის სატერფულის თავისუფალი სვლის 
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სიდ-:დეს არეგულირებენ სამუხრუჭო ონ- 
კანოან სატერფულის მაერთებელი საწე- 
ვის დაჰოკლებით ან დაგრპელებით, სა- 
წევის კუთხვილიან ბოლოზე მინხრასნილი 

იახჯლის ბრუნვის გზით. 
ყველა თვლის სამუხრუჭო მექანიზმე–- 

ბის რეგულირების დამთავრების შემდეგ 
ამოწმებნ მუხრუჭებს მოქმედებას 

სვლის დროს. ერთი ღერძის თვლების 

დაყუსოუჯება უნდა დაიწყოს ერთდრო- 

ულად და იყოს თანაბარზომიერი. რამდე– 
ნიმე დამუხრუჭების ჩატარების ”ემდეგ 

ამოწმებენ ხომ არ ხურდება სამუხრუჭო 
დოლები. 
. წელის მუხრუჭის რეგული- 

რება. ხელის მუხრუქჭმა საიმედოდ უნდა 

დატვირთული ავტომობილი 

როგორც გზის სწორ, ისე 16%-მდე და- 

ხრილ უბანზე დგომისას. იგი ისე უნდა 

იყოს რეგულირებული, რომ ავტომობი- 
ლის მოძრაობის დროს გამორიცხული 

იყოს ხუნდების ყოველგვარი მოდება 

დოლებზე, რადგან გაცივების ცუდ პირო–- 

ბებში (ჰაერით ცუდი გაქრევა) ამას შე- 

დგაკავოს 

საძლოა მოყვეს მუხრუჭების სწრაფი 
განურება. 

3III13ვ% ავტომობილებზე ხელის 

მუხრუჭის სვლას არეგულირებენ (ნახ. 41) 

სარეგულირებელ ბერკეტთან 2 მუხრუჭის 

ამძრავის მაერთებელი საწევის 1 სიგრძის 
შეცვლით. ამისთვის ჩახრახნიან ჩანგალს 

3, რის დახმარებითაც საწევი შეუერთდე- 
ბა ბერკეტს 1. სწორი რეგულირების 
დროს ხელის ამძრავის ბერკეტი ერთი 

ხელის ძალვით უნდა გამოირთოს მისი 

მდებარეობის მაფიქსირებელი ლარტყის 

არა უმეტეს 4 –– 5 კბილზე. 
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ნან. 41. ტრანსმისის სარეგულირებელი ხელიL 

მუხრუჭი: 

1-- მუხრუუის ამძრავის ბერკეტი, 2 –– სარეგული- 
რებელი ბერკეტი, 3 –– ჩანგალი, 4 –-- ამძრავის სა– 

წევი 

საკონტროლო კითსვები 

1. როგორ ამოწმებენ და არეგულირებენ ღერ- 
ძულ ღრეჩოს საჭის ლილეის საკისრებზი? 

2. როგორ ამოწმებენ ღერძული მართვის ფოლ- 
წვას? 

3. როგორ ამოწმებენ და არეგულიოებენ მუხ- 

რუჭის სატერფულის თავისუფალ სვლას? 
4. როგორ არეგულირებენ თელების მუხრუ- 

ჯებს? 

5. დაასახელეთ საჯესამართის ძირითადი უწე- 

სივრობანი. 

6. დაასახელეთ სამუხრუქო სისტემის ძირითა–- 
ღი უწესივრობანი.



მე-11 თავი 

დამატებითი მოწყობილობის ბეკნიკური მომსახურება 

§ 20. დამატებითი მოწუობილობის ძირითალღი 

ჯწესივრობანი და იექნიკური მომსახურება 

ძირითადი უწესივრობანი. 

კაბინშმი დაყენებულ მოწყობილობებს, 

რომლებიც მძღოლს უქმნიან მუშაობის 
კეთილსასურველ პირობებს “შესაძლოა 

გააჩნდეს ზოგიერთი უწესივრობა. 

გამთბობისა ღა ქარსარიდი მინის გა- 

თბობის მოწყობილობის ძირითაღი უწე- 

სივრობანი მდგომარეობს ჰაერსავალებისა 

დღა შლანგების ჰერმეტულობის დარღვე– 
ვაში. შესაძლოა წყალმა იდინოს გამთბო- 

ბის კორპუსიდან და ონკანიდან. ”შესაძ- 
ლოა აგრეთვე მოკლე შერთვა გამთბობის 

ელექტრომრავას კოლექტორის ფირფი- 

ტებს შორის, ჰერმეტულობა” განსა–- 

ზღვრავენ წყლის გამოსვლის ან ჰაერის 

შეშვების მიხედვით და ააცილებენ დაზია- 

ნებული ადგილის განმხოლოებით, კოლექ- 
ტორის ფირფიტებს შორის მოკლე შერ- 

თვას იწვევ” მათ შორის მტვრისა ღა 

პუჭყის დაგროვება ღა ააცილებენ კო- 
ლექტორის გაწმენდით. 

მინასაწმენდის მუშაობაში დარღვევე– 

ბი ხდება ძირითადად მუსების ჩაკიდების 

გამო. მინასაწმენდის უწყვეტი მუშაობი- 

სათვის აუცილებელია მისი სახსრული 

შეერთები დროულად გაპოხვა. 

მუსების ბერკეტების ღერძებს პოხა- 

ვენ მრგვალ ქანჩებში გათვალისწინებუ- 

ლი გარეთ გამოტანილი ნახერეტებიდან, 
თითოეულ წერტილს პოხავენ ტრანსმისი- 

ის ზეთის (ზაფხულში) ან #V სათითის- 

ტრე ზეთის (ზამთარში) 5–-6 წვეთით. 

სპიდომეტრის ამძრავში შესაძლოა მო- 

ქნილი ლილვის გაწყვეტა, რაც შეიძლება 
მოხდეს მისი ჩ-ჭექის გამო. სპიდომეტრის 

მოქნილი ლილვის ჩაჭექის ასაცილებლაღ 

აუცილებელია მისი გაპოხვა არა ნაკლებ 

წელიწადში ერთხელ. ამისთვის მოქნილ 

ლილეს მოხსნიან გვარლსა და გარსს, 

გარეცხავევნ ნავთით ლდა გაპოხავე5 

IIIIMIIIM-201 საპოხით. მოქნილი ლილ–- 

ვის დაყენებისას თვალყური უნდა ვადევ- 

ნოთ, რომ მის გარსს არ ჰქონდეს 150 მმ 

რადიუსზე ნაკლები გაღუნვები. 

თვითმცლელი ავტომობილის ძარის 

პლატფორმის ამწევი მექანიზმის უწესივ– 

რობანია: სიმძლავრის ამრთმევი კოლო- 

ფის ძნელად ჩართვა და მისი თვითგა- 

მორთვა, კარდანის სახსრების გაცვეთა და 
კარდანის ლილვების ვიბრაცია: ზეთის 
ტუმბოს და მართვის“ ონკანის გაცვეთა; 

ონკანის ამძრავის რეგულირების დარღვე–- 

ვა და საქირხნი სარქვლის არაჰერმეტული 

დახურვა; თვითმცლელი ავტომობილის ძა– 

რის პლატფორმის ამწევი მექანიზმის შე– 

უღლებების გაცვეთა. 
სიმძლავრის ამრთმევი კოლოფის გა- 

ძნელებული ჩართვა და თვითნებური ამო– 

რთვა ჩვეულებრივ ხდება კბილანების კბი– 

ლების ცოციების ფიქსატორების გა- 

ცქეეთის გამო, აგრეთვე წამყვანი კბილა- 

ნას ჩართვის ჩანგალში ცოციას მდებარე- 

ობის არასწორი რეგულირების შედეგად. 
თუ ამ უწესივრობათა აცილება შეუძლე- 

ბელია ცოციას მდებარეობის რეგულირე- 
ბით, მაშინ კოლოფს დაშლიან და გაცვე– 
თილ დეტალებს გამოცვლიან. 
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კარდანული სახსრები სწრაფად ცვდე– 
ბა საპოხის უკმარისობისა და მათზე 

მტერისა და ჭუჭყის მოხვედრის გამო. 

ტუმაოში შეიძლება გაცვდეს კბილა- 

ნები, ბრინჯაოს შუასადებები, რის შედე– 

გადაც მნიშვნელოვნად გახანგრძლივდება 

ძარას აწევის დრო. 

მართვის ონკანისა და საჭირხნი სარ- 

ქვლის არაჰერმეტული დაკეტვა იწვევს 
ძარას თვითნებურ დაშვებას. 

ამწევი მექანიზმის შეუღლებების გა- 

ცვუთა იწვევს კაკუნსა და გაკვრებს მუ–- 
მშაოაის დროს. ჰიდროამწის ცილინდრში 

ზეთის სიმცირის შედეგად ძარას აწევის 

კუთხე მცირდება. 

ზეთის უკმარისობა შეიძლება გამო–- 

იწვიოს მისმა გაპარვამ სიმძლავრის წასარ- 

გამო. 

დამატებითი მოწყობილო- 

ბის ტექნიკური მომსახურე- 

ბის სამუშაოები. ყოველდღიური 
ტექნიკური მომსახურების დროს გაწმენ- 

დენ თვითმცლელი ავტომობილის ჯალამ– 

ბარს და ამწევ მექანიზმს, ამოწმებენ ამ– 

წევი მექანიზმის მუშაობას ჯალამბრისა 

და მისი ამძრავის მდგომარეობას. ზამ- 

თარში ამოწმებენ გამთბობის მოქმედებას 

და ქარსარინი მინის გაქრევას. 
1-ლი ტმ-ისს დროს ამოწმებენ სიმ- 

ძლაერის წართმევის კოლოფის შეერთე- 
ბების, ამწევი მექანიზმისა და მისი ტუმ- 

ბოს ჰერმეტულობას; პლატფორმის ჩარ- 

ჩოსზედას, სახსრებისა და ამწევი მექა– 
ნიზმის შეერთებების მდგომარეობას, 

მე-2 ტმ-ის დროს ამოწმებენ ამწევი 

მექანიზმისა და მისი ამძრავის ყველა დე– 
ტალის დამაგრებებს პოხვის გრაფიკის 

შესაბამისად პოხავენ ამწევი მექანიზმის 
სახსრულ შეერთებებს, თვითმცლელი აევ– 

ტომობილის ამწევი მექანიზმის ცილინდ- 
რებში ამოწმებენ ზეთის დონეს და შეავ- 
სებენ. 

საკონტროლო კითხვები 

1, რში მდგომარჟოს ავტომობილ-თვით- 
მცლელების ამწევი მექანიზმის უწესივრობანი? 

2 რა სამუშაოებს ასრულებენ დამატებითი 
მოწყობილობის ტექნიკური მომსახურების დროს?



მეორე ნაწილი 

ავტომობილის რემონტი 

მე-12 თავი 

რემონტის სისტემა, სასეები და ორგანიზაცია 

§ 30. რემონტის სისტემა და სახეები 

რემონტი უზრუნველყოფს საავტომო- 

ბილო ტრანსპორტის მოძრავი შემადგენ- 

ლობის მუშაობის უნარის აღდგენასა და 

შენარჩუნებას, ააცილებს მუშაობის დროს 

წარმოქმნილ ან ტექნიკური მომსახურების 

დროს გამოვლენილ უწესივრობებს. რე- 

მონტი ღროს უწესივრო აგრეგატებს, 

კვანძებსა და დეტალებს ცვლიან საბრუნი 

ფონდიდან აღებული წესივრულობით, აგ- 
რეთვე ასრულებენ დასაშლელ, სარეგუ- 
ლირებელ, ასაწყობ, საზეინკლო, მექანი- 

ურ, შესადუღებელ, ელექტროტექნიკურ 
და სხვა სამუშაოებს. 

საავტომობილო ტრანსპორტის მოძრა- 

ვი შემადგენლობისათვის მიღებულია ტექ- 

ნიკური მომსახურების გეგმიან-მაფრთხი- 

ლებელი სისტემა და რემონტი აგრეგატუ- 
ლი მეთოდით. 

სარემონტო სამუშაოებს ასრულებენ 

როგორც მოთხოვნით, მტყუნებისა და 

უწესივრობის დროს, ისე გეგმით მოძრავი 

შემადგენლობის მიერ განსახღვრული 

გარბენის ან მუშაობი დროის გავლის 

შემდეგ (მაფრთხილებელი რემონტი). მა- 

ფრთხილებელი რემონტი პირველ რიგში 

უტარდება ქალაქისა და საქალაქთშორისო 

ნ. ი. ბოროესკიხი 

ავტობუსებს, ავტომობილ-ტაქსებს სახ- 
წრაფო სამედიცინო დახმარების, სახან– 

ძრო და ბენზინსაზიდარ ავტომობილებს, 

რომლებსაც განსაკუთრებით მოეთხოვება 

უსაფრთხოდ მოძრაობა და შეუფერხებ- 

ლად მუშაობა. მაფრთხილებელი რემონტი 

უტარდება აგრეთვე ერთნაირ პირობებში 

მომუზაე ავტომობილებს რომელთა 

ცალკეული დეტალებისა და კვანძების გა– 
მოცვლის ან რემონტის ვადების დადგენა 
მარტივია, ავტომობილების ხაზზე -მუშა–- 

ობის დროს შეფერხებებისას და მასთან 
დაკავშირებული გაცდენების აცილების 

მიზნით. 

ტექნიკური მომსახურების გეგმიან-მა- 

ფრთხილებელი სისტემა უზრუნველყოფს 
სხვადასხვა უწესივრობათს გამომწვევი 

მიზეზები ღროულად აცილებას, .ამცი- 

რებს სამარაგო დეტალების ხარჯვას და 
სარემონტო სამუშაოების მოცულობას. 

მოცემული სისტემის დროს შესაძლოა გა- 
მოვიყენოთ დეტალების რემონტისა და 

აღდგენი” პროგრესული შეთოდები, შე– 

ვამციროთ ავტომობილთა მოცდენის დრო 

რემონტის დროს, რაც საშუალებას იძ- 

ლევა ამაღლდეს მანქანების პარკის ტექ- 

ნიკური მზადყოფნის კოეფიციენტი. 
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საავტომობილო ტრანსპორტის მოძრა–- 
ვი შემადგენლობის ტექნიკური მომსახუ–- 
რების დებულებით გათვალისწინებულია 

ორი სახის რემონტი: კაპიტალური და 

მიმდინარე. 

§ 31. კაპიტალური რემონტი 

კაპიტალური რემონტის დროს აღად- 

გენენ ავტომობილებისა და აგრეგატების 

მუშაობის უნარს შემდგომ კაპიტალურ 
რემონტამდე (ან ჩამოწერამდე) და უზ- 

რუნველყოფენ გარბენს არა ნაკლებ 

80%-ით ახალი ავტომობილებისა და აგ- 
რეგატების ნორმიდან. ავტომობილისა და 
მისი აგრეგატების ტექნიკური მდგომარე–- 

ობა და კომპლექტურობა კაპიტალური 

რემონტისათვის ჩაბარებისა და რემონტის 
შემდეგ მიღების დროს უნდა შეესაბამე- 

ბოდეს კაპიტალური რემონტისათვის ჩა- 

ბარება-გაცემი საერთო ტექნიკურ პი- 

რობებს. კაპიტალურ რემონტებს შორის 

ავტომობილს უტარდება ტექნიკური მო- 

მსახურება და მიმდინარე რემონტი. 

აგრეგატი კაპიტალური რემონტისათ- 

ვის იგზავნება, თუ ბაზური ან ძირითადი 

დეტალები (ცხრ. 1001 საჭიროებს რე- 

მონტს, რომლისთვისაც საჭიროა აგრეგა- 

ტის სრული დამლა ან მისი მუშაობის 

უნარის აღდგენა შეუძლებელია, აგრეთვე 
იმ შემთხვევაში, როცა აღდგენა მიმდინა– 

რე რემონტის ჩატარების გზით ეკონომი- 

ურად მიზანშეუწონელია, 

კაპიტალური რემონტის დროს აგრე- 
გატს მთლიანად დაშლიან,„ აწარმოებენ 

წუნდებას, დეტალებს აღადგენენ და გა- 
მოცვლიან, ააწყობენ, არეგულირებენ და 
გამოცდიან. 
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მსუბუქ ავტომობილებსა და ავტობუ- 

სებს კაპტალური რემონტისათვის აგზავ–- 
ნიან, როცა საჭიროა ძარას კაპიტალური 

რემონტი. თუ სატვირთო ავტომობილის 

ჩარჩო და კაბინა, აგრეთვე არანაკლებ სა– 

მი სხვა ძირითადი ნებისმიერი აგრეგატი 

საჭიროებს“ კაპიტალურ რემონტს, იგი 

იგზავნება კაპიტალური შეკეთებისათვის. 
კაპიტალური რემონტის საჭიროებას 

განსაზღვრავს ავტოსატრანსპორტო დაწე– 

სებულების ხელმძღვანელის მიერ დანიმ- 
ნული კომისია. კომისია გულდასმით აანა- 
ლიზებსს ავტომობილის ან აგრეგატის 

მდგომარეობა” გარბენისა და სამარაგო 

ნაწილების ხარჯვის გათვალისწინებით და 

ადგენს აქტს. 

კაპიტალური რემონტის დროს ავტო- 
მობილს მთლიანად დამლიან აგრეგატე–- 

ბად, ხოლო აგრეგატებს –– დეტალებად. 
აეტომობილების, აგრეგატების. კვან- 

ძებისა და მოწყობილობათა კაპიტალური 

რემონტი უნდა შესრულდეს სპეციალი- 

ზებულ ავტოსარემონტო დაწესებულე- 
ბაში, 

§ ებ. ბარბენის ნორმები კაპიტალურ 

რემონტამდე 

ავტომობილების ზოგიერთი მოდელისა 

და მათი ძირითადი აგრეგატების გაობე- 

ნის ნორმები კაპიტალურ რემონტამდე 

მოცემულია მე-11 ცხრილში. 

ნორმები (მინიმალური) დადგენილია 

პირველი კატეგორიის პირობებში და 

ცენტრალურ ბუნებრივ-კლიმატურ ზონა- 
ში ექსპლოატაციისათვის. სხვა პირობები–- 
სათვის აუცილებელია გარბენის ნორმების 
კორექტირება სხვადასვა ფაქტორების 
მიხედვით. მაგალითად, ექსპლოატაციის 

პირობების 1L კატეგორიისათვის იგი შე–-



10. ავტომობილის აგრეგატების ბაზური და ძირითადი დეტალები 
  

დასახე ლება 
  

აგრეგატების დეტალები 
საბაზო ფკორპუსის) ძირითადი დეტალების 

  

ძრავა და გადაბმულობა 

გადაცემათა კოლოფი და სა– კოლოფის კარტერი 
რეგულირებელ კოლოფი 

კარდანული გადაცემა 

წამყვანი ზიდი 

  

ცილინდრების ბლოკი 

კარდანის ლილვის მილი 

წაშჟვანი ხიდის კარტერი 

ცილინდრების ბლოკის თავი, მუხლა 
ლილეი, მქნევარა, მანაწილებელი ლილ- 
ვი, გადაბმულობის კარტერი 

კოლოფის სახურავი, წამყვანი, შუა- 

ლედი და ამყოლი ლილვები 

მაილტეჩ-ჩანგალი, სრიალა ჩანგალი 

ნახეეარღერძის გარსაცმი, რ ქტო- 
რის ქარტერი, საკისრების ჭიქა ლიფე- 

რენციალის ჯამი, დიფერენციალის #ვა- 
რედი, მორგვი, სამუხრუქო ღოლი ანუ 
დისკო, წინა წამყვანი ხიდის მოსაბოუ- 

  

  

ნი მუშტი 

წინა ხიდი წინა ხიდის ღერძის კოჭი საბრუნი პოჭოჭიკი„ მორგეი, ტაბიკი, 
ან განივა დამოუკიდებელი მუზრუჭის დოლი ან დისკო 
საკიდრის დროს 

საჭესამართი საქის მექანიზმის და ჰიდ-„ წჰიღოს ლილვი, ჭიახრახნი ლარტყა– 
რომაძლიერებლის კარტერი დგუში, საჭეს ართი ხრახნი” 
  

სატეირთო ავტომობილის 
კაბინა და მსუბუქი ავტომო- 
ბილის ძარა 

კაბინის კარკასი 

აეტობუსის ძარა 

სატეირთო აეტომობილის 
პლატფორმა 

ჩარჩო 

ფუძის კარკასი 

პლატფორმის ფუძე 

სიგრძივი , კოჭები 

თვითმცლელი ავტომობილის 
პლატფორმის ამწევი მოწყო- 
ბილო:   კოლოფის კარტერი 

ადგენს მე-11 ცხრილები მოცემული ნორ- 

მების 80%-ს, ხოლო III კატეგორიისათ- 

ვის -––60%-ს, ასევე კოეფიციენტების 
გამოყენებით აკორექტირებენ გარბენის 

ნორმებს მოძრავი შემადგენლობის მოდი- 

ფიკაციის, მისი მუშაობის ორგანიზაციისა 

და ბუნებრივი კლიმატური პირობების გა- 

თვალისწინებით. 

ჰიდრავლიკური საწეველას 
კორპუსი, სიმკვრივის ამძრავი 

კაბინის ფრთასხმულობა, კარები, სა–- 
ბარგულის სახურავი 

იატაკის გარსაცმი, შპენპოუტი 

განივა, კოჭები, პლატფორმის იატაკი 

განივები, რესორების კრონშტეინები 

სიმძლავრის” წასართმეეი ოლოფის 
ტუმბოს კორპუსი ჰ ·   

რემონტთშორისი გარბენს საერთო 

კოეფიციენტი წარმოადგენს ცალკეული 
კოეფიციენტების ნამრავლს რომელთა 

მნიშვნელობებიც მითითებულია ნორმა- 

ტიულ მასალებში. გარბენს ნორმები 

მუდმივი არ არის. ქარხანა-დამამზადებ– 

ლები აუმჯობესებენ ავტომობილების ხა–- 

რისხს და საიმედოობას. 

მვ



I. ზოჯიერთა მოდელის ავტომობილების და მათი ძირითადი აგრეგატების პირველ 

კაპიტალურ რემონტამდე გარბენის ნორმები, დადგენილი დაგეგმვის მიზნით 

(ექსპლოატაციის პირობების 1 კატეგორია) 

  

  

  
  

გარბენა პირველ კაპიტალურ რემონტამდე, ათას კმ-ობით 

– 2 

- გ 2 | 2 Lარიგებელი 
ბორრავი შემადგენლობის მარკა | წმისაბმელის, (21 8 დ | 4 | ალდ ე 52 |ა§C < ამწევი ან ნახევანბი- 8 იV 2 15%). 2 ფორმის შლა. 

ელს) | § I %6I დ | ფ9§ | « | ყობილობა 

„მო:კაიჩ"-408 1 100 100 | 100 | 100 | 100 | 100 – 
„მოაკვაჩ--412_ . . “ 125 125 | )25 | 100 | 125 | 125 
#13-2|ნ. (53-21 | 200 200 | 150 | 150 | 200 | 200 – 
L.X3-24 250 160 | 150 | 150 | 250 | 250 – 
IM367.. .. -I 200 140 | 140 | 140 | 140 | 140 – 
ირ23-695M. II+3-695LI · 300 160 | 160 | 160 | 250 | 1460 – 
ა 43-451M. ბ”.V#3-451/1M - 150 105 100 | 100 | 100 | 159 – 
„1243-677 360 200 | 200 | 200 | 250 | 200 =- 
ნიეპ43-262 120 120 | 120 | 120 | 120 | 120 – 
L:V3-52-03 140 80 | 140 | 140 | 140 | 140 – 
(I Mმ3-532 150 150 150 150 | 150 150 –_ 
311.1-130“ . 175 175 | 175 | 175 | 175 | 175 – 
არალ-37711 ' 150 I25 | 150 | 150 | 125 | 150 150 

M.13-5004 | 160 160 | 160 | 160 | 160 | 169 = 
Mი9043-257 115 135 | 135 | 135 | 100 | 100 115 
LIX3-66 . . · 120 120 120 | 120 120 | IL20 120 
-ურალ-375IL .... " 125 I25 | 150 | 125 | 125 | 150 150 
ჟველა მოღელის მისაბმელელი · 100 _ = – _ _ – 
ჟველა მოდელის ნაზევარმისაბმელებო ' 125 – – – – – – 

  

            
»· 1970 წლის ჩათვლით გამოსული 3III1-130 ავტომობილებისათვის. 

§ ვუ. მიმდინარე რემონტი 

მიმდინარე რემონტი ეწოდება 
ისეოთ რემონტს, რომელსაც აწარმოებენ 

შესაძლო მტყუნებებისა და უწესივრობე- 

ბის ასაცილებლად და რომელიც ხელს 

უწყობს კაპბრტალურ რემონტამდე გარბე–- 

ნის დადგენილი ნორმების შესრულებას 

მინიმალური მოცდენის დროს. ავტომობი- 

ლის, მისაბმელის ან ნახევარმისაბმელის 

მიმდინარე რემონტის ჩატარების საჭირო- 

ებას ადგენენ საკონტროლო დათვალი- 

ერებისას, რასაც ატარებენ ყველა სახის 

ტექნიკური მომსახურების ჩატარების 
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დროს და აგრეთვე მძღოლის განაცხადის 
თანახმად. დათვალიერების შედეგად შე– 
ადგენენ ავტომობილის ტექნიკური მდგო- 
მარეობის აქტს, თუ ავტომობილი ტექ- 

ნიკური მდგომარეობის მხრივ რემონტს 

არ საჭიროებს, მას უშვებენ შემდგომი 

ექსპლუატაციისათვის განსახღვრული ვა- 

დით, რის შესახებაც აღნიშნავენ აქტში. 

მოძრავი შემადგენლობის მიმდინარე 

რემონტს ატარებენ ავტოსატრანსპორტო 

დაწესებულებებში, ავტოკომბინატებსა და 

ტექნიკური მომსახურების სადგურებში. 

მიმდინარე რემონტის დროს ახორცი- 
ელებენ დასაშლელ-ასაწყობ,„ სახარატო,



შესადუღებელ და სხვა საჭირო სამუშა- 

ოებს. აგრეგატებზე ცვლიან დასაშვები 

მდგომარეობის ზღვრამდე მისულ ცალ- 

კეულ დეტალებს ან დაზიანებულ დეტა- 
ლებს, ბაზურების გარდა. ავტომობილებს 

(მისაბმელებს, ნახევარმისაბმელებს), რომ- 

ლებსაც ესაჭიროება მიმდინარე ან კაპი- 

ტალური რემონტი, უცვლიან ცალკეულ 
კვანძებსა და აგრეგატებს. როგორც წესი, 

მიმდინარე რემონტს ახორციელებენ აგ– 

რეგატული მიმდინარე რე- 

მონტმა უნდა უზრუნველყოს შეკეთებუ- 
ლი აგრეგატებისა და კვანძების შეუფერ- 

ხებელი მუშაობა გარბენისას არა ნაკლებ 
მეორე მორიგ ტექნიკურ მომსახურებამ- 

დე 

მეთოდით. 

მიმდინარე რემონტის დროს ყველაზე 

უფრო გავრცელებული სამუშაოებია: 

დგუშის რგოლების, მუხლა ლილვის სა- 

კისრების შუასადებების თვლების მორ- 

გვებს საკისრები, რესორებისა და 

რესორების თითების, საჭქეური ამძრა- 
ვის ბურთულა თითების გამოცელა: სარ- 

ქვლების მიხეხვა რადიატორის რჩილვა 

და ფრთების შედუღება, პარას დახიანე- 

ბული ადგილების შეღებვა და სხვ. მიმ–- 

დინარე რემონტის დროს ცვლიან აგრეთ- 

ვე ქანჩებს, ჭანჭიკებს, სარჭებს, საყელუ- 
რებს, სადებებს- ასრულებენ სახარატო 

მექანიკურ სამუშაოებს, მაგალითად მი- 
ხეხვას, ბურღვას, ნახვრეტის გაფართოე- 
ბას და სხვ. 

მიმდინარე. რემონტის დასაგეგმად და- 

დგენილია შრომატევადობის ნორმატივე– 

ბი. ნორმატიეებში გათვალისწინებული არ 

არის იმ დამხმარე სამუშაოებზე გაწეული 
ავტოსატრანსპორტო 

დაწესებულების მიმდინარე რემონტის ჯა- 

მური შრომატევადობს 20--30%-ის 
ფარგლებში თავსდება. 

შრომა, რომლებიც 

დამხმარე სამუშაოებში შედის: მო- 

წყობილობათა და ხელსაწყოების მომსა- 

ხურება და რემონტი: სატრანსპორტო და 

სატვირთავ-გასატვირთავი სამუშაოები, 

რომლებიც დაკავშირებულია ავტთმობი- 

ლების რემონტთან: ავტოსატრანსპორტო 

დაწესებულების შიგნით ავტომობილის 

გადარბენა: მატერიალურ ფასეულობათა 

შენახვა, მიღება და გაცემა: საწარმოო და 

სასამსახურო-საყოფაცხოვრებო ”შენობე- 

ბის დალაგება. 

ნორმატივებს კორექტირება ხდება 

ექსპლოატაცის პირობების, ტექნიკური 

მომსახურებისა და სხვა ფაქტორების შე–- 
ცვლის დროს. 

ავტომობილების მიმდინარე რემონტის 

დადგენილი საერთო შმრომატევადობა იყო- 

ფა სამუშაოების სახეების მიხედვით. სა- 

მუშაოების ხასიათების მიხედვით განაწი–- 

ლება მოცემულია სანორმატივო მასალებ– 
ი. 

§ 24. მიმდინარე რემონტის მეთოდები და 

ორგანიზაცია 

არსებობს ავტომობილების რემონტის 

ორი მეთოდი –– ინდივიდუალური 

და აგრეგატული. ინდივიდუალური 

მეთოდის დროს ავტომობილიდან მოხსნიან 

დაზიანებულ აგრეგატებს, აღადგენენ მათ 
და შეკეთების შემდეგ დააყენებენ იმავე 
ავტომობილზე. ავტომობილი მისი აგრე- 

გატების რემონტის მთელ პერიოდში 

მოცდენილია ინდივიდუალურ რემონტს 

მეტად იშვიათად მიმართავენ. 
აგრეგატული რემონტის არსი მდგომარე– 

ობს იმაში, რომ ავტომობილიდან მოხსნი– 

ან უწესივრო აგრეგატებს და მათ ნაც- 

ელად შეკეთებულს ან ახალს (საბრუნი 

ფონდიდან) დააყენებენ. ავტომობილიდან 
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მოხსნილ კაპიტალურად შესაკეთებელ აგ- 
რეგატეს აგზავნიან ავტოსარემონტო 

ქარხანაში. აგრეგატებს, რომლებსაც ესა–- 

ჭიროება მიმდინარე რემონტი, შეაკეთე- 

ხენ ავტოსატრანსპორტო დაწესებულების 

სახელოსნოებში, 

აგრეგატული რემონტით მეთოდის 

დრთღს მნიშვნელოვნად მცირდება. აგტო– 

მობ“ლების მოცდენა სარემონტოდ, დიდ- 

ება ტექნიკური მზადყოფნის კოეფიცი- 
ენტი და უმჯობესდება საავტომობილო 

პარკის გამოყენება. 

მ-მდინარე რემონტი სრულდება უნი- 

ვერსალუო ან სპეციალიზებულ პოსტებ- 

ზე. რომლებსაც დაკისრებული აქვს მიმ- 

დინარე რემონტის ყველა სამუშაოს შე- 

სრულება ავტომობილის ერთ ან რამდე– 

ნიმე აგრეგატზე, კვანძსა და სისტემაზე. 
რეკომენდებულია სარემონტო სახე- 

ლოსნოებია და საწართოო უბნების 

სპეციალიზება განსახღვრულ სარემონტო 

სამუშაოების შესრულებაზე (ძრავებზე. 

გადაცემათა კოლოფებზე. ელექტრომო- 
წყობილობაზე, ძარებზე და სხვ.). სარე- 

მონტო დაწესებულებების ვიწრო სპეცია- 

ლიზებით შესაძლებელია რემონტის ყევე- 

ლაზე უფრო მწარმოებლური მეთოდების 

ტიპური ტექნოლოგიური პროცესებისა 
და მექანიზაციის საშუალებების გამოვჟე- 
ნება, ავტომობილის რემონტის ხარისხის 
გაუმჯობესება და თვითღირებულების შე- 

მცირება. 
როცა მოძრავი შემადგენლობა ავტო- 

სატრანპორტო დაწესებულებიდან მო- 
წყვეტილად მუშაობს. მიმდინარე რემონ- 

ტის დროს იყენებენ მოძრავ სარემონტო 
საშუალებებს, რემონტი ტარდება ტექნი- 

კური მომსახურების სადგურებში ან ად- 

გილობრივ ავტოსატრანსპორტო დაწესე- 

ბულებებში. 

საკონტროლო კითხვები 

1, ჩამოაყალიბეთ ტექნიკური მომსახურებისა 
და რემონტის გეგმიანმაფრთხილებელი სისტემის 
ამოცანები, 

2. რა მნიშენელობა აქვს ავტომობილის კაპი- 

ტალურ და მიმდინარე რემონტს? 

1, როგორ ხდება მიმდინარე რეზონტის ორგა- 
ნიზება? 

მე-13 თავი 

ძირითადი ცნობები დაშვებებსა ლდა ჩასმაზე 

§ 8:. ძირითადი ცნებები დღა განსაზღვრებანი 

ურთიერთშენაცვლებადობა 

ცნებაა: რომელიც მოიცავს დეტალის, 

კვანძის, აგრეგატის ან მანქანის კონსტრუ- 

'ირების; დამზადებისა და რემონტის კონტ- 

როლისა და ექსპლოატაციის საკითხებს. 

ურთიერთშენაცვლებადობის არსი ის არის, 

რომ ღამოუკიდებლად დამზადებული დე- 
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ტალი, კვანძი ან აგრეგატი აკმაყოფილებს 

მათ მიმართ წაყენებულ ტექნიკურ მო- 
თხოვნებს და უზრუნველყოფს რაიმე 

დამატებითი დამუშავებს ან სახარატო 
მორგების გარეშე აწყობას (ან შეცვლას 

რემონტის დროს). 

ურთიერთშენაცვლებადი შეიძლება 

იყოს დეტალები, კვანძები (კვანძების ურ–-



თიერთშენაცვლებადობა), აგრეგატები ან 

მთლიანი მექანიზმები (აგრეგატების ურ- 

თიერთშენაცვლებადობა). არსებობს სრუ- 

ლი და არასრული (განსახლვრული) ურ- 
თიერთმონაცვლეობადობა. სრული 
ურთიერთშენაცვლებადობის 

დროს გაცვეთილ დეტალს კვანძში ცვლიან 
ახალი ან შეკეთებული დეტალით რაიმე 
დამატებითი მექანიკური ან ხელით დამუ- 
შავებისა და მორგების გარეშე. 

სრული ურთიერთშენაცვლებადობა 

დეტალის დამზადების ან აღდგენის მი- 
მართ აყენებს გაზრდილ მოთხოვნებს, რაც 
მნიშენელოვნად ზრდის რემონტის შრომა- 

ტევადობასა და ღირებულება. სრული 

ურთიერთშენაცვლებადობის დროს იზრ- 

დება შესრულებული სამუშაოების ხარის- 

ხი, მცირდება აწყობის პროცესის ციკლის 
ხანგრძლივობა და მნიშვნელოვნად მაღლ- 
დება შრომის ნაყოფიერება, 

არასრული ანუ განსაზღევრე- 
ლი ურთიერთშენაცვლებადო- 

ბის დროს დასაშვებია მაერთებელი 

დეტალებიდნ ერთ-ერთის დამუშავება ან 
მორგება, არასრული ურთიერთშენაცვლე- 

ბადობის დროს შესაძლებელია ზომების 

მიხედვით მაერთებელი დეტალების წინას- 

წარი სორტირება განსახღლვრულ ჯგუფე- 

ბად. ჯგუფის შიგნით უზრუნველყოფილია 

დეტალების სრული ურთიერთშენაცვლე- 
ბადობა. არასრული ურთიერთშენაცვლე- 

ბადობა ამარტივებს დეტალების აღდგე–- 
ნის პროცესს, მაგრამ ართულებს აწყო- 

ბას. 

ურთიერთშენაცვლებადობა საფუძ- 

ვლად უდევს უნიფიკაციას, ნორმალიზაცი–- 
ასა და სტანდღარტიზაციას უნიფიკა- 

ცია გულისხმობს დეტალების, კვანძების, 
აგრეგატების, მანქანების, მექანიზმების, 

მასალებისა და სხვა პარამეტრების არსე- 

ბული ტიპ-ზომების გაერთიანებას,, ერთ 
ფორმაში ან სისტემაში მოყვანას. ზოგ 
შემთხვევაში უნიფიკაცია სრულდება ნორ– 

მალების ან სტანდარტების დამუშავებით. 

ნორმალიზაცია არის ნორმის 

დადგენა-განსაზღვრა, ანუ ღონისძიებათა 
სისტემა, რომელიც მიმართულია ნაკეთო- 

ბის უნიფიკაციისაკენ და დეტალების ტი–- 

პებისა და ზომების, კვანძებისა და მანქა–- 

ნების მოწყობილობის, მექანიზმების, სა–- 

მარჯეებისა და ხელსაწყოების, აგრეთვე 
აღჭურვილობისა და ინსტრუმენტების მი– 
ზანშეწონილად განსახღვრული ნომენკლა- 

ტურისა და ტიპების დადგენისაკენ. 

ნორმალიზაცია ფორმდება ტექნიკური 

დოკუმენტების –– დარგის ან საწარმოს 

ფარგლებში მოქმედი ნორმალების მიხედ- 

ვით. 

სტანდარტიზაცია არის ყველა 

დაინტერესებული მხარის მონაწილეობით 
წესების დადგენა და საქმიანობის სასარ–- 

გებლო მოწესრიგების მიზნით მათი გამო- 

ყენება განსაზღვრულ სფეროში, კერძოდ, 

ერთიანი ოპტიმალური ეკონომიის მიღწე- 

ეა ექსპლუატაციის პირობებისა და უსა- 
ფრთხოების მოთხოვნათა ლღაცვით. ზოგი- 
ერთ კერძო შემთხეევაში იგი ნიშნავს გა- 
მოყენებული საზომი ერთეულების, ტერ- 

მინებისა და აღნიშვნების პროდუქციისა 

და საწარმოს პროცესების მიმართ წაყე- 
ნებული მოთხოვნების დადგენას (ამა თუ 
იმ პროდუქციის, გამოცდის მეთოდებისა 

და ზომების, ნაკეთობის ხარისხის მახა- 

სიათებელი ტექნიკური მოთხოვნების, 

ურთიერთშენაცელებადობის შერჩევა და 

ტექნიკური მახასიათებლების განსაზღვრა 

და სხვ.ე, მოთხოვნებს რომლებიც უხზ- 

რუნველყოფენ ადამიანთა უსაფრთხოებას 
და მატერიალურ ფასეულობათა დაცევას.. 
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სტანდარტიზაციის მუშაობის შედეგია 
სტანდარტის მომზადება და დამტკიცება. 

სსრკ-ში არსებობს სახელმწიფო, დარგობ- 

რივი. რესპუბლიკური და დაწესებულება- 

თა სტანდარტები. სახელმწიფო სტანდარ- 
ტების დაცვა სავალდებულოა საკავშირო, 
რესპუბლიკური და ადგილობრივი და- 

ქვემდებარების ყეელა საწარმოს, ორგანი- 

ზაციისა და დაწესებულებისათვის სსრკ 

და მოკავშირე რესპუბლიკების სახალხო 

მეურნეობის ყველა დარგშძი. 

უნიფიკაციით ნორმალიზაციითა და 

სტანდარტიზაციით შესაძლებელია დად- 

გინდეს მასალების, მანქანების, კვანძებისა 
და დეტალების ტიპ-ზომების მინიმალუ–- 

რად მცირე რაოდენობა, რომლებსაც ექ- 

ნება მაღალი საექსპლოატაციო მახასია- 

თებლები. 

ურთიერთშენაცვლებადობას დიდი 

მნიშვნელობა აქვს სახალხო მეურნეობის 

შემდგომი ტექნიკური პროგრესისათვის. 

მისი საშუალებით შესაძლებელია საწარ+ 

მოო პროცესების კომპლექსური მექანი- 

ზაცია და ავტომატიზაცია, ავტომატური 

ხაზების, საამქროებისა და საწარმოთა შე– 

ქმნა. ავტომატური აწყობა საერთოდ შე- 
უძლებელია ურთიერთშენაცვლებადობის 

უზრუნველყოფის გარეშე „ურთიერთშე- 

ნაცვლებადობა ამარტივეს მანქანათა 

წარმოებას, წინაპირობას ქმნის წარმო- 

ების სპეციალიზაციისა და კოოპერირების 

განხორციელებისათვის არა მარტო ქვეყ- 

ნის შიგნით, არამედ რიგი ქვეყნების მას- 
მტაბითაც. 

იგი აადვილებს მანქანების ექსპლუ- 
ატაციასა და რემონტს, რადგან გაცვეთი- 

ლი და გატეხილი დეტალები, კვანძები ან 
აგრეგატები ადვილად შეიცვლება ახლე– 

ბით მანქანის ხარისხის გაუარესების გა- 
რეშე. 
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დეტალები რომ ურთიერთშენაცვლე- 

ბადი იყოს, მათი შესაუღლებელი ზომები 

უნდა შესრულდეს წინაწარ დადგენილ 
საზღვრებში, დასახული სიზუსტით, განსა- 

ზღვრული დაშვებებით. 
არსებობს თავისუფალი და 9მშე- 

საუღლებელი ზომები. თავისუფალი 

ზომები განსაზღვრავენ დეტალების არამა- 
ერთებელი ზედაპირების ზომებს, მაგა- 

ლითად, მუხლა ლილვის ყბების სიგანეს, 

მასრის სიგრძეს მილტუჩების გარეთა 

დიამეტრებს და სხვ. 

შესაუღლებელი ზომები უზრუნველ- 
ყოფენ დეტალების ზედაპირების შეერ- 

თებას, მაგალითად, მუხლა ლილვის ბარ- 

ბაცას ყელის გარეთა დიამეტრი და საკიL. 
რის სადების შიგა დიამეტრი, დგუშის 

გარეთა დიამეტრი და მასრის “შიგა დია–- 

მეტრი და სხვ. 
დეტალის რემონტის დროს მოცემული 

ჩასმის შესანარჩუნებლად აუცილებლად 

უნდა მივიღოთ განსახღვრული ზომები, 

გეომეტრიული ფორმა და სხვა პარამეტ- 

რები. ჩასმაში იგულისხმება დეტალე- 
ბის შეერთების ხასიათი. იგი განისასღ- 

ვრება ნახვრეტებისა და ლილვების დია- 

მეტრებს შორის სხვაობით. ამ სხვაობამ 

დეტალების გადაადგილებისათვის შესაძ- 
ლოა შექმნას დიდი ან მცირე თავისუფ 

ლება ან ურთიერთგადაადგილების წინა- 
აღმდეგობის ხარისხი. 

გაცვეთილ დეტალებს აღადგენენ ნო- 
მინალურ ან სარემონტო ზომებზე. ნ ო- 

მინალური ზომა აღნიშნულია ნა- 

ხაზზე და წარმოადგენს ძირითად ზომას, 

რომლის მნიშვნელობა მიიღება დეტალის 

გაანგარიშების შედეგდ ან დეტალის დ» 

ნიშნულების შესაბამისი კონსტრუქციული 

(ტექნოლოგიური) მოთხოვნების მიხედ“ 
ვით. ნომინალური ზომა საერთოა (ერ–



როგორე ნახვრეტისათვის ისე 

ლილვისთვის და წარმოადგენს გადახრე- 
ბის გამოანგარიშების საწყისს (ნახ. 42, 
ა, ბ). 

სარემონტო ზომას ადგენენ 
ავტომობილის ძირითადი და საპასუხის- 

მგებლო დეტალებისათვის, ისინი ნომინა– 

ლური ზომებისაგან განსხვავდებიან მკაც- 

რად განსაზღვრული სიდიდით, რაც დამო- 

კიდებულია დეტალის გაცვეთასა და და- 
მუშავებისათვის საჭირო ნამეტზე. 

ნამდვილი ზომა არის გაზომვის 

შედეგად მიღებული ზომა 

ცდომილების ჩათვლით. 
არსებოს ზღვრული ზომები, 

რომელთა შორისაც შეიძლება მერყეობ- 

დეს ნამდვილი ზომა. ერთ-ერთ მათგანს 

უწოდებენ უდიდეს ზღვრულ ზომას, ხო- 

ლო მეორეს –– უმცირეს ზღვრულ ზომას. 

უდიდეს და უმცირეს ზღვრულ ზომებს 
შორის სხვაობა იძლევა ზომის დ»>- 

საშვებ სიდიდეს –– დაშვებას თითო- 

ეული დეტალისათვის (ნახვრეტისა და 

ლილვისათვის) დამზდების სიზუსტის მი- 

ხედვით დადგენილია დაშვების სიდიდე. 
ნახახებსა და ცხრილებში ზღვრული 

ზომები, როგორც წესი, მოცემულია ნო- 

მინალური ზომებიდან გადახრის სიდიდე- 
ებით ზღვრული გადახრა გაზო- 
მილ და “ნომინალურ ზომებს შორის სხვა- 

ობაა. ერთ გადახრას ეწოდება ზედა, ხო- 

ლო მეორეს –– ქვედა. ზედა ზღვრუ- 
ლი გადახრა უდიდეს ზღვრულ და 
ნომინლურ ზომებს შორის სხვაობაა. 

ქვედა ზღვრული გადახრა 
უმცირეს ზღვრულ და ნომინალურ ზო- 
მებს შორის გადახრა. დაშვების 

ზომა შეიძლება განისაზღვროს აგრეთვე 

როგორც ზედა და ქვედა გადახრებს შო- 

რის სხვაობა ალგებრული ნიშნის გათვა- 

თია) 

დასაშვები 

ლისწინებით. დეტალების დამზადების ან 

აღდგენის პრაქტიკამი ორიეე ზღვრული 

გადახრა (ზედა და ქვედა) უფრო ხშირად 

არის დადებითი ან უარყოფითი. ძირითა- 

დი დეტალებისათვის ერთ-ერთი გადახრა 
ნულის ტოლია. 

ჩასმისა და დაშვებების გადახრების 
(ხედა და ქვედა) ზომების გრაფიკული 

გამოსახვისას ზომებს გადაზომავენ ხაზი- 
დან, რომელსაც ნ ულოვანი ეწოდება. 

იგი შეესაბამებს შეერთებების ნომინა- 

ლურ ზომას (ნახ. 42) დაღებითი გადა- 

ხრები გადაიზომება ნულოვანი ხაზის ზე– 
მოთ, ხოლო უარყოფითი გადახრები -- 

მის ქვემოთ. 

ნულოვანი ხაზი ამარტივებს სხვადა– 

სხვა დეტალის შეერთების სქემას, მათი 
დაშვების ველების საჭიროებისამებრ გან- 

ლაგების გამო (იხ. ნახ. 42, ბ). 

დაშვების ველი წარმოადგენს 
ზონას უდიდეს და უმცირეს ზღვრულ ზო- 

მებს შორის. მისი: ზედა ზღვარი შეესაბა- 

მება უდიდეს ზღვრულ ზომას (ანუ ზედა 

ზღვრულ გადახრას), ხოლო ქვედა ზღვა- 
რი ––- უმცირეს ზღვრულ ზომას (ანუ ქვე– 

და ზღვრულ გადახრას). დაშვების ველის 

საზღვრები განსაზღვრავენ დეტალის ვარ– 

გისობის პირობებს. შეკეთებული დეტალის 

ზომები როგორც კი გასცილდება დაშეე- 

ბის ველის საზღვრებს, მას ვეღარ გამო–- 
იყენებენ კვანძის” ან აგრეგატის კონ- 

სტრუქციაში. 

დაშვების ველით ან დაშვებით გან- 

საზღვრავენ დეტალის დამზადების სიზუს– 

ტეს, ანუ რომელ ზღვრებში შეიძლება 

მერყეობდეს აღდგენილი დეტალის გაზო- 
მილი ზომები. სიზუსტის მიხედვით განსა–- 
ზღვრავენ რემონტის მეთოდს და რომელ 

მოწყობილობაზე მიიღწევა საჭირო სი- 
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'სუსტე. დიდი სიზუსტე საჭიროებს დამა- 
ტებით დამუშაგებას. 

1-დან 500 მმ-მდე “ ზომებისათვის და– 
'შეებასა და 'ჩასმაზე სტანდარტებით დად- 
„გენილია სიზუსტის შემდეგი კლასები: 
1, 2, 2ა, 3, ჭა, 4, 5, 7, 8, 9. სიზუსტის 
თითოეულ კლასს შეესაბამება დაშვების 
„განსასღვრული სიდიდე. პირველი კლასი 

ყველაზე ზუსტია 7, 8 და 9 კლასებს 
აქვთ დიდი დაშვებები და მათ იყენებენ 
არაშეუღლებადი (თავისუფალი) ზომები- 
სათვის. 

დაშვებისა და ჩასმის საკავშირო სის- 

'ტემა გლუვი ცილინდრული შეერთებები- 
სათვის ითვალისწინებს ჩასმის ორ სისტე- 

მას: ნახვრეტის სისტემას და ლილეის სის– 

„ტემას. ნახვრეტების სისტემისათ- 
უვ. ის დამახასიათებელია ის, რომ ნახერე– 

„ტის ზღვრული ზომები მუდმივია ერთი 

“ნომინალური ზომის სიზუსტის 
კლასის ყველა ჩასმისათვის, ხოლო სხვა- 

«დასხვა ხასიათის შეერთება სრულდება 
“–ლილვის ზღვრული ზომების შეცვლით 

(ნახ. 43. ა). ძირითად დეტალს წარმოად- 
გენს ნახვრეტი, რომლის ქვედა ზღვრული 

გადახრა ნულის ტოლია, ხოლო ზედა გა- 

«დახრას აქვს „პლუს“ ნიშანი. ძირითადი 

'სანაერეტე დღაშვებათა ველი ცხრილებში 

და ნახაზებზე აღინიშნება # ასოთი სი- 

ერთი 

+ 3150 მმ ზომებისათვის მოქმედებს დაშვე- 

ბებისა და ჩასმების ერთიანი სისტემა ეკონომი– 

კური ურთიერთდახმარების საბჭოს ქვეყნებისათ- 

ეის (ეუხ) და გათვალისწინებული იყო 1980 წლამ– 

დე მოცემულ სისტემაზე თანდათანობითი გადა- 

'სელა უეუსს სტანდარტს საფუძელად უდეეს 
'სსო-ს (სტანდარტიზაციის საერთაშორისო ორგა- 

'ნიზაცია რეკომენდაციები, სადაც სიზესტის 

კლასები” ნაცელად დადგენილია კვალიტეტები 
(CI C38 144-75, CI C58 145--75), 

ზუსტის კლასის რიცხვითი ინდექსის ჩვე– 

ნებით (სიზუსტის მე-2 კლასისათვის ინ- 

ღექსი 2 გამოტოვებულია). ნახვრეტების 

სისტემაში ნომინალური ზომა შეესაბამე- 

ბა ნახვრეტის უმცირეს ზღვრულ ზომას. 

მაგალითად, თუ ნახაზზე ნაჩვენებია ნა- 

ხვრეტის ზომა (40 #4, მაშინ 40 ნომინა- 

ლური ზომაა მმ-ობით, ხოლო 4 აღ- 

  

ნახ 41. დაშვებათა განლაგება ნახვრეტების სის- 

ტემაში (ა) და ლილვის სისტემაში (ბ) სხვადასხეა 

ჩასმის დროს: 

1 –– ღრეჩოიანი, 2 –– გარდამავალი, 3 -–- ჭექით 

ნიშნავს, რომ ნახვრეტი ძირითადი დეტა- 

ლია, ციფრი 3 მიუთითებს, რომ ნახვრე- 

ტი მზადდება სიზუსტის მე-3 კლასის მი- 

ხედვით. 

ლილეის სისტემა პირიქით. 

ხასიათდება იმით, რომ ლილვის ზღვრუ- 

ლი ზომები ერთი ნომინალური ზომისათ- 

ვის მუდმივია სიზუსტის ერთი კლასის 

ყველა ჩასმისათვის ხოლო სხვადასხვა 

ხასიათის შეერთება ხორციელდება ნა- 
ხვრეტის ზღვრული ზომების შეცვლით 

(ნახ. 43, ბ). ძირითადი დეტალი ლილეია. 

რომლის ზედა ზღვრული გადახრა ნულის 

ტოლია, ხოლო ქვედა გადახრას აქეს ნი–- 

შანი „მინუსი“. ძირითადი ლილვების და–- 

შეებათა ველები ცხრილებში და ნახაზებ- 

ზე აღინიშნება 8 ასოთი სიზუსტის კლა- 

91



სის ინდექსის აღნიშენით (სიზუსტის მე-2 
კლასისათვის ინდექსი 2 არ იწერება). 

ლილვის სისტემაში ნომინალური ზომა 

შუესაბამება ლილვის უდიდეს ზღვრულ 
ზომას. მაგალითად, თუ ნახაზზე ლილვის 
ზომა ·აღნიშნულია რთ 358,--ით, მაშინ 

35 არის ლილვის ნომინალური ზომა მმ- 

რობით: 8. –– აღნიშნავს, რომ ლილვი ძირი- 

თადი დეტალია: ციფრი 1 8-სთან აღნიშ- 

ნავს, რომ ლილვი მზადდება პირველი 

კლასის სიზუსტით.. 

დეტალების  აღდგენისს ყველაზე 
უფრო გავრცელებულია ნახვრეტის სის- 

ტემა.. . 

სხვადასხვა შეერთებების ”შეკეთებისას 

იყენებენ ღრეჩოიან ჩასმას. მაგალითად, 

მიგაწვის ძრავას ლილვის ყელის ”შეერ- 

თება საკისრებთან ღრეჩოებით სრულდე- 
ბა, ღრეჩოს არსებობისას ერთი დეტალი 

თავისუფლად გადაადგილდება მეორის 

მ-ლმართ, რადგან ნახვრეტის ზღვრული 

ზომები ლილვის ზღვრულ ზომებზე დი- 
დია, 

ღრეჩო განისახღვრება, როგორც 

ნახვრეტისა და ლილვის დიამეტრებს შო- 

რის დადებითი სხვაობა არსებობს უდი- 

დესი და უმცირესი ღრეჩოები. უდიდესი 

ღრეჩო ნახვრეტი უდღიღეს ზღვრულ 
ზომასა და ლილვი უმცირეს ზღვრულ 

ხომას შორის სხვაობის ტოლია, ანუ ნა- 

ხვრეტის ზედა ზღვრულ გადღახრასა და 

ლილვის ქვედა ზღერულ გადახრას შორის 

სხვაობის ტოლი. 

უმცირესი ღრეჩო ნახვრეტის უმცი- 

რეს ზღვრულ ზომასა და ლილვის უდი- 
დეს ზღვრულ ზომას შორის სხვაობის ტო- 

ლია, ანუ ნახვრეტის ქვედა ზღვრულ გა- 
დახრასა და ლილვის ზედა ზღვრულ გა- 
დახრას შორის სხვაობის ტოლი. 

#”.. 

გოსტ 7713--62? ითვალისწინებს ექეს. 

სხვადასხვა ღრეჩოიან ჩასმას შესაბამისი 
სიზუსტის კლასების მიხედვით. იგი აღი- 
ნიშნება ასოებით (აღნიშენები მითითე- 

ბულია სიზუსტის მეორე კლასისათვის). 

C –– სრიალის, II –– მოძრაობის, X -- 
სვლის, II –– მსუბუქი სვლის, III ––- ფარ- 
თო სვლის, IX –– თბური სვლის. 

უძრავი ჩასმისათვის დეტალებს აწყო- 
ბენ ჭექილად, მაგალითად, მილისის გა- 

რეთა დიამეტრის შეერთება ბარბაცას ზე-. 

და თავის ნახვრეტთან, შემშვები და გა- 

მომშვები სარქვლების ბუდეების შეე“- 

თება ცილინდრების თავში არსებულ 
ნახვრეტთან და სზვ. უძრაობა უზრუნ- 

ველყოფილია იმით, რომ ლილვის ზღვოუ- 

ლი ზომები მეტია ნახვრეტის ზღვრულ 

ზომებზე. 

ჭექი განისახღვრება, როგორც ს-. 

ხვრეტისა და ლილვის დიამეტრებს შო- 

რის უარყოფითი სხვაობა აწყობამდე (გა- 

ანგარიშების დროს უფრო მოხერხებუ- 

ლია ჭექი განისაზღვროს, როგორც ლილ– 

ვისა და ნახვრეტის ზომებს შორის სხვა- 

ობა). არსებობს უდიდესი და უმცირესი 

კჭექები. უდიდესი ჭექი ლილვის უდიდეს: 
ზღვრულ ზომასა და ნახვრეტის უმცირეს 

ზღვრულ ზომას შორის სხვაობის ტოლია. 

ანუ ლილვის ზედა ზღვრულ გადახრასა 

და ნახვრეტის ქვედა ზღვრულ გადახრას 
შორის სხვაობის ტოლი. 

  

?შ· ეუს სტანდარტებში დაშვების ველი შე–- 

ქმნილია ძირითადი გადაზრის (აღნიშნულია ლა-. 

თინური ანბანის ასოთი) კომბინირებით ერთ-ერთი- 

კვალიტეტის ძირითად დაშეებასთან (აღნიშნულია. 
ციფრით). ნახვრეტის და ლილეის დაშვების ვე- 

ლების კომბინაცია იძლევა საჭირო ჩასმას, მაგა– 

ლითად ნახვრეტის სისტემაში: LI98--(7 ან LII8/! 

და სხვ. 

 



უმცირესი ქჭექი ნახვრეტის უდიდეს 

ზღერულ ზომას- შორის სხვაობის ტოლია, 

ანუ ლილვის ქვედა ზღვრულ გადახრასა 

და ნახვრეტის ზედა ზღვრულ გადახრას 

შორის სხვაობის ტოლი. 

ბოსტ 7713--62 ნახვრეტის სისტემა- 

ში 1-დან 500 მმ-მდე ზომებისათვის ითვა- 

ლისწინებს ათ სხვადასხვა ჭექურ ჩასმას 

და სამს –– ლილვის სისტემაში. მაგალი- 

თად, მეორე კლასის სიზუსტისას ნახერე– 

ტის სისტემაში დადგენილია სამი –– ცხე- 

ლი (1 ი), წნეხილი (IIი) და ადვილწნეხი- 
ლი (II). 

გარდამავალი ჩამი” ჯგუფში 

შედის ყრუ (I), ჩაჭექილი (1). დაძაბუ- 
ლი (L) და მჭიდრო (II) ჩასმები. ისინი 

განკუთვნილია დეტალების ”შეერთებათა 

კარგი დაცენტრებისათვის და ამავე დროს 

შესაძლოა მათი შედარებით ხშირი ·გან- 

რთვეები მსუბუქი სახსნელებისა და ჩაქუ- 

ჩების დახმარებით. მაერთებელი დეტა- 

ლის უძრაობა მიიღწევა დამატებითი დე–- 

ტალების გამოყენებით, მაგალითად წკი–- 

რების, ხრახნების, სოგმანების და სხვ. 

გარდამავალ ჩასმებს უკავიათ შუალედი 

მდებარეობა ღრეჩოიან და ჭექურ ჩას- 

მებს შორის. დეტალების შეერთებისას 

უზრუნველყოფილია შედარებით მცირე 

ღრეჩო ან ჭექი, ხოლო ჩასმები მოითხო– 

ვენ მაღალი სიზუსტით შესრულებას. 

ამიტომ ბოსტ 7713--62 გარდამავალ ჩას- 

მებს ითეალისწინებს მხოლოდ I, 2 და2ა 

კლასებისათვის. გარდამავალი ჩასმით დე–- 

«ტილების აწყობისას შეერთებაში შეიძ- 

ლება იყოს ღრეჩო და ქექი. 

8 ვ0. ზედაპირის სიმძისე 
ზედაპირის სიმქისე ხასიათდება შედა– 

რებით მცირე უსწორობებით დაღგენილ 
ბახურ სიგრძეზე ზედაპირის სიმქისის 

პარამეტრები: პროფილის საშუალო 

არითმეტიკული გადახრა #?ძი: პროფილის 

უსწორობათა სიმაღლე ათი წერტილის 

მიხედვით Iმ2, პროფილის უსწორობათა 

უდიდესი სიმაღლე /200X, უსწორობათა 
საშუალო ბიჯი 5/I, უსწორობათა საშუ- 

ალო ბიჯი წვეროზე 5 და პროფილის 

შეფარდებითი საბჯენი სიგრძე (0, სადაც 

ჩი არის პროფილის კვეთის დონის მნიშე- 

ნელობა. 
MX. ”· ჩოი მნიშენელობები ზედა»- 

პირის სიმქისის მაღლივი პარამეტრების 
მახასიათებლებია. 

ნახახებზე ზედაპირის სიმქისე აღინიშ- 

რიცხვით სიდიდესთან ერთად ნიშანი #/ 

მიუთითებს ზედაპირის სიმქისეზე, რომ- 

ლის დამუშავების წესი არ დადგინდება: 

რიცხვით სიდიდესთან ერთად ნიშანი ა/ 

აღნიშნავს ზედაპირის სიმქისეს, რომელიც 

დამუშავდება ნაქლიბის აცლით, და ნიშა–- 

ნება ნიშ ნებით 

ნი 9 რიცხვითი სიდიდის მითითებით 

აღნიშნავს ზედაპირის სიმქისეს, რომელიც 

მუშავდება ნაქლიბის აცლის გარეშე. თუ 

ნახაზხხე არის ნიშანი ძ სიმქისის, რი–- 

ცხვითი სიდიდის მითითების გარეშე. მა- 
შინ იგი აღნიშნავს რომ ზედაპირი არ 

დამუშავდება ხოლო სიმქისე დაცული 

93



უხდა იყოს ისე. როგორც იქნა მოწოდე- 

ბული. IIი პარამეტრის სიმქისის მაქსიმა- 

ლერი სიდიდეები აღნიშნულია სიმბოლოს 

გარეშე. ხოლო /2-პარამეტრისა -– ს-მბო- 

– 

„2, ფ თ“, 
თუ აუცილებელია სიმქისის მაქსიმალური 

და მ–ნიმალური სიდიდეების ჩვენება, ნიშ- 

ნების ზემოთ ათავსებენ შესაბამის მნიშ– 

ვნელობას თუ საჭიროა დამუშავების 

ხერხის ან კონტროლის ბაზური სიგრძის 

მილიმეტრობით მითითება და კაწრულე- 

ბის მიმართულების ჩვენება, მაშინ ნიშ- 

ნებს ათავსებენ თაროზე, ხოლო მითითე- 

ბებს განალაგებენ შემდეგნაირად 

ლოთი, მაგალი- 

თად 

4 
'/, #/7 

საღაც თ მიუთითებს დამუშავების” ან 

კონტროლის წესს, 6 –- ბაზურ სიგრძეს, 

ხ –– კაწრულების მიმართულების პირო-“ 
ბით აღნიშვნას. 

სამუძაო ნახაზებზე ზედაპირის სიმქი- 

სის აღნიშვნის ზოგიერთი მაგალითი ნა- 

ჩვენებია 44-ე ნახ-ზე. თუ დეტალის ყვე– 

ლა ზედაპირი თანაბრად მქისეა, მაშინ 

ნახაზის მარჯვენა ზედა კუთხეში მოათავ- 

სებენ სიმქისის საერთო აღნიშვნას (ნახ. 
44. ა) თუ დეტალზე არსებობს უმრავ- 

ლესი სიმქისე, მის აღმნიშვნელს ათავსე– 

ბენ ზედა მარჯვენა კუთხეში ფრჩხი- 

ლებში ჩასმული ნიშანი აღნიშნავს, რომ 

ყველა დანარჩენ ზედაპირს, გარდა დე–- 
ტალზე აღნიშნულისა, აქვს ფრჩხილების 
წინ ნაჩვენები სიმქისე (ნახ. 44, ბ). თუ 
დეტალის ერთი და იმავე ზედაპირის სიმ- 
ქისე ცალკეულ უბნებზე სხვადასხვა უნდა · 

იყოს, მაშინ ამ უბნებს შემოსაზსღვრავენ 

წმინდა უწყვეტი ხაზით შესაბამისი ზომი- 

სა და სიმქისის აღნიშვნით (ნახ. 44, გ). 

კუთხვილი“ ზედაპირის პროფილის სიმ.. 
ქისეს აღნიშნავენ საერთო წესის მიხედ– 
ვით (ნახ. 44, დ) ან კუთხვილის ზომის. 

აღსანიშხავად პირობით გამოტანილ ხაზ- 

ზე (ნახ. 44 ე, ვ, ზე ან ზომის ხაზზე 

(ნახ. 43, თ). 

  

  

    

  

  

  

ნახ. 44. ზედაპირის სიმქისის აღნიშენა სამუშაო 

ნახაზზე: 

ა––- დეტალის ზედაპირის თანაბარი სიმქისე, ბ– 

დეტალის ზედაპირის სხვადასხვა სიმქისე, გ –- ერ- 

თი და იმავე ზედაპირის სხეადასხაას უბნების 

სხეადასხეაგეარი სიმქისე, დ, ე, ვ, ზ, თ –- კუ- 

თხეილის ზედაპირის პროფილის სიმქისე. 

§ 17. საზომი იარალები 

სარემონტო დაწესებულებაში უხდე- 

ბათ დეტალების წუნდება არა მარტო გა- 

რეგანი ნიშნების მიხედვით, არამედ საჭი- 

რო პარამეტრების განსაზღვრაც. ძირითა- 

დი პარამეტრებია დეტალების გეომეტ- 

რიული ზომები, მათ ზომავენ სხვადასხვა 

საზომი იარაღებით, რათა დაადგინონ ნამ- 

ღვილი ზომები და სამუშაო ნახაზის მო- 

თხოვნებთან მათი შესაბამისობა. მიღე- 
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მოცემულს ან შეამოწმებენ დასაშვებ 
ზღვრებთან. ამგვარად, დეტალების წუნ- 
დებისას ასრულებენ ტექნიკურ გაზომ- 
ვებს. ამ დროს იყენებენ სხვადასხვა მო– 
წყობილობებსს და იარაღებს მათგან 
უმარტივესები: მასშტაბიანი სა- 
ხაზავი, კარაკინი და შიგსაზო- 
მ ი. მოცემულ იარაღებს იყენებენ მაშინ, 
როცა დიდღი სიზუსტით გაზომვა არ არის 
საჭირო (დასაშეები სიზუსტეა 0,5 მმ). 

45-ე ნახაზზე მოყვანილია მასშტაბიანი 

სახაზავით გაზომვის სხვადასხვა ხერხი, 

კარაკინით (ნახ. 46, ა) იღებენ გარეთა 

ზომებს, ხოლო შიგსაზომით –- შიგა ზო- 

მებს (ნახ. 46, ბ) ორივე შემთხვევაში 
მაჩვენებლები გამოითვლება მასშტაბიან 
სახაზავზე (ნახ. 47, ა, ბ). 

  

  

ნახ. 45. მასშტაბიანი სახაზავით გაზომეის ხერხები: 

ა და ბ-– დეტალის სიგანის განსახღვრა. გ–- ლილ- 

ვის სიგრძის განსაზღვრა, დ ცილინდრის შიგა 

დიამეტრის გაზომეა 

როცა ხაზური ზომების გასაზომად 

განსაკღუუთრებით დიდი სიზუსტე არ არის 

საჭირო, იყენებენ შტანგენიარაღებს, მათ 

მიეკუთვნება შტანგენფარგალი შტან- 

გენსიღრმესაზომი, შტანგენსიმაღლესაზო– 

მი და შტანგენკბილსაზომი. 
მტანგენფარგალს იყენებენ გა- 

რე და მიგა ზომების ასაღებად. მტან– 

გენსიღრმესაზომი განკუთვნილია. 

კილოებს, ნახვრეტებსა და სიბრტყეებს 

შორის მანძილების გასაზომად. შტან- 

გენკბილსაზომით განსაზღვრავენ 

ცილინდრულ და კონუსურკბილანებიანი 

თვლების კბილების სისქეს, როცა ქორდა 

მუდმივია, 

   
ნახ. 46- დეტალების ზომების გაზომვა: 

ა–- კარაკინით, ბ –– შიგსაზომით 

ყველა შმტანგენიარაღის (ნახ. 48, ა) 
საფუძველია სახაზავი 5 (შტანგა), რო–- 
მელზეც არის მილიმეტრებიანი დანაყო- 
ფები –- ძირითადი სკალა. შტანგაზე გა- 

დაადგილდება ამონაჭრიანი ჩარჩო 3. 

ჩარჩოს დახრილ წახნაგზე ან ჩარჩოზე. 

  

ნახ. 47. მასშტაბიან სახაზავზე ზომების განსაზლე<ა, 

რომლებიც აღებულია: 
ა–- კარაკინით, ბ –– შიგსაზომით



დამაგრებულ სახაზავზე არის სკალა 6, 

ეგრეთ წოდებული ნონიუსის. ნონიუსით 
შესაძლებელია ძირითადი სკალის დანა- 

კოფების წილადების და სხვაობათა (მი- 
“ლიმეტრის .მეათედი და მეასედი ნაწილე- 

ბი) ათვლა. სსრკ-ში. ნონიუსები სტანდარ- 

ტიზებულია 0.1; 0,05 და 0,02 მმ სიდი–- 

დღეებზე. 

     ' "“ Vოხწთ 
ჭრა -6ა ი “ი 

  
   

  

იახ. 48. შტანგენფარგალი: 

- –– პთლიანი ხედი, ბ –– ათელის მაგალითები (ზო- 

მები მილიმეტრობით); 1 –– უძრავი ტუჩი, 2–-–მო- 

«რავი ტუჩი, 3 –- ჩატჩო, 4 –- ძერია მიკრომეტრუ- 

ლტ მიწოლე-ის ქანჩით, 5 –- შტანგა, 6 –– ნონიუსის 

სკალა (სახაზავი) 

გაზომვის წინ ამოწმებენ ნულოვან 

მდებარეობას ანუ ნულოვან დაყენებას. 

ამისათვის ტუჩებს მჭიდროდ შეკრავენ და 

ნახავენ დაემთხვა თუ არა ნონიუსის სკა- 

ლის ნულის შტრიხი 

ნულის მტრიხსს. 

გაზომვი დროს დეტალს ათავსებენ 

გამზომ ტუჩებს 1 და 2 შორის. მაჩვე- 

ნებლების ათვლა შემდეგნაირად ხდება. 

ჯერ განსაზღვრავენ მილიმეტრების მთელ 

ციფრებს, რომლებიც მოთავსებულია 

მტანგაზე ნონიუსის ნულის ”შმტრიხიდან 
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ძირითადი სკალის 

მარჯენივ (ნაპირა მარცხენას), თუ ნო- 

ნიუსის ნულის შტრიხი დაემთხვევა შტან- 

გის რომელიმე დანაყოფს (მაგალითად, 

თერთმეტს 48. ბ ნახაზზე), მაშინ ეს და- 

ნაყოფი მიუთითებს მილიმეტრების მთელ 
რიცავზე (11,0 მმ). თუ ნონიუსის ნულის 

შტრიხი შტანგის” არც ერთ “შტრიხს არ 

დაემთხვა, მაშინ ნონიუსის ნულის შტრი- 
ხის მარცხნრე აღებულ მილიმეტრე- 

ბის მთელ რიცხს აუცილებლად უნდა 
მიემატოს მეათედი ან მეასედი ნაწილები, 

ამისათვის დაადგენენ ნონიუსის რომელი 

მტრიხი დაემთხვა ძირითადი სკალის 

(შტ.ნგის) შტრიხს და რაკი იციან შტან- 

გესიარაღის ჩარჩოზე აღნიშნული ათვლის 
სიზუსტე, დაადგენენ მილ-მეტრის ნაწი- 

ლებს გამოთვლის სიზუსტეზე ნონიუსის 
დამთხვეული შტრიხის რიგითი ნომრის 

გამრავლების გზით (მაგალითად, 11,7 და 

14,35 48-ე ნახაზზე). 

გაზომეის სიზუსტეზე დიდ მნიშვნე- 

ლობას ახდენს საზომი ტუჩების მიჭერის 

ძალვა. მაგალითად, შტანგენფარგლით გა- 

რეთა ზედაპირების გაზომვისას დეტალი 

ტუჩების საზომ ზედაპირებს შორის იმ- 

დენად მჭიდროდ არის 

მისი ქანაობა შეუძლებელია და ამავე 

დროს იმდენად თავისუფლად, რომ იგი 

სრიალებს გასაზომ ზედაპირებს შორის. 

შტანგენფარგლით გაზომვის სიზუსტე- 

ზე არსებით ზეგავლენას ახდენს იარაღის 

მდებარეობა და სხვადასხვა დეტალების 

გაზოშვის ტექნიკა. 

რეკომენდებულია, გაზომვის წინ და- 
ერწმუნდეთ შტანგენფარგლის სამუშაოდ 

ვარგისიანობაში იგი ყოველთვის შტან- 

გით უნდა გვეჭიროს. ჩარჩო უნდა გადა- 

ვაადგილოთ მარჯვენა ხელის ცერა თი- 
თით გამონაშვერის ან გასაღების გაწევით. 

ჩაჭექილი, რომ



ხახური ზომების სიზუსტის ასამაღ- 

ლებლად იყენებენ მიკრომეტრულ ია- 
რაღებს. მათ მიეკუთვნება: მიკრომეტრე- 
ბი, მიკრომეტრული შიგსაზომები და მიკ- 

რომეტრული სიღრმესაზომები. ყველაზე 

უფრო ხშირად იყენებენ გლუვ მიკრო- 

მეტრებს, ისინი გან6-უთვნილია დეტა- 

ლის გარე გაზომვებისათვის 0,0! მმ-ის 
სიზუსტით. 

  

ნახ. 49. მიკრომეტრი. 

ა-- მოწყობილობა, ბ –– მიკრომეტრის სკალები, 

1 –– კავი, 2-<- უძრავი ქუსლი, 3 –– მიკრომეტრული 

ხრახნი, 4 –- საჩერებელი ქანჩი, 5-- მაცენტრებე– 
ლი მილისი, 6–- ღერო, 7– დოლი, 8 –– მიკრო- 

მეტრული ქანჩი, 9 -–– მომკიმი ზუფი, 10 –- ზამბა– 

რა, 11 –– ჭრიალას რგოლი, 12 –– ქრიალას სამაგრი 

ხრაზნი, 13 –– სარეგულირებელი ქანჩი, 14 –– მასრა. 

მიკრომეტრს (ნახ. 49, ა) აქვს ფოლა– 
დის კავი 1, რომლის ერთ მხარეზე და- 

მაგრებულია უძრავი საზომი ქუსლი 2, 
მეორეზე –– ღერო 6, ღეროში კი ჩამაგ– 

რებულია შიგა კუთხვილიანი მასრა 14, ამ 
კუთხვგილხე ბრუნას მიკრომეტრული 

ხრახნი 3, რომელსაც მარცხენა ბოლო–- 

ში აქვს საზომი ზედაპირი, ხოლო მარჯვე- 
ნა მხარეზე ––- კონუსი. გარედან ღეროს 

აკრავს დოლი 7, რომელიც დამჭიმი ხუ- 

ფით 9 კონუსზე შემოჭერილია მიკრო- 

მეტრული ხრახნით. 

ი. ბოროესკიზი 

დოლის ბრუნვის დროს ბრუნავს მიკ- 
რომეტრული ჩრახნიც, ხოლო მისი საზო- 

მი ზედაპირი გადაადგილდება ღერძის 
გასწვრიე. დოლის ბრუნვით სრულდება 
მიკრომეტრის უხეში დაყენება ხოლო 

საბოლოო დაყენება –– ჭრიალათი 11, რო- 
მელიც დეტალის გაზომვის დროს უზრუნ- 

ქელყოფს მუდმივ მომჭერ ძალვას. ხრან- 
ნი 3 შეიძლება დამაგრებული იყოს გან- 
საზღვრულ მდებარეობაში საჩერებელი 

ქანჩით 4, ხოლო ქანჩის 13 დახმარებით 

იქმნება მისი მოძრაობისათვის საჭირო 
თავისუფლება. მიკრომეტრების ზოგიერთ 

კონსტრუქციაში ხრახნის გაჩერება ხდება 

ექსცენტრიკით. 
მიკრომეტრეს აქეს გამომთვლელი 

მოწყობილობა ორი სკალის სახით (ნახ. 

49, ბ) ერთი დატანილია ღერძზე (ძირი- 

თადი სკალა), მეორე კი –– დოლის ცერო–- 

ბის წრეწირზე (დოლის სკალა, ანუ წრი- 

ული სკალა), ძირითად სკალას აქვს 

შტრიხები” ორი 1 მმ-ით დაშორებული 
მწკრივი. ღეროზე მოთავსებული სიგრძი– 

ვი კაწრულის ორივე მხარეზე ისინი გან- 
ლაგებულია იმგვარად, რომ შტრიხების 
ერთი მწკრივი მეორის მიმართ გაწეულია 

0,5 მმ-ით. 
დოლის სკალა დაყოფილია 50 თანა- 

ბარ ნაწილად და განკუთვნილია მილი- 

მეტრის მეათედი და მეასედი ნაწილების 

გამოსათელელად .დოლის სკალის თითო– 
ეული დანაყოფის სხვაობა "შეადგენს 

0.01 მმ-ს, 
დეტალების გაზომვს დაწყებამდე 

მიკრომეტრი აუცილებლად უნდა დავაყე– 
ნოთ ნულოვან მდებარეობაში. ნულოვა- 

ნი მდებარეობის დროს საზომი ზედაპი- 
რები უნდა იყოს შეკრული, ხოლო დო- 

ლის სკალის ნულის მტრიხი ზუსტად 

ემთხვეოდეს ძირითადი სკალის სიგრძივ 
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შტრიხს. საზომი ზედაპირების "შეკვრის 
დროს დოლი უნდა ვაბრუნოთ სრიალათი 

მდოვრედ, მკვეთრი მობრუნების გარეშე. 
რაკი დავრწმუნდებით, რომ მიკრომეტ- 

რი სწორად დგას ნულოვან მდებარეობა- 
ში, დავიწყებთ დეტალის გაზომვას. გა- 

ზომვის დროს დეტალს ვათავსებთ საზომ 

ზედაპირებს შორის და მოვუჭერთ მიკრო- 
მეტრული ხრახნით რომელიც ბრუნავს 
ჭრიალაზე ხრახნის მიჭერას შევწყვი- 

ტავთ მას შემდეგ, როცა ჭრიალა და- 

იწყებს შემოტრიალებასს და დავიწყებთ 

გამოთვლას. ჯერ გამოვთვლით მილიმეტ- 
რის მთელ ნაწილებს, შემდეგ მეათედებს. 

მთელი მილიმეტრების მისაღებად საკმა- 
რისია განვსაზღვროთ ძირითადი სკალის 
დანაყოფების რაოდენობა ნულის (საწყი– 
სი) შტრიხიდან დოლის დაცენტრებულ 

ნაპირამდე (იხ. ნახ. 49, ბ). მილიმეტრის 

მეათედი და მეასედი ნაწილების მისაღე– 

ბად ნახავენ დოლის სკალის რომელი და– 
ნაყოფი დაემთხვევა ღერძზე არსებულ 
გრძივ შტრიხს. 

გაზომვი“ შემდეგ რეკომენდებულია 
მეორედ შემოწმება მიკრომეტრის ნულო- 

ვან მდებარეობაში დაყენების შემდეგ. 
თუ იგი აცდენილია, გაზომვა მცდარად 

ყოფილა შესრულებული. საჭიროა მიკრო- 

მეტრის ხელახლა დაყენება „ნულზე“ და 
ხელმეორედ გაზომვა. გაზომვის სიზუსტის 
ამაღლება შეიძლება საზომი სიდიდის 

მრავალჯერ გამეორებით, საზომი ზედა- 

პირების მხოლოდ ჭრიალათი შეკვრით. 
მიკრომეტრულ შიგსაზომს 

(ნაზ. 50) იყენებენ ნახვრეტების დიამეტ– 

რებისა და სხვა შიგა ზომების ასაღებად. 
ისე როგორც მიკრომეტრებს, მათაც ორი 

სკალა აქვთ: ერთი ღეროზე და მეორე 
დოლის ქანობის წრეწირზე უმცირესი 
საზომი ზომაა 50 მმ, ხოლო უდიდესი –– 
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10000 მმ –– სრულდება. სპეციალური სა- 

  

  

გრძელებლის გამოყენებით, რომლებიც 

თან ახლავს იარაღს. 

ჩ 7 მ 
! I 

ჩი 247. '1 , 

      
  

  

ნახ, 50. მიკრომეტრული შიგსაზომი: 

1, 6-- საზომი ბუნიკები, 2 –– მცველი ქანჩი, 3-– 

ღერო, 4 –– საჩერი 5 –– მიკრომეტრული სრახნი, 

6–- დოლი, 7 -– საყენებელი ქანჩი 

სარემონტო პრაქტიკაში ფართოდ გავ- 
რცელდა ბერკეტიანი მექანიკური ხელსა- 
წყოები, კერძოდ ინდიკატორი და ინდიკა- 

ტორული შიგსაზომი. 

ინდიკატორებს ძირითადად იყე– 

ნებენ ცემის, ოვალურობის, კონუსურო- 

ბის ღა სწორი გეომეტრიული ფორმიდან 

სხვა გადახრების განსასაზღვრავად. 

ინდიკატორის მთავარი ღირსებაა სა- 

იმედო, მოხერხებული და სწრაფი გაზომ- 

ვა. მას ყველაზე მეტად იყენებენ მარტივი 

სამარჯვების (სხვადასხვა დგარები, კავები 

და სხვ.) საზომად, რომლებსაც აქვს მე- 
ორე საზომი ზედაპირები. საათის ტიპის 

ინდიკატორებს (ნახ. 51) მექანიზმის გადა- 

ცემის ფარდობა ისე აქვს შერჩეული, 

რომ საზომი ღეროს 1 გადაადგილება 0,01 

მმ-ით შეესაბამება დიდი ისრის 3 გადა- 
ადგილებას სკალის ერთ დანაყოფზე. 

ინდიკატორის სკალა დაყოფილია 100–- 

ად, მაშასადამე დიდი ისრის სრული 
ბრუნი შეესაბამება საზომი ღეროს 1 მმ- 

ზე გადაადგილებას. დიდი ისრის ბრუნთა 

რაოდენობა განისაზღვრება პატარა ისრით



4 ღა მცირე ციფერბლატით. დიდი ისრის 

ყოველი სრული ბრუნი შეესაბამება მცი– 

რე ისრის გადაწევას სკალის ერთ დანა–- 

ყოფზე, ანუ 1 მმ. 

  

ნახ. 51. საათის ტიპის ინდიკატორი: 

1–- საზომი ღერო, 2 –– ფერსო, 3-- დიდი ისარი, 

4 –- მცირე ისარი, 5-–-– საზომი ღეროს თაეი, 6-– 

კორპუსი 

კონსტრუქციის მხრივ ინდიკატორები 

ისეა მოწყობილი, რომ დიდი სკალა ფერ- 

სოიანად 2 შეიძლება მოვაბრუნოთ კორ- 

პუსის 6 მიმართ და დიდი ისრის 3 პირ- 

დაპირ დავაყენოთ ნებისმიერი დანაყოფი. 

ინდიკატორების ზოგიერთ კონსტრუქცი- 

აში სკალა უძრავია, ხოლო საზომი ღერო 

ბრუნავს თავისი ღერძის გარშემო და აბ- 

„რუნებს ხელსაწყოს ისარსაც. 

გაზომვის დროს რეკომენდებულია გა- 

მოვიჟვენოთ ეგრეთწოდებული სკალის 

ნორმირებული უბანი, ანუ 0.1 შმ–იანი 

ზომის უბანი, რომელიც შეესაბამება და- 

ახლოებით დიდი ისრის მეორე ბრუნს 

(1,0-დან 1,1 მმ-მდე.). 

გაზომვის დაწყებამდე აუცილებელია 

ინდიკატორის აწყობა, ანუ ნულზე დაყე- 

ნება, აწყობა ხდება ეტალონური დეტა- 

ლის მიხედვით ან სიგრძის ბოლო ზომაზე 

(ფილებთან). 

ინდიკატორის დგარზე დაყენების შემ- 

დეგ, საზომ ბუნიკს შეახებენ ზომის და–- 

სადგენ ზედაპირზე, ინდიკატორის საზომი 
ღეროს ბუნიკის ღერძი უნდა იყოს დასად- 

გენი ზომის (ფილის) შუაში. 
ინდიკატორს ისე აყენებენ, რომ დიდ– 

მა ისარმა შეასრულოს ერთი-ორი ბრუნი. 

შემდეგ ფერსოს 2 და მასთან ერთად სკა– 
ლასაც მოაბრუნებენ ისე რომ სკალის 

ნულოვანი დანაყოფი გაჩერდეს დიდი უძ- 

რავი ისრის გასწვრივ. ამასთან აუცილებ– 

ლად ჩაინიშნავენ პატარა ისრის 4 მდება–- 

რეობას. 

აუცილებელია ინდიკატორების ჩვენე– 

ბათა მუდმივობის შემოწმება. ამისათვის 

სახომ ღეროს ორ-სამჯერ აწევენ და და–- 

წევენ თავით 5, ვიდრე არ მიებჯინება ზო– 
მის დასაყენებელ ზედაპირს. ინდიკატო–- 

რის დიდი ისარი 3 ყოველთვის უნდა 

დადგეს ციფერბლატის ნულოვან დანა- 
ყოფზე. თუ ასე არ არის, მაშინ აუცილე– 

ბელია გაირკვეს მიზეზი და შესწორდეს 
სკალის ნულოვანი მდებარეობა უძრავი 

ისრის მიმართ. საზომი ღეროს აწევ-დაწე–- 

ვა უნდა შესრულდეს მდოვრედ, წაბიძ- 

გებებისა და დარტყმების გარეშე. შემდეგ 

მსებუქად ასწევენ სახომ ღეროს, აიღე- 

ბენ დასაყენებელ ზომას და ინდიკატორი 

აწყობილად ჩაითვლება. 

გაზომვის დროს დიდი და მცირე ის- 

რები შეიცვლის მდებარეობას და უჩვე- 

ნებს დადგენილი (პირველსაწყისი) სიდი- 

დიდან გადახრას დიდი ისარი სკალაზე 

უჩვენებს მეასედ წილებს, ზოლო მცირე 

ისარი –– მილიმეტრების მთელ. რიცხვებს. 

99



გადახრის ნიშანი შეიძლება დავჰყენოთ 

ბრუნთა რიცხვების მაჩვენებელ სკალაზე 
ან გაზომვის წინ სახომი ღეროს თავით 
5 გადაადგილებით. 

ბოგიერთ ინდიკატორს აქვს ორი სკა- 

ლა. ერთზეა შაეი ციფრები და იყენებენ 
გარეთა ზომების ასაღებად, ხოლო მეორე 

სკალაზე –– წითელი ციფრები და იყენე- 
ბენ 9შ-გა ზომების ასაღებად. 

შემოწმების დროს საზომი ღეროც ორ- 
სამჯერ უნდა ავწიოთ თავით და ფრთხი- 
ლაღ დავუშვათ. ამის შემდეგ ვაწარმოოთ 

მაჩვენებლების ათვლა, 
ინდიკატორულ შიგსაზო- 

მებს (ნახ. 52, ა, ბ) იყენებენ ნახვრე- 

ტების გასახომად. საზომი მოწყობილო- 

ბაა საათის ტიპის ინდიკატორი ან სხვა ამ- 

თვლელი თავები. ჩვეულებრივი ტიპის 
შმიგსაზომებში იყენებენ 0,01 მმ დანაყო–- 
ფის სხვაობიან ინდიკატორებს. 

იარაღებს ახლავს საცვლელი ჩასადგ–- 

მელები. საზომი საყელურების ნაკრები, 

საცვლელი ტუჩები და საჭერელი. საცვ- 
ლელი ტუჩები და საჭერელი აუცილებე- 
ლოა ინდ-კატორული შიგსაზომის ნულზხზე 

დასაყენებლად სიგრძის კიდურ ზომებზე 

(ფ-ლებზე). ამავე მიზნით შეიძლება გა- 

მოყენებული იქნეს კალიბრ-რგოლი, რო– 
მელიც დამზადებულია მამოწმებელი დე- 

ტალ-ს ზომის შესაბამისად. 
გაზომვის წინ ინდიკატორი 1 შიგსა- 

ზომის 2 მილის ზედა ნაწილში უნდა ჩა- 
ვამაგროთ ისე. რომ დიდმა ისარმა შეას– 
რულოს ერთი ბრუნი. საკონტროლო ზო- 
მ-ს შესაბამისად “შევარჩევთ საცვლელ 
საზომ ჩასადგმელს 3 და ჩავხრახნით შიგ- 
საზომის თავის ნახვრეტში. 

ყველაზე უმჯობესია იარაღის დაყენება 
ნულზე კიდური საზომების ბლოკზე, 

რომლებიც დამაგრებულია გვერდულებს 
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ნახ. 52. ინდიკატორული შიგსაზომი: 

ბ-– ნახერეტის გაზომეა ა ნულზე დაყენება, 

4 შორის და საჭერელაში 5. კიდური სა- 

ზომების ბლოკის შედგენა ხდება ნახვრე– 
ტის ნომინალური ზომისათვის ან ზომი- 

სათვის, რომელიც შეესაბამება დაშვების 
ველის შუა ნაწილს. 

ინდიკატორული შიგსაზომის ნულოვან 
მდებარეობაში დაყენებისას, აგრეთვე ნახ– 
ერეტის გაზომვის დროს იარაღი ოდნავ 
უნდა ეაქანა-ოთ დიამეტრულ სიბრტყეზე 
და აღვნიშნოთ ინდიკატორის უმცირესი



მაჩვენებლები. კონსტრუქციის მხრივ შიგ 
სასომი ისეა მოწყობილი, რომ საზომ ზე- 
დაპირებს შორის მანძილის გადიდებისას 

ინდიკატორის დიდი ისარი მიბრუნდება 

საათის ისრის საპირისპიროდ, ხოლო მან– 

ძილის შემცირებისას –- საათის ისრის მი– 
მართულებით. სკალის მაჩვენებლების ათ- 

ვლისას ითვალისწინებენ დიდი ისრის გა- 
დახრას (იხ. ნახ. 51) ნულოვანი მდებარე- 

ობიდან, აგრეთვე მოსახვევების მაჩვენე– 

ბელი ისრის 4 მდებარეობის შეცვლას. 

დეტალის ზომა განისაზღვრება, როგორც 
ინდიკატორის ჩვენებათა და საზომის ზო- 

მის ალგებრული ჯამი ნულზე დაყენების 

დროს. 

გაზომვის დამთავრების შემდეგ უნდა 
შევამოწმოთ დიდი ისრის ნულოვანი მდე– 

ბარეობა. თუ იგი გადაადგილებულია სკა- 

ლის ნახევარ დანაყოფხე მეტად, მაშინ 

გაზომვის შედეგები ნამდვილი არ არის. 

გაზომვის დროს ინდიკატორული შიგ- 

საზომი მეტად ფრთხილად უნდა შევიტა- 

ნოთ და გამოვიტანოთ როცა საჭიროა 

ხელსაწყოს შეტანა გასახომი დეტალის 

ნახვრეტში მაშინ ხელით ფრთხილად 

განრთავენ მაცენტრებელ ბოგას 6 (იხ, 
ნახ. 52). ასევე განრთავენ ბოგას შიგა ზე– 

დაპირზე და ფრთხილად გამოიტანენ ია- 

რაღს. 

საცეცებს (ნახ. 53) იყენებენ შე–- 
საუღლებელ ზედაპირებს შორის ღრეჩო- 

ების სიდიდეების გასაზომად. მათ ამზა- 

დებენ ფოლადის ვიწრო ფირფიტების სა- 

ხით, რომლებიც შეგროვილია ორ ზესა- 
დებს შორის კომპლექტად (11--15 ცალი) 

და აქვთ პარალელური საზომი ზედაპირე- 

ბი. ფირფიტების სისქე დადგენილია 0,05- 

დან 1,0 მმ-მდე 0,05–-0,1 მმ-ის ინტერვა- 
ლებით. ანაწყობის თითოეულ ფირფიტა-   

ნაზ. 53, საცეცების ანაწყობი 

ზე საცეცის ნომინალური ზომა მილიმეტ– 
რობითაა მარკირებული. 

კუთხვილსაზომი კუთხვილის 
ბიჯის საზომი უმარტივესი იარაღია. ამზა- 
დებენ ფოლადის თხელი ფირფიტების 
ანაწყობის სახით, რომლებსაც აქვს გან– 
საზღვრულპროფილიანი სტანდარტული 
კუთხვილი. გაზომვის დროს ჯერ შეარჩე- 
ვენ ფირფიტას, რომლის კუთხვილი ახლოა 
საზომ კუთხვილთან, და დაადებენ კუთხ- 

ვილზე ჭანჭიკის ღერძის ან ქანჩის ნახე–- 
რეტის გასწვრივ (ნახ. 54). შემდეგ ცვლი- 
ან ფირფიტებს და შეარჩევენ ისეთს, რო–- 

  

ნახ. 54, გაზოშეა კუთხვილსაზომით 

ა გარე კუთხეილის, ბ –– შიგა კუთს- 

ვილის 
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მელიც დეტალის კუთხვილზე დადებისას 
სამუქს არ იძლევა. ფირფიტაზე მარკირე- 

ბის მიხედვით განსაზღვრავენ კუთხვილის 

ბიჯს. 

მაღალი სიზუსტით დამზადებული მრა- 
ვალი დეტალი მიზანშეწონილია გაიზო- 

მოს კალიბრებით. 

  

ბაბ 55. ორმხრიევი ზღერული კალიბრები: 

ა –– საცობი, ბ -– კაეი 

კალიბრი ხმელი კონსტრუქციის 

საზომი ხელსაწყოა, რომელსაც არა აქვს 

სკალები და ამთვლელი მოწყობილობა. 

კალიბრებით ამოწმებენ არსებულ ზო- 

მებს, ფორმებს აგრეთვე ზედაპირების 

ურთიერთმდებარეობას. 

კალიბრებს ამზადებენ ერთ განსაზღვ– 
რულ ზომაზე.ე დეტალის თითოეული 
ზღვრული ზომა ცალკე მოწმდება. კალიბ- 
რის ერთი მხრიდან ამოწმებენ მაქსიმა- 

ლურ ზომას, ხოლო მეორე მხრიდან –– მი- 

ნიმალერს. 

ნახვრეტების ზომებს ამოწმებენ სა– 

ცობ-კალიბრებით (ნას.ა 55, ა, ხოლო 

ლილვების ზომებს –– კავებით (ნახ. 55, ბ). 
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თითოეულ კალიბრს აქვს გამავალი (გამ) 

და გაუვალი (უვ) მხარეები. კალიბრის 

გამავალი მხრით ამოწმებენ” დეტალის 

დაშეების ველის დასაწყისს, ხოლო გაუ- 

ვალი მხრიდან –– დაშვებს ველის ბო- 

ლოს. საცობ-კალიბრის გამავალი მხარე 
უნდა გადიოდეს ვარგის ნახვრეტში, კა- 

ლიბრ-კავის გამავალი მხარე უნდა ჩამო- 

ეცვას (გავიდეს) ვარგის ლილვზე. კალიბ- 
რების გაუვალი მხარეები არ უნდა გადი- 

ოდეს. აღნიშნული მოთხოვნების დარღვე- 
ვის დროს დეტალს იწუნებენ, რადგან მი- 
სი ზომები არ შეესაბამება ნახაზზე ან 

ტექნიკურ პირობებში მოცემულ ზომებს, 

კალიბრის გასვლა და გაუსვლელობა 

დგინდება მხოლოდ მისი საკუთარი მასის 

ან დაახლოებით მასის ტოლი ძალვის %ე- 

მოქმედებით, ამავე დროს კალიბრების სა- 
ზომი ზედაპირები უნდა იყოს ოდნავ გა- 

პოხილი. კალიბრების გაუვალი მხარეები 

უკიდურეს შემთხვევაში შესაძლოა ოდ- 

ნავ „მოერგოს“ საკონტროლო დეტალის 

ნაპირების ზედაპირებს. 

პრაქტიკაში როგორც კონსტრუქციის, 

ისე დანიშნულების მხრივ იყენებენ სხვა- 

დასხვაგვარ კალიბრებს. მათ ყოფენ სამუ- 

შაო, მიმღებ და საკონტროლოებად. სამუ- 
შაო კალიბრებით ამოწმებენ დეტალებს 

მათი დამზადების დროს. მიმღები კალიბ- 

რებით დეტალებს ამოწმებენ ტექნიკური 

კონტროლის განყოფილების კონტროლი- 

ორები. მათ სპეციალურად არ ამზადებენ, 

არამედ იყენებენ ნახმარ გამავალ სამუშაო 

კალიბრებს. საკონტროლო კალიბრები გან- 

კუთვნილია სამუშაო და მიმღები კალიბ– 

რების შესამოწმებლად. კუთხვილიან დე- 

ტალებს ამოწმებენ კუთხვილიანი კალიბ-



რებით. 56, ა ნახაზზე წარმოდგენილია 
კუთხვილიანი საცობი ნახვრეტში კუთხვი– 
ლის შესამოწმებლად. გარეთა კუთხვილის 
შესამოწმებლად იყენებენ მაგალითად, 
კუთხვილიან რგოლებს (ნახ. 56, ბ), 

საკონტროლო კითხვები 

რა არის დაშვება და ჩასმა? 
2. რა არის ზედაპირის სიმქისე და როგორ აღ- 

ნიშნავენ მას ნაზაზებზე? 
უე. ჩამოთვალეთ მარტივი საზომი იარაღები. 

  

ნახ. 56. კუთხვილანი კალიბრები: 

ა-- ზღვრული კუთხეილიანი საცობი, ბ -- არარე– 

გულირებადი კუთხვილიანი რგოლები 

მე-I4 თავი 

ცვეთა დღა დებალების შეკეთების 

§ ე8. ზოგალი დებგულეგები, 

ცვეთის კლახიფიკაცია 

ზოგადი დებულებები. ავტო- 

მობილის წესიერულობაზე ჩეეულებრივ 
მსჯელობენ სამუშაო მახასიათებლების 

მიხედეით. მაგალითად, ძრავას ასეთი მა- 

ხასიათებლები: სიმძლავრის შეცელა 

ბრუნთა რაოდენობის მიხედეით, სათბო- 
ბისა და საპოხის კუთრი ხარჯი, კაკუნისა 

და არანორმალური ხმაურის არარსებო- 
ბა, ნორმალურიდან სამუშაო მახასიათებ– 

ლების ყველა გადახრა მიუთითებს ამა 
თუ იმ უწესიერობის არსებობაზე. ეს 

უწესივრობაი შესაძლოა წარმოიქმნას 

ცუდი რეგულირების ან ავტომობილში 

რაიმე ცვლილების გამო, რომლებიც რე–- 

გულირებით ვერ გასწორდება. უკანასკნე- 

ლებს მიეკუთვნება გაცვლის შედეგად 
წარმოქმნილი უწესივრობან. სამუშაო 

ნახაზებითა და ტექნიკური პირობებით 

სერსები 

დადგენილი და დამზადების დროს მიღე– 
ბული დეტალების საწყისი მახასიათებ- 

ლები იცვლება ავტომობილის ექსპლოა- 
ტაციის პროცესში დეტალების გაცვეთის 

ან სხვადასხვა სახის დეფექტის გაჩენის 

შედეგად. 
ავტომობილი ისე როგორც ყველა 

მანქანა, შედგება ცალკეული დეტალები- 
საგან, რომლებიც განსახღვრულ შეერთე– 

ბებს ქმნიან შეერთებების წესივრულო- 
ბაზე მსჯელობენ სამუშაო მაჩვენებლების 

მიხედვით, მოცემულ შემთხევევაში ჩასმის 
მიხედვიით რომელიე განსაზღვრულია 

კონსტრუქციით. ამგვარად, შეუღლებაში 

უწესიერობა ჩნდება ჩასმის დარღვევის 
გამო, ანუ მოცემული ღრეჩოების ან მო–- 

ჭიმეების დარღვევავის გამო. მაგალითად 

ძრავას სიმძლავრე შეიძლება დაეცეს დგუ–- 
შის ჯგუფის დეტალებში ღრეჩოების გა- 

დიდების შედეგად. ჩასმის ყველანაირი 
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დარღვევა დაკავშირებულია დეტალის 
ზომების, ფორმის, მათი ზედაპირების ხა–- 
რისხის შეცვლასთან, მასალის ცვლილე- 

ბებთან (ქიმიური შედგენილობის, სტრუქ- 

ტურის, მექანიკური თვისებების). 

პრაქტიკა გვიჩვენებს რომ ყველაზე 

უფრო მნიშვნელოვანია ის უწესივრობები, 
რომლებიც წარმოქმნილია დეტალების 

ზომების შეცვლის გამო. 

ცვეთის კლასიფიკაცია. დე– 
ტალებზე,„ კვანძებსს და აგრეგატებზე 

გვხვდება მეტად მრავალფეროვანი დეფექ- 
ტები და ცვეთა. პროფ. ევ. ი. კაზარცევი 

მათ ყოფს ორ ჯგუფად: ბუნებრივ და ავა- 

რიულ დეფექტებად. 
ბუნებრივი ცეეთა ხახუნის, მა- 

ღალი ტემპერატურებისა და დატვირთვის 

შედეგია და ექსპლოატაციის ნორმალურ 
პირობებში ჩნდება. გაცვეთის ამ ჯგუფის 

დამახასიათებელი ნიშნებია გაცვეთის თან- 

დათანობით მომატება, ანუ ავტომობილის 

ხანგრძლივი მუშაობა სამუშაო მახასია- 

თებლების რაიმე არსებითი დარღვევის 

გარეშე. 
საავარიო ცვეთა ჩნდება აგრე– 

გატებისა და მთლიანდ ავტომობილის 

არასწორი ტექნიკური მოვლის გამო. ზოგ- 

ჯერ მათი მიზეზია წარმოების დეფექტე- 
ბი, მასალის დაბალი ხარისხი და კონს- 

ტრუქციული ნაკლოვანებანი. მოცემული 

ჯგუფის ცვეთის დამახასეათებელი ნიშ- 

ნებია გაცვეთის სწრაფი მატება, რასაც 

თან ახლავს ნარჩენი დეფორმაციები, დე– 

ტალების დაშლის (გატეხვის და სხვა 

უწესივრობის შედეგად, რის გამოც აღარ 
შეიძლება ავტომობილის (მისაბმელის, ნა– 

ხევარმისაბმელის) ექსპლოატაციის გაგრ- 
ძელება. საავარიო ცვეთის გაჩენა ტექნი–- 

კური მომსახურების ხარისხის მაჩვენებე–- 

ლია. ამიტომ ნებისმიერი ავტომეურნე- 
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ობის ძირითადი ამოცანაა ის, რომ ავტო- 

მობილის ექსპლოატაციის დროს ადგილი 

არ ჰქონდეს ავარიულ ცვეთას და დე- 

ფექტებს. ავტომობილებს ისე უნდა მოვუ- 

აროთ, რომ ისინი მხოლოდ ბუნებრივად 

ცვდებოდნენ. 

§ 310. ცვეთიხ გამომწვევი მიზეზები და 

დეტალის სამსახურის ვადების გბგაზრლღის გზები 

მოძრპვი შეერთებების ბუნებრივი 

ცვეთის სიდიდეზე მრავალი ·ფაქტორი ახ- 
დენს გავლენას, კერძოდ: ხახუნის სახე და 
ხასიათი: მოხახუნე ზედაპირების ურთი- 

ერთგადაადგილების სისწრაფე; მათი სა- 

წყისი მდგომარეობა (სიმქისე, ცივნაჭედი 
და სხვე); ტარების წესი, გაპოხვის რაო- 

დენობა და ხარისხი, აბრაზივების არსე- 

ბობა და სხვ. 

მოხახუნე მასალების ფიზიკურ-მექა- 
ნიკური, ქიმიური ღა ფიზსიკურ-ქიბიური 

თვისებების „ს მრავალფეროვნება განაპი- 

რობებს ბუნებრივი ცვეთის რთულ სუ- 
რათს. ეს აძნელებს იმ ზოგად კანონზომი- 

ერებათა დადგენას, რითაც შესაძლებელი 

იქნება მუშაობის სხვადასხვა პირობებში 
განსაზღვრული შეუღლების გაცვეთის სი- 

დიდისა და ხარისხის დადგენა ზოგადია 

ის, რომ ბუნებრივი ცვეთა მატულობს მან- 
ქანის მუშაობის ხანგრძლივობის მიხედ- 
ვით. 

განვიხილოთ ეს დებულება გრაფიკზე 
(ნახ 57), რომელიც გვიჩვენებს თუ რა 

გავლენას ახდენს შეერთებების მუშაობის 
ხანგრძლივობა მბრუნავი დეტალების ცვე- 

თაზე სიმქისის გათვალისწინებით. 

გრაფიკზე წარმოდგენილია სამი მრუ– 
დი„ რომელთა მოხახუნე ზედაპირებს 

აქვთ სხვადასხვაგვარი სიმქისე. დადგენილ 
რეჟიმში მომუშავე ყველა დამაკმაყოფი–



ლებლად კონსტრუირებული მოძრავი შე- 

ერთებისათვის არსებობს მუშაობის სამი 

პერიოდი. განვიხილოთ მოძრავი შეერთე- 

ბის მუშაობის ზოგადი კანონზომიერება 

  

ნახ. 57. მბრუნავი დეტალების გაცვეთის გრაფიკი 

შეერთებათა მუშაობის ხანგრძლივობის მიხეღეით: 

1 -- სა-ყისი სიმქისის დროს, როცა იგი ოპტიმა- 

ლურზე მეტია, 2 –- საწყისი სიმისის ღროს, რო- 

ცა გი ოპტიმალურზე მცირეა, 3 ოპტიმალერი 

სიმქისის დროს 

1-ელ მრუდზე. პირველი მრუდხაზა 0,ა, 
უბანი შეესაბამება ცვეთის ინტენსიური 

მატების პერიოდს, რის შედეგადაც აღნიშ- 
ნული შეუღლების საწყისი ღრეჩო დიდ- 

დება განსაზღვრულ სიდიდემდე (მონაკ- 

ვეთი ა,:»,), მიმდინარეობს შეუღლების 
მისახმარისების პროცესი, როცა იშლება 

მექანიკური დამუშავების დროს მიღებუ- 

ლი ძველი უსწორობანი და წარმოიქმნე– 

უსწორობანი. მისახმარისების 

შემდეგ უსწორობანი იცვლიან ფორმას, 
ზომებს და მიმართულებას. ეს ახალი სიმ- 

ქისე არის ოპტიმალური შემდგომი ცვე- 
თის განმავლობაში, რომელიც მიმდინარე– 
ობს მისახმარისების შემდეგ. 

მრუდის მეორე სწორხაზოვანი ა/ბ, 
უბანი უდიდესია სიგრძის მხრივ, ახასი- 

ათებს შეუღლების ნორმალურ მუშაობას, 
ანუ პასუხობს ბუნებრივი ცვეთის პერია- 

ბა ახალი 

ოდს. ამ უბანზე დასაშვებია ღრეჩოები, 

რომელთა ზღვრული სიდიდეა ბბ”, მო- 
ნაკვეთი. 

მოცემულ უბანხე ცვეთის ხარისხი 

ვლინდება მისი თანდათან მატებით და 
დამოკიდებულია შეუღლების მუშაობის 

ხანგრძლივობაზე. ეს უკანასკნელი კი და– 
მოკიდებულია მანქანების ან მექანიზმების 

სწორ ტექნიკურ ექსპლოატაციაზე (რომ- 
ლებსაც სჭირდებათ გაპოხვა და რეგული- 
რება, შენახვის პირობების უზუნველყო- 

ფა და სხვ.). მუშაობის ხანგრძლივობა შე- 

იძლება გაიზარდოს რემონტით, ანუ მე- 

თოდებით, რომლებიც უზრუნველყოფენ 

შესაუღლებელი დეტალების პირველსა- 
წყისი ზომების აღდგენას, გაცვეთილი დე–- 
ტალების გეომეტრიული ფორმის დამახინ– 

ჯების აცილებას, საწყისი ჩასმის აღდგე–- 

ნას და სხვ. 

მაშასადამე, სწორი ტექნიკური ექსპლო– 
ატაცკიაა და სარემონტო ღონისძიებანი 

მნიშვნელოვნად ზრდიან შეუღლებელი 
წყვილის სამსახურის ვადებს. 

მრუდის მესა ე მრუდხაზოვან ბებ) 
უბანს ახასიათებს ცვეთის მკვეთრი მომა–- 

ტება, შეუღლების მუშაობის ხანგრძლი- 

ვობის არაპროპორციულობა. 

ეს უბანი შეესაბამება დასაშვებ საზღ- 

ვარზე მეტად ცვეთის პერიოდს, ეგრეთ- 

წოდებულ აგარიულ ცვეთას. ბ)ბ”, ხაზ- 
თან ახლო უბანი ასახვს ზღვრულ 

ძვეთას, რომლის დროსაც მანქანის ან 
მექანიზმის მუშაობა უნდა შეწყდეს. ამი- 

ტომ მეტად მნიშვნელოვანია მაქსიმალუ– 

რი ცვეთის დასაშვები სიდიდის დად- 
გენა, როცა ავტომობილი ან აგრეგატი 

უნდა შეკეთდეს. აქედან გამომდინარეობს 
მოძრავი შემადგენლობის რაციონალური 

მოხმარების ძირითადი ამოცანა: ტექნიკუ- 

რე მომსახურების ღონისძიებათა ჩატა- 
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ღების გზით არ იქნეს დაშვებული შეუღ- 

ლებული დეტალების წყვილების ნაადრე- 
ვი ზღვრული ცვეთა. 

არსებობს სხვადასხვა თეორია, რომ- 

ლებიც ხსნიან ცვეთის პროცესს. პროფ. 

ა. ვ. დერიაგინმა წამოაყენა მოლეკულუ- 
ლა ხახუნის თეორია, პროფ. ი. ვ. კრა- 

გელსკიმ –– მექანიკური და მოლეკულურ- 
მექანიკური ცვეთის თეორია, პროფ ბ. ი. 

კოსტეციომ გამოიკვლია ზედაპირების 
თხელი შრეების ქიმიური და სტრუქტუ- 

რული ცვლილებანი ცვეთის დროს. 
პროფ. ბ. ი. კოსტეცკოს მონაცემების 

მოხედვით ცვეთა ლითონის ზედაპირების 

შეკვრის. ჟანგვის, ტემპერატურის ზემოქ– 

მედების, აბრაზივებისა და ლითონის ნა- 
წილაკების განშრევების შედეგია. 

შეკვრის ცეეთას ახასიათებს 

მანქანის დეტალების ზედაპირების ინტენ- 

სიური დაშლა გაუპოხავად ხახუნის დროს. 
ლითონის ზედაპირის ზედა შრეები ალას- 

ტიკურად დეფორმირდება, მოხახუნე ზე- 

დაპირებბე წარმოიქმნება ადგილობრივი 
ლითონური კავშირები (შეკვრა), რომლე– 

ბიც ლითონის ნაწილაკების მოცილების 

გამო იშლება ან ეს ნაწილაკები მიეკვრე– 

ბა მოხახუნე ზედაპირებს, შეკვრით ცვე–- 

თა ხდება აგრეთვე სხვადასხვა ხერხით აღ– 

დგენილ დეტალებზეც. 
ჟანგვით ცვეთა ხახუნის დროს 

დეტალის ზედაპირის თანდათანობით დაშ- 
ლის პროცესია. იგი მიმდინარეობს ლითო– 

ნ-ს დეფორმირებულ შრეზე ჟანგბადის 
(ჰაერიდან) ზემოქმედებით. ჟანგვით ()ვდე- 

აა მუხლა ლილვის ხახ,ი ცილინდრები, 

დგუშის თითები ღა სხვა დეტალები. 

თბური ცვეთა ხდება მნიშვნე- 
ლოვანი კუთრი წნევების ზემოქმედებისა 

და მოხახუნე ზედაპირების დიღი სისწ- 
რაფით სრიალის შედეგად. გამოყოფილი 
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სითბო არბილებს ლითონს და იწვევს მო- 

ხახუნე ზედაპირების ინტენსიურ დაშლას, 
შემოლხობის, საპოხის გაცლისა და მო- 
ხახუნე ზედაპირებიდან ლითონის გადატა- 

ნისას მცირე მოცულობების მოცილების 
გამო. თბურ ცვეთას განიცდის მანაწილე- 

ბელი ლილვების მუშტები, საბიძგებლების 
თეფშები, ცილინდრებისა და სხეა დეტა- 

ლების მუშა ზედაპირები. 

აბრაზიული ცვეეთა წარმოიქმ- 

ნება მოხახუნე ზედაპირებზე აბრაზიული 

ნაწილაკებისა და ცვეთის პროდუქტების 

მოხვედრით. მოხახუნე ზედაპირების სრ-- 

ალის შედეგად ხდება ლითონის მიკრო- 

მოცულობების მოჭრა. ეს ცვეთა უექვე- 

ლად თან ახლავს ცვეთის ყველა დანარ- 
ჩენ სახეს, ნაკენკისებურის გარდა. აბრა- 

სიული ცვეთა განსაკუთრებით ფართო- 

დაა გავრცელებული აბრაზიულ გარემოში 

მომუშავე მანქანების დეტალების ხახუ- 

ნის დროს. 

ნაკენკისებურ ცვეთას 

სიათებს გორვით მოხახუნე ზედაპირების 

განშრევება, ამოფხვნა და სხვა მსგავსი 

მოვლენები. ცვეთა ყველაზე უფრო გამო- 
კვეთილად ვლინდება გორეის საკისრები- 
სა და კბილანების კბილების ზედაპირე- 

ბზე. 

ტექნიკური მომსახურებისა და რემონ- 
ტის უმნიშვნელოვანესი ამოცანაა შეუ-- 
ლებული დეტალების სამსახურის ვადის 

გაგრძელება. ავტომობილის დეტალების 

ცვეთა შეიძლება შემცირდეს, თუ მივი- 
ღებთ დეტალის ზედაპირის ოპტიმალურ 
სიმქისეს, რაც მიიღწევა დეტალების მე– 
ქანიკური დამუშავებითა და თხევადი ხა- 
ხუნის პირობებში მუშაობით. პირველი 

ფაქტორის მნიშვნელობა განხილულია ზე- 
მოთ. გაპოხვა მნიშვნელოვნად ამცირებს 
დეტალების ცვეთას. მოხახუნე ზედაპირე- 

ახა–



ბის. გაპოხეა ამცირებს ხახუნის კოეფი- 

ციენტს. საპოხის გარეშე (მშრალი ხახუ- 

ნი) ხახუნის კოეფიციენტი 1.0-დან 0,5- 

მდე საზღვრებშია, ხოლო გაპოხვის დროს 

იგი მცირდება .0,01--0,001-მდე. საპოხი 
ერთდროულად წარმოადგენს მაგრილე- 

ბელ არეს მოხასუნე ზედაპირებისათვის, 
იცავს მუდმივ ტემპერატურას და ჩამო- 
რეცხავს ლითონის ჩამოცლილ ნაწილა- 

კებს. 

მანქანის დეტალების სამსახურის ვა– 

დების გადიდება შეიძლება მათი (კვეთა- 

მეღეგობის ამაღლების მეთოდით, მაგალი– 

თაღ, მოხახუნე ზედაპირების სიმტკიცის 

ამაღლება თერმული ან თერმოქიმიური 
დამუშავების გზით (ცემენტაცია, წრთობა, 
მოფოლადება, მოქრომვა და სხვ), პო- 
ლიმერული მასალების გამოყენებით. 

§ 40, დეტალების აღდგენის სერხეგი 

გაცვეთილ დეტალს აღადგენენ ნომი- 
სალუო ან სარემონტო ზომაზე, შეუქმნიან 
სწორ გეომეტრიულ ფორმას და შესაბა- 

მის ზედაპირულ თვისებებს ან ააცილებენ 

სხვადასხვა მექანიკურ დაზიანებებს, ზოგ- 

ჯერ ავარიულ უწესივრობებსაც. 

ამისათეის იყენებენ “შემდეგ მეთო- 
ღერს: 

ჩასმის აღდგენა სარემოტო ზომის დე– 

ტალების გამოყენებით; 

ჩასმის აღდგენა დამატებითი სარემონ- 

ტო დეტალების გამოყენებით: 
ჩასმის აღდგენას საწყისი ზომების მი- 

ღებით მეტალიზაციის, ელექტროლიტური 

და ქიმიური წაზრდის, პოლიმერული მასა– 

ლებით დაფარვის საშუალებებით და სხვ. 
სხვადასხვა მექანიკური დაზიანებების 

მოცილება. 

ჩასმისაღდგენასარემონტო 
ზომების დეტალების გა- 
მოყენებით მდგომარეობს შემდეგ- 
ში: ძვირ ·და საპასუხისმგებლო დეტალს 

დაამუშავებენ სარემონტო ზომაზე, ხოლო 

შესაუღლებელ დეტალს შეცვლიან ახ- 
ლით. მაგალითად, მუხლა ლილვის ყელე– 
ბის რემონტის დროს მათ დიამეტრებს 

დაამუშავებენ სარემონტო ზომებზე, ხო- 
ლო შუასადებებს შეურჩევენ ახლებს (სა- 

რემონტო ზომისებს) ამით უზრუნველ- 

ყოფენ მოცემულ დეტალებს შორის შესა- 

ბამის ღრეჩოს. ამგვარად, სარემონტო ზო- 

მა წარმოადგენს ნომინალურთან ყველაზე 
უფრო ახლო ზომას, რომელიც გაცვეთი- 

ლი დეტალის შეკეთების დროს. უზრუნ- 
ველყოფს ზედაპირის საჭირო გეომეტრი- 

ულ ფორმას და სიმქისეს. 

არსებობს სტანდარტული, რეგლამენ- 
ტებული და თავისუფალი სარემონტო 

ზომები. 

სტანდარტულ სარემონტო 

ზომებს იყენებენ დგუშების, დგუშე- 

ბის რგოლებისა და თითების, საბიძგებ- 

ლების და თხელკედლებიანი შუასადებე- 
ბისათვის. აღნიშნულ დეტალებს სარემონ- 
ტო ზომებზე ამზადებს საავტომობილო 

მრეწველობა და სამარაგო ნაწილების 

მწარმოებელი ქარხნები. სარემონტო და- 

წესებულებანი აღადგენენ შეუღლებელ 
დეტალებს (ცილინდრების ბლოკს, მუხლა 

ლილეებს და სხვ.) განხილული დეტალე- 
ბის სტანდარტული სარემონტო ზომების 
შესაბამისად. 

რეგლამენტებული სარემონ- 

ტო ზომები დადგენილია ტექნიკუ- 
რი პირობებით რიგი დეტალების სარე- 

მონტოდ. მაგალითად, მუშტა ლილეების 

ყელების და მათი მილისების დიამეტრი- 
სათვის სარქვლებისა და მათი მიმმარ- 
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თველებისათვის, ტაბიკებისა და სხვა დე– 
ტალებისათვის, სტანდარტული და რეგ- 

ლამენტებული სარემონტო ზომების ნაკ- 
ლია ის, რომ დამუშავების დროს უნდა 
მოიხსნას არა მარტო მასალის გაცვეთით 
წარმოქმნილი ლითონის ზედაპირის დე- 
ფექტიანი შრე, არამედ დეტალის დამუშა- 
ვება გაგრძელდეს, ვიდრე არ იქნება მიღ- 
წეული დეტალის სარემონტო ზომა. მაგ- 
რამ მოცემული ზომების მნიშვნელოვანი 
უპირატესობაა, ის, რომ შესაძლებელია 

გვქონდეს წინასწარ გამზადებული დეტა- 
ლები და რემონტი განვახორციელოთ ნა- 

წილობრივი ურთიერთშენაცვლების მე- 
თოდღით. 

თავისუფალი სარემონტო 
ზომები ითვალისწინებს დეტალების 

დამუშავებას სამუშაო ზედაპირების სწო- 
რ.ა გეომეტრიული ფორმისა და საჭირო 

სიმქისის მიღებამდე რემონტის დროს 
ერთმა და იმავე დეტალმა გაცვეთის სი- 

დღისა და ხასიათის მიხედვით შესაძლოა 
მიიღოს სხვადასხვა ზომა. შესაუღლებელი 
ღეტალი მოერგება შეკეთებულს მისი თა- 
ვ-სუფალი ზომის მიხედვით. ამ შემთხვე– 

ვამი დეტალის წინასწარ დამზადება სა- 

ბოლოო ზომებზე არ შეიძლება. დეტალე- 

ბი ადგილზე უხდა მოერგოს. სარემონტო 

წარმოებაში თავისუფალ ზომებზე აღადღ- 

გენენ სხეადასბხვა არასტანდარტული მო- 

წყობილობის დეტალებს, 
ჩასმის აღდგენას დამატე- 

ბითი სარემონტო დეტალე- 

ბის გამოყენებით ხშირადდმი- 
მართავენ დეტალების სარემონტო და გან– 
საკუთრებით ნომინალურ ზომებზე აღდგე- 

ნის დროს. 

ამ მეთოდის არსი ის არის, რომ გაცვე– 
თილი დეტალის წინასწარ დამუშავებულ 

ზედაპრზე დააყენებნნ სპეციალურად 

(08 

ღამზადებულ დამატებით დეტალს (საცმს). 
დამატებით დეტალებს –– საცმებს –– ამზა- 

დებენ სხვადასხსვა მილიების, მასრების, 
რგოლების, კუთხვილიანი ჩასახრახნების, 
კბილანების კბილების გვირგვინების და 
სხვა სახით. ამ ხერხით არემონტებენ ცი–- 
ლინდრების ბლოკს, სარქვლების ბუდე- 
ებს, გადაცემათა კოლოფის კარტერებში 

გორვის საკისრების ჩასასმელ ბუდეებს, 
უკანა ხიდებს, მორგვებს, წყლისა და ზე–- 
თის ტუმბოების კორპუსებს, გაცვეთილ– 

კუთხვილიან ნახვრეტებს დეტალების 

კორპუსებში და სხვ. 

დამატებით დეტალს ყველაზე უფრო 
ხშირად ამზადებენ შერჩეული ჩასმის გა- 
რანტირებული მოჭიმვის ხარჯზე. ცალკე–- 
ულ შემთხვევებში მიმართავენ დამატებით 

დამაგრებას რამდენიმე წერტილში ან 
ტორსული ზედაპირის მთელ კვეთზე სა- 
ჩერებელი ხრახნების ან სარჭების დადუ- 

ღებით საჩერებელ ხრახნებს იყენებენ 
მილისების კუთხვილიანი ჩასახრახნების 

დასამაგრებლად. 
სარემონტო დაწესებულებების პირო–- 

ბებში დამატებითი დეტალების სარემონ- 
ტოსთან აწყობა ჩვეულებრივ ტარდება 

წნესვით. ამ დროს იცვლება მილისის ზო– 

მები, რაც აუცილებლად უნდა გავითვა–- 
ლისწინოთ მისი სამუშაო ზედაპირის სა- 

ბოლოო დამუშავებისას. 
ნომინალურ ზომებზე ჩასმის აღდგენა 

გაცვეთის ხარისხისაგან დამოუკიდებლად 

შესაძლებელია სხვადასხვა მეთოდებით, 

თუკი დეტალი საკმაოდ მტკიცეა და შერ– 

ჩეული მეთოდი ეკონომიურად მიზანშე- 
წონილი. სარემონტო წარმოებაში მიღებუ– 
ლია შემდეგი ხერხები: დადუღება, მეტა– 
ლიზაცი,ა ელექტროლიტური წამატება, 
დაწნევა, პოლიმერული მასალებით და– 

ფარვა და სხვ. ცდებით მოწმდება პლაზ-



მური დადუღება, ხახუნით შედუღება, 
თხევაღი ლითონებით დადუღება, შედუ- 

ღების ელექტროფიზიკური ხერხები (დი- 
ფუსურ, ულტრაბგერით, ლახერით, 

ელექტრონულ-სხივური, იმპულსურ-რკა- 
ლური. 

§ 4). ღადულება 

ღადუღეა ფართოდ გავრცელდა 
მბრუნავი დეტალების საყრდენი ზედაპი- 

რების აღდგენისას, ცოციების და მათი 
მიმმართველების, ღარობიანი ზედაპირე–- 

ბის, კბილანების გაცვეთილი კბილების და 

სხვათა აღდგენისას. მაღალხარისხიანი და- 
სადგღებელი მასალის გამოყენებით მწიშ- 

ვნელოენად დგინდება აღდგენილი დეტა- 
ლების სამსახურის დრო. სხმული მაგარი 

შენადნობების გამოყენებით იღებენ მა- 

გარ, ცვეთამედეგ ზედაპირებს, რომლებიც 

არ საჭიროებს დადუღებული ზედაპირის 
თერმულ დამუშავებას. 

დადუღება ხდება ზელით ან აეტომა- 

ტურად ელექტრული რკალით. ელექტრო- 
დის (მავთულის) დადუღებით მიდუღდე- 
ბა დეტალის ლითონიც. 

ხელით დადუღებისას იყენებენ სქლად 

შემოგლესილ ელექტროდებს. ავტომატუ- 
რი დადუღება ხდება ფხვიერი ფლესის 

შრის ქვეშ, რომელიც იცავს რკალის წვის 

“სონას და დამდნარ ლითონს ჰაერის ჟანგ- 

ბადისა და აზოტისაგან და უზრუნველ- 

ყოფს რკალის მდგრად ანთებას. 

დადუღებისა და შედუღებისათვის იყე- 
ნებენ 1,5--2,5 მმ დიამეტროიან ელექტრო- 
დული მავთულის შემდეგ მარკებს: C808, 
C§08მტ, C208), C80მL ა. C 810272, . 
C815L და სხვ. დადუღების დროს ფლუ- 
სებად ყველაზე უფრო ხშირად იყენებენ 

მაღალმანგანუმიანი ღა მაღალკაქბადიანი 
#I-348ბ, #ILI-348ტM, 0CII-45 მარკე- 
ბის ფლუსებს. 

დასადუღებლად იყენებენ აგრეთვე 
ფხენილიან მავთულს და ლენტისებურ 

ელექტროდებს. ფხვნილიან მავთულს ამ- 
ზადებენ თხელი ფოლადის ლენტისაგან, 

რომელსაც მილივით ახვევენ და ავსებენ 
რკინისა და ფეროშენადნობის ფხვნილე- 

ბის ნარევით. სხვადასხვა შედგენილობის 

ფხვნილებისაგან შეიძლება მივიღოთ სხვა- 
დასხვა მექანიკური თვისების დადუღე- 

ბული ლითონი. 

ჩამოსხ0ული მაგარი შენადნობების 

დადუღება ხდება აფცეტილენ-ჟანგბადის 
მანახშირბადებელ ალზე რომელზე() 

სჭარბობს აცეტილენი. დადუღების წინ 

დეტალის ზედაპირი გულდასმით უნდა გა- 
იწმინდოს. თუ დეტალი ძალიან არის გაც- 
ვეთილი და მისადუღებელი შრის სისქეს 

აღემატება, რეკომენდებულია წინასწარი 
დადუღება, რისთვისაც იყენებენ შესაბა- 
მის მისადუღებელ მასალას. დადუღების 

შემდეგ ზედაპირს მექანიკურად ამუშავე– 
ბენ. 

რკალური დადუღების ერთ-ერთი სა- 

ხეობაა ვიბრორკალური დადუღება ამ 

ხერხის ღროს დაადუღებენ ვიბრორკა- 

ლურ ელექტროდს ავტომატური თავის 
დახმარებით, რის დროსაც იყენებენ საცი–- 

ვებელ სითხეს. პროცესი მიმდინარეობს 

აღსადგენი ღეტალის სუსტი გახურებით, 
გამორიცხულია რეფორმაცია, უმნიშვნე- 
ლოა თერმული ზეგავლენის ზონა, რის 

გამოც დეტალის ქიმიური შედგენილობა 

და ფიზიკურ-მექანიკური თეისებები თით- 
ქმის არ იცვლება. 

ავტოსარემონტო წარმოებაში ყველაზე 
უფრო მეტად იყენებენ IIIVIII#I კონსტ- 

რუქციის V#MIIXL-ნ დამადუღებელ თავს. 
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§ კა. მეტალიზაცია 

მეტალიზაცია ეწოდება დეტალის ზე- 
დაპირი ლითონით დაფარეის პროცესს, 
რაც მდგომარეობს იმაში, რომ შეკუმშუ- 

ლი ჰაერით ან ინერტული გაზით დეტა- 

ლის ზედაპირს შეაფოქვევენ თხევად ლი– 
თონს, რისთვისაც იყენებენ სპეციალურ 

აპარატებს –– მეტალიზატორებს. 

ლითონის გადნობის წესის მიხედვით 
არსებობს აირით დღა ელექტრული მეტა- 

ლიზაცია. უკანასკნელი იყოფა რკალურ, 
მაღალხარისხოვან და პლაზმურ-რკალურ 

მ-ტალიზაციებად. სარემონტო წარმოება- 

მი ყველახე უფრო გავრცელებულია 
ელექტრული მეტალიზაცია, როცა ლითო- 

ნის გაფრქვევა ხორციელდება მავთულის 

ან ლითონის ფხვნილის დნობის დროს. 

ფართოდ იყენებენ #X-6მ, II#-12, 8M-3, 

3M-6, M89ყ-2, M8V9-3 მავთულის მეტა- 
ლიზატორებს. 

მეტალიზაციის გზით შეიძლება აღვად- 

გინოთ გაცვეთილი ბრტყელი, გარე და 

შიგა ცილინდრული ზედაპირები; კორპბუ- 

სების დეტალებზე ამოვავსოთ ნაბზარები; 
მხურვალმედეგობის ამაღლების მიზნით 

ალუმინით დავფაროთ დეტალის ზედაპი–- 

რი; მივიღოთ მაღალ ანტიფრიქციული 
თვისებების ფსევდოშენადნობები; განვა- 

ხორციელოთ დეკორატიული დაფარვები 
და სხე. 

მეტალიზაკიით დეტალის აღდგენის 
დროს ჯერ მოამზადებენ ზედაპირს და- 
ფარვისათვის, შემდეგ აწარმოებენ თვით 

მეტალიზაციას და ბოლოს მექანიკურ და–- 
მუშავებას მეტალიზაციის პროცესი გუ- 

ლისხმობს სამ ეტაპს: მაგარი ლითონის 
დნობას, გამდნარი ლითონის გაფრქვევას 

და საფარის ფორმირებას. 

ლითონი დნება ელექტრული რკალის 
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ნათებისა და მოკლე შერთვების დროს 

მაღ'ლლ ტემპერატურაზე) დციკლობრივად 
და მცირე დროში, გამდნარ ლითონს გაი–- 

ტაცებს გაქრეული ჰაერის (ინერტული აი– 
რის) ნაკადი და დიდი სიჩქარით გააფრ- 

ქვევს უმცირეს ნაწილაკებად. ნაწილაკები 

დეტალის მომზადებულ ზედაპირს აღწევს 

პლასტიკურ მდგომარეობაში. ისინი ზედა- 
პირზე დაცემისას დეფორმირდებიან, და- 

მოქლონდებიან, გაცივდებიან და წარმო–- 
ქმნიან ფოროვანი” არაერთგვაროვან სა- 

ფარს შემდეგ დატანილ შრეს საჭირო 
ზომაზე დაამუშავებენ მექანიკურად. 

პრაქტიკულად მეტალიზაცია შეიძლე- 

ბა არა მარტო ლითონების, არამედ ხისაც, 

მინისა), თაბაშირისა და ა. შ. მეტალიზა- 
ციის დროს მიიღება 0,03-დან რამდენიმე 
მილიმეტრამდე სისქის ლითონის შრე და 
არ ხდება ლითონის გადახურება. მეტა- 
ლიზებული შრის დადებითი თვისება ისი–- 

ცაა, რომ იგი საკმაოდ მაღალცვეთამედე– 
გია თხევადი და ნახევრად თხევადი ხახუ–- 

ნის დროს. 
მეტალიზაციის ნაკლად პირეელ რიგში 

ითვლება ის, რომ აღსადგენი დეტალის 
ლითონის ზედაპირთან საფარის ჩაჭიდება 

საკმაოდ მტკიცე არ არის, შრე მნიშვნე– 

ლოვნად ფორიანია და მყიფეა, ძნელია 

დეტალის ნაწრთობი ზედაპირების მომ- 

ზადება მეტალიზაციისათვის, მნიშენელო– 
ვანია ლითონის დანაკარგი დნობისა და 

გაფრქვევის დროს, განსაკუთრებით მცი- 
რეგაბარიტიანი დეტალების მეტალიზაცი– 

ის დროს. მეტალიზაციის გამოყენება არ 

შეიძლება იმ დეტალების აღსადგენად, 

რომლებიც მაღალი კუთრი წნევის ქვეშ 
მუშაობენ ძვრასა და კუმშვაზე (მანაწი– 

ლებელი ლილვების მუშტების, კბილანე- 
ბის კბილების და სხე.); გაუპოხავად ან 

საპოხის პერიოდულად მიწოდებით.



§ კე, ელექტროლიზური წაზრლა 

დეტალების გაცვეთილ ზედაპირებს 
ელექტროლიზური ხერხით აღადგენენ 
ლითონების; ქრომის, რკინის, ნიკელის, 
სპილენძის წაზრღით. ლითონის ელექტ- 
როლეზური წამატეა დამყარებულია 

ელექტროლიზის მოვლენაზე. ელექტრო- 
ლიზი ეწოდება ქიმიურ პროცესს, რომე- 
ლიც მიმდინარეობს ელექტროლიტში 

ელექტროდენის გავლით. ელექტროლიზის 
პროცესის სქემა ნაჩვენებია 58-ე ნახაზ- 

ზე. ელექტროლიტის მოლეკულები იშ- 
ლება იონებადდ რომლებიტეტ ფლობენ 

ელექტრულ მუხტებს. სულ წარმოიშობა 
იონების ორი მწკრივი, რომელთაგან ერთ- 

ნი დამუხტულია დადებითად (კათიონები), 

მეორენი კი უარყოფითად (ანიონები). 

ელექტროლიტში დენის გატარებისას იო- 
ნები ამოძრავდებიან და გადაადგილდე–- 

ბიან ორი მიმართულებით: კათიონები მი– 

ემართებიან კათოდისაკენ, ხოლო ანიონე– 

ბი –– ანოდისაკენ. 
._ 

  

    

  

  

  
ნახ 58. ელექტროლიზური წაზოდის პროცესის 

სქემა: 

1 –- დენის წყარო, 2 -- აბაზანა, 3 –– კათოდი, 4 –-: 
ანოდი 

ელექტროდებზე შეხებისს იონები გა- 
ნიმუხტებიან და გადაიქცევიან ნეიტრა- 

ლურ ატომებად ანუ: ატომთა ჯგუფებად, 

რომლებიც ხსნარიდან გამოიყოფიან ლი-. 

თონის სახით, ან წარმოქმნიან ახალ ნივ- 

თიერებას. მჟავებში, ფუძეებსა და მარი– 

ლებში დადებითად დამუხტულია წყალ- 
ბადისა და ლითონის ატომებიი ხოლო 

უარყოფითად –- მჟაური ნაშთები. ელექ- 
ტროლიზის პროცესი უწყვეტად მიმდი- 

ნარეობს, რადგან ელექტროლიტი მუდმი– 
გად შეივსება ახალი იონებით ანოდის გახ– 

სნის ზარჯზე. კათოდად აბაზანაში ჩაკიდუ– 

ლია დასაფარავი დეტალი. 

ელექტროლიზური დალექვის ტექნო- 
ლოგიური პროცესები შედგება სამი ჯგუ–- 

ფის ოპერაციებისაგან: გაცვეთილი ზედა- 

პირის მომზადების, დალექვისა და წაზრ–- 
დილი შრის დამუშავებისაგან დეტალის 

გაცვეთილი ზედაპირის მომზადება მდგო– 

მარეობს მექანიკურ დამუშავებაში, გაუ- 
ცხიმოვნებასა, შეწამვლასა და დეკაპირე–- 

ბაში. წაზრდისს იყენებენ სხვადასხვა 

ლითონებს, რომლებიც პროცესს აძლევენ 

სახელწოდებას და უზრუნველყოფენ აღ- 
დგენილი ზედაპირის საჭირო თვისებებს. 

მოქრომვა. გაცვეთილი დეტალის 
აღდგენა ქრომის საფარის წახზხრდით შე– 

საძლებელია მცირე ზღვრული („ცვეთის 
დროს. მოქრომვით არა მარტო აღადგენენ 
დეტალის პირველსაწყის ზომებს, არამედ 

ამაღლებენ ცვეთამედეგობასაც. მას იყე- 

ნებენ აგრეთვე დეკორატიული საფარე- 
ბისთვისაც. კათოდზე (აღსადგენ დეტალ- 

ზე) ხდება ლითონური ქრომის დაფენა. 
ანოდად გამოყენებულია 5-- 10% სტი- 

ბიუმდამატებული ტყვიისაგან დამზადე- 

ბული ფირფიტა, ელექტროლიტად კი –– 
ქრომიანი ანჰიდრიდის გოგირდმჟავასა 

და გამოხდილი წყლის ხსნარი. 

ქრომის საფარ შეიძლება ჰქონდეს 

„ფოროვანი ან გლუვი აღნაგობა. არსე- 

111



ბოას მბრწყინავი, რძისებრი და მქრქალი 
გ-–უვი საფარები. 

ღეტალს ცვეეთამედეგობის 
ლებლად იყენებეინ ფოროვან მოქ- 

რომვას, რომელიც კარგად იკავებს 

ზეთს. რის გამოც ღრეჩოებიან შეერთე- 
ბაებში უზრუნველყოფილია სითხური ხა- 
ხუნი. ფოროვანი ქრომის მნიშენელოვანი 

თვისებაა ის, რომ უძლებს დიდ კუთრ 

წნევასა და მაღალ ტემპერატურებს. 

ფოროვან მოქრომვას იყენებენ დგუ- 

შის რგოლებისა და თითების, ცილინდრე–- 

ბის მასრების, მუხლა ლილვების ყელე- 

ბ-ს, ჭიახრახნული კბილანების კბილების 

დღა სხვა დეტალების ცვეთამედეგობის 

ასამაღლებლად. 

დეკორატიულად მოქრომილია მსუბუ- 

ქ“ ავტომობილების წინა და უკანა ბუფე- 

რები. რადიატორების გარეპირები, კარე– 

ა-ს სახელურები და არმატურის სხვა დე- 

ტალები. 

მოფოლადება. ელექტროლიზუ- 
რი მოფოლადებაც ელექტროლიზის მოვ–- 

ლენებზეა დაფუძნებული. მოფოლადების 
რროს დეტალის მომზადებული ზედაპირის 

აარმატება ხდება ელექტროლიზური რკი–- 

ხ-თ. შესაკეთებელ “დეტალს მოათავსებენ 
ელექტროლიტიან აბაზანაში და ჩაკიდე–- 

ბენ კათოდად. ანოდად იყენებენ მცირე- 

სახშირბადინი ფოლადისაგან დამზადე– 

ბულ ფირფიტებს. ყველაზე უფრო გავრ- 
ცელდა შემდეგი შედგენილობის ელექტ- 
როლიტი: ორქლორიანი რკინა--200 გ/დმ), 

ქლორიანი ნატრიუმი –– 10 გ/დმ!, ქლო- 

რიანი მარგანეცი –– 10 გ/დმჰ, მარილმჟა– 

ვა--0,5 ––- 0,8 გ/დმ“. ელექტროდებს შე– 
აერთებენ დენის წყაროსთან და ელექტ- 
როლიტში შეუშვებენ მუდმივ დენს. პრო– 

ცესი მიმდინარეობს 60 --– 75% ტემჰერა- 
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ასამაღ– 

ტურაზე და დენის 5--60 ა/დმ? სიმკვრი- 

ვის დროს. მიიღებენ 1,5 მმ-მდე სისქის 
შრეს. რომლის ზედაპირული მიკროსიმკვ- 
რივეა 600--650 კგძ/მმ2. სხვა შედგენი- 
ლობის ელექტროლიტით მოფოლადებისას 
შეიძლება 3 მმ-მდე და უფრო მეტი სის- 
ქის შრის მიღება დეტალების აღდგენა 
სარემონტოდან ნომინალურ ზომებამდე 
შეიძლება ურთიერთშენაცვლების პრინცი- 

პის დაცვის უზრუნველყოფით. 

მოფოლადებით აღადგენენ საბიძგებ– 
ლების, სარქვლების, მანაწილებელი ლილ- 

ვების, სასაკისრე ყელების ცილინდრულ 

ზედაპირებს, ზეთისა და წყლის ტუმბო- 
ების ლილვაკებს, საჭის ჭიღოს ლილვებს, 

ზედაპირულ პოჭოქიკებს, სრიალის საკის- 

რებს და სხვ. 

§ 44. დეტალების აღდგენა წნევით 

ეს წესი დამყარებულია ლითონის 
პლასტიკური დვისების გამოყენებაზე: 
პლასტიკურობა არის ლითონებისა და მა- 
თი შენადნობების თვისება მიიღონ შესა- 

ბამისი ფორმა წნევის ზეგავლენით და შე- 

ინარჩუნონ იგი წნევის შეწყვეტის შემ- 

დეგაც- 
სარემონტო პრაქტიკაში განხილული 

მეთოდის ყველაზე უფრო გავრცელებუ- 
ლი სახეებია: ჩაჯდომა, გასწორება, გაწე- 
ვა და მოჭიმვა (ნახ, 59, ა, ბ, გ). 

წნევით აღდგენა შეიძლება დეტალის 
გახურებით ან გაუხურებლად. 

შედარებით რბილი დაბალნახშირბადი– 

ანი (თერმულად დაუმუშავებელი) ფოლა- 

დებისაგან ,აგრეთვე ფერადი ლითონების: 
და შენადნობებისაგან (თითბრის, ბრინჯა- 

ოს) დამზადებულ დეტალებს წნევით ამუ- 
შავებენ გახურების გარეშე.



ამ ხერხით აცილებენ მცირე მექანი- 

კურ დაზიანებებს (მსუბუქ შენატყლეჟებს, 
გაღუნეებს და სხვ. დიდ დეტალებს, აგ- 
რეთვე 0.3%-ზე მეტი ნახშირბადის შემც- 

ველი ფოლაღის დეტალებს, აგრეთვე 
მცირედ ბლანტებს წნევთთ ამუშავებენ 

(გაწევა, მოჭიმვა) გახურებისას. 

  

      

  

  

  

ჩახ. 59. დეტალების წნეეით აღდგენის სქემა: 

ბ –– გაწევა, ი 
წნეეა 

ღაჯდომა, გ-–– მოჭიმეა; 

წნევით დამუშავების დროს იცვლება 
დეტალის ფორმა და ზომები, აგრეთვე 
რამღენადმე იცვლება ლითონის მექანი– 
კური თვისებები და სტრუქტურა. ცივი 
პლასტიკური დეფორმაციის შედეგად შე- 
სამჩნევია ციენაჭედი, ხოალო ცხელი დე–- 

ფორმაციის დროს -- ხენჯი ან გაუნახშირ- 

ბადოვბელი ზედაპირული შრე. 

ამიტომ წნევით აღდგენის შემდეგ დე– 
ტალებს თერმულად დაამუშავებენ. 

ფართოდ იყენებენ გასწორებას. ასწო- 

რებენ წინა ხიდების კოჭებს, ჩარჩოს, 

გრძივძელებსა და განივებს, მუხლა და 

მანაწწილებელ ლილეებს, ბარბაცებსა და 
სხვა დეტალებს. 

დაჯდომას ძირითადად იყენებენ ღრუ 
დეტალების, მაგალითად ბრინჯაოს მილი- 

სების, გარე და შიგა დიამეტრების აღსად- 

ბენად, აგრეთვე დეტალების გარე ზედა- 
პირების გასადიდებლად, ზომების შეცვლა 
ხდება დეტალის სიგრძის დამოკლების 

ხარჯზე. 

8. ი, ბოროვსკიხი 

გაწევით შეიძლება მილოვანი (ღრუ) 
დეტალების გარე დიამეტრის ან მათი ზე- 
დაპირების აღდგენა. 

ამ ხერხით აღადგენენ 

თებს, დიფერენციალის ჯამების გორვის 

საკისრების რგოლების ჩასასმელ ზედაპი– 
რებს, გარსაცმების ცილინდრულ ჩზედა- 

პირებსა და ნახევარღერძების მილებს. 

მოჭქიმვით ამცირებენ მილისების შიგა 
დიამეტრს გარე დიამეტრის შემცირების 

ხარჯზე. მოჭიმვის შემდეგ გარე დიამეტრი 

შეიძლება აღდგენილ იქნეს ნომინალურ 
ზომამდე ელექტროლიზური წაზრდით 

(მოფოლადებით ან მოსპილენძებით). მი- 

ლისის შიგა დიამეტრიც აღდგება ნომინა- 
ლურ ან სარემონტო ზომებზე. 

დგუშის თი- 

§ 45, დეტალეგის აღდგენა პოლიმერული 

მასალებით 

სარემონტო წარმოებაში ყველაზე უფ- 

რო კარგად იყენებენ პოლიმერულ მასა- 

ლებს. პროცესის არსი იმაში მდგომარე–- 

ობს, რომ დეტალის გაცვეთილ ლითონურ 
ზედაპირებს ფარავენ პლასტმასის თხელი 

შრით. საფარს აფენენ დაფრქვევით. არ- 

სებობს აირით, გრიგალური ან, ვიბრაცი- 
ული დაფრქვევა. მასალად იყენებენ პო- 

ლიმერებს, რომლებიც იყოფა სამ დიდ 

ჯგუფად: პლასტიკებად, ელასტომერებად 
და ბოჭკოებად. 

რემონტის დროს ძირითადად პლასტი- 
კებს იყენებენ. მათ ყოფენ თერმოპლას- 
ტებად და რეაქტოპლასტებად. დაფრქ- 

ვევის დროს თერმოპლასტებიდან იყენე- 

ბენ ამიდოპლასტებს (პოლიამიდებს). პო– 

ლიამიდები მაგარი ·თერმოპლასტური პო- 

ლიმერებია, რომლებიც მაღალ ტემპერა- 

ტურაზე დნება. . მექანიკური . სიმტკიცისა 

და ცვეთამედეგობის მხრივ ისინი აღემა–- 
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ტებიან პლასტმასების ყველა სხვა სახეო– 

ბებს,ს მეტად გავრცელებულია II-54, 

II-68, II-548. #M#-7 მარკების პოლიამი- 

დური ფისების. პოლიკაპროლაქტამის (კაპ- 
რონის) და კაპრონის ნარჩენების გამოყე– 

ნება. კაპრონს იყენებენ სრიალის საკის- 

რების, ლილვების ყელებისა და თითების 

აღსადგენად, აგრეთვე მილისების დასამ– 

ზადებლად და დეკორატიულ და ანტიკო- 
როზიულ საფარებად. რეაქტოპლასტები- 

დან ფართოდ გავრცელდა ეპოქსიპლას- 

ტები. რომელთა შემკვრელებია ეპოქსი– 
დური ფისები. სარემონტო წარმოებაში 

ყველაზე უფრო გავრცელდა. 3/L5 და 
3)1-6 ეპოქსიდური ფისები. მათგან ამზა- 
დებენ სხვადასხვა პასტებს, რომლებითაც 

მოასწორებენ შენატყლეჟებს ძარების ლი– 

თონურ შემონაკერებში; ამზადებენ წე– 

ბოვან კომპოზიციებს კორპუსების დეტა- 

ლების ნაბზარების ამოსავსებად, იყენე- 

ბენ წებოების შემადგენელ ნაწილად, რო–- 

მელთა დახმარებით აწებებენ, მაგალითად, 

ფრიქციულ ზესადებებს სამუხრუჭო ხუნ- 

დებზე ღა გადაბმულობის ამყოლ დისკო–- 

ებზე. 

კორპუსს დეტალებზე ნაბზარების 

ამოგლესისა და ნახვრეტების აღდგენის 
დროს იყენებენ წებოვან კომპოზიციებს, 

რომელთა შედგენილობა ნაჩვენებია მე-12 
ცხრილში. 

# 1 და M# 4 შედგენილობებს იყენე- 

ბენ თუჯის დეტალების შესაკეთებლად, 
# 2-ს –– ფოლადის, # 3-ს –– ალუმინის, 
ხოლო # 5-ს –– პლასტმასის დეტალების 

შესაკეთებლად. 
ნაბზარის ამოსაგლესად კორპუსის დე- 

ტალს ასეთი თანამიმდევრობით ამზადე– 
ბენ ნაბზარის ბოლოებში ჩაბურღავენ 
3 მმ დაიმეტრიან ნახვრეტებს. სახეხი ქარ- 
გოლით გასწევენ ნაბზარს. ლითონის მუ- 

1I4 

ლის საკერებლებით. 

სით გაწმენდენ კორპუსის დეტალის ზედა- 

პირს ნაბზარის გასწვრივ და მის ორივე 

მხარეზე 10-––-15 მმ მანძილზე. 

12. ეპოქსიდური წებოს შედგენილობა წონით 

ნაწილებში 

  

შედგენილობა 
„კომპონ, ბი დაგსესეესაა„ა– 

კომპონენტე # IIM# 2| # 31# 4I# 5 
I 

30-6 ეპოქსიდური ფისი | 100 100| 100| 100 

დიბუთილპტალატი 15) )5 15) 15) 15 
თუჯის ფხენილი 150, – 

  
რკინის ჟანგი –|150 –– | –| – 
გრაფიტი – -– – | 50 – 
დაფქული ქარსი 20| 20) – –) == 

ალუმინის პუდრი – – 20 –| %9 

ეტროლი – –|“| | –| %9 
პოლიეთილენპოლიამინი 10 10 10) 10| 10 

შემდეგ ნაბზარსა და გაწმენდილ ნა- 

წილს გააუცხიმოვნებენ ბენზინით ან აცე- 

ტონით და გაამშრალებენ. წებოს თხელ 

შრეს ჩაზელენ ნაბზარში და მისგან ორი- 
ვე მხარეზე წაუსვამენ 10--15 სმ-ის სიგა- 
ნეზე. ცოტახანს დააყოვნებენ (3--6 წთ) 
და წაუსვამენ მეორე შრეს. შეწებების 
დამთავრების შემდეგ დეტალს დააყოვნე– 

ბენ ოთახის ტემპერატურაზე 20--24 სთ 
განმავლობაში წებოს სრულ გამაგოებამ- 

დე. დაყოვნების დრო შეიძლება შემცირ- 
დეს, თუ კორპუსის დეტალს გაათბობენ. 

მაგალითად, 60%C-მდე გათბობისას გამაგ– 

რების ხანგრძლივობა 4--5 სთ-ია. 

400 მმ-ზე უფრო გრძელ ფართო ნაბ–- 

ზარებს ამოავსებენ ბადური მინაქსოვი–- 

ოთხ საკერებელზე 
მეტის დადება რეკომენდებული არ არის. 

15--20 მმ სიგანის პირველ საკერებელს 
ადებენ ეპოქსიდურ წებოზე, რომელიც 

წინასწარ შეტანილია გაწეულ ღარაკში 
ფითხით. საკერებელს გაქღენთენ წებოთი



და ჩატკეპნიან სპეციალური გორგოლა- 

ქით. ანალოგიურად ადებენ დანარჩენ სა- 

კერებლებსაც. 
წებოვნი კომპოზიციით შეიძლება 

ამოიგლისოს ნაბზარები ძრავების ბლო- 

კებში გადაბმულობის კარტერებსა და 

რედუქტორებში, წყლისა და ზეთის ტუმ- 
ბოების კორპუსებში, გადაბმულობის კარ- 

ტერის სახურავებსა და გადაცემათა კო- 

ლოფებში და სხვა დეტალებში. 

§ 40. დეტალების აღდგენა შედუღებით 

სარემონტო წარმოებაში შედუღება 
ფართოდ გავრცელებულია. მრავალი დე– 

ფექტი და დაზიანება სწორდება შედუღე- 
ბით, მათ შორის სხვადასხვა ნაბზარები, 

ნაჩხვლეტები ნახვრეტები კუთხვილის 

გაწყვეტა ან გაცვეთა და სხე. შედუღება 

ეწოდება ლითონური ნაწილების ერთ 
მთლიან განუყოფელი შეერთების პრო- 

ცეს, შეერთების ადგილებში ლითონის 

გაზურებით ავტომობილის დეტალების 

რემონტის დროს ლითონის გახურება ხდე–- 

ბა აირის ალზე ან ელექტრორკალით. რად-– 

გან დეტალებს ამზადებენ სხვადასხვა 

ლითონებისაგან (ფოლადის, რუხი და ჭე- 

დური თუჯის, ფერადი ლითონებისა და 

შენადნობებისაგან, ამიტომ მიმართავენ 

შედუღების შესაბამის ხერხს. 

ფოლადის დეტალების შე- 
დუღება. ავტომობილის დეტალებს ამ- 
ზადებენ ნახშირბადიანი და ლეგირებული 

ფოლადისაგან, ნახშირბადმცირე და საშუ- 

ალო ნახშირბადიანი ფოლადები კარგად 

შედუღდება აირული შედუღებით. აირულ 
ალზე ძნელია 0,4%-ზე მეტნახშირბადი- 

ანი, თერმულად დამუშავებული და ლეგი–- 

რებული ფოლადების შედუღება. ეს და- 
კავშირებულია იმასთან, რომ ნახშირბა- 

დის შედგენილობის გადიდებით ნახშირ- 

ბადიანი ფოლადის დნობის ტემპერატურა 
დაიწევს და აირის სანთურის ალზე აღვი- 

ლად შეიძლება მისი გადამეტწვა. 

ლეგირებული ფოლადების შედუღების 
დროს წარმოიქმნება ძნელდნობადი ჟან- 

გეულები, რომლებიც რჩება შეუღლებულ 
ნაკერებში, ამყიფებს მათ. ამისათვის რე– 
კომენდებულია მაღალნახშირბადიანი, თერ– 

მულად დამუშავებული და ლეგირებული 
ფოლადებისაგან დამზადებული დეტალე– 
ბის ელექტრორკალური შედუღება, რად- 
გან მისი შესადუღებელი ზონის ტემ- 
პერატურა უფრო დაბალია, ვიდრე აირით 

შედუღებისა. 

თუჯის დეტალების შია 
დუღებას ახლავს გარკვეული 
სიძნელეები, რადგან რუხი თუჯი 
მყარი მდგომარეობიდან სწრაფად გადა- 

დის თხევადში. ადგილობრივი გახურები- 
სას ჩნდება შიგა დაძაბულობა, რამაც ძი- 

რითად ლითონში შეიძლება გააჩინოს ნაბ- 

ზარები. დეტალები, განსაკუთრებით 

თხელკედლიანების, სწრაფი გაცივება იწ–- 

ვევს თუჯის გათეთრებას შედუღების ზო- 

ნაში. ამის გამო თუჯი ძლიერ მყარდება 

და მყიფდება და დეტალი მექანიკური და- 
მუშავებისათვის გამოუსადეგარი ხდება. 

· თუჯის შედუღება შეიძლება ორი ხერ–- 
ხით: ცივად, ანუ დეტალის წინასწარი გა- 

ხურების გარეშე, და ცხლად, როცა დე–- 

ტალს წინასწარ ახურებენ ღუმელში. 

_ ცხლად შედუღების დროს დეტალს 
ნელნელა ახურებენ სპეციალურ ღუმე- 
ლებში ან ქურებში 600--650% ტემპერა- 

ტურაზე. თუჯში რაც უფრო მეტია ნახ- 

შირბადი, მით უფრო ნელა ხურდება «გი. 
წინასწარი გახურება ხდება საპასუხის- 

მგებლო და რთული კონფიგურაციის დე- 
ტალების ნაბზარების შედუღებისა და და–- 

დუღების დროს. გახურების შემდეგ დე- 
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ტალს ათავსებენ სპეციალურ საკვალთე– 

ბიან თერმომამხოლოებელ გარსაცმში ან 
და:აფარებეინ ფურცლოვან აზხბესტს და 

მხოლოდ შედუღების ადგილს ტოვებენ 
ლად. 

შადუღების პროცესში დასაშვებია დე– 
ტალის გაციეება 1350--400%-მდე. თუ ამ 

დროს განმავლობაში შედუღება არ დამ- 

თავრდება, აუცილებელია დეტალის ხელ–- 
მეორედ გახურება და შედუღების გაგრ- 
ძელება. შედუღების შემდეგ დეტალი ნე– 
ლა უნდა გავაცივოთ. რეკომენდებულია 
მოშვება რთული კონფიგურაციის დეტა- 
ლებ-სა და სხვადასხვა სისქის კედლები- 

სათვ-ს. ამისათვის მათ ახურებენ 600-- 

650%-მდე ტემპერატურახე და ნელა 

აცავუბენ. 
შედულება შეიძლება ელექტრორკა- 

ლით ან აირსანათის ალზე. აირით მედუ- 

ღების დროს იყენებენ ნეიტრალურ ალს 
ან ალს. რომელშიც აცეტილენი მცირედ 

ჭარბობს. ჩასასმელ მასალად იყენებენ 

თუჯის 6-8 მმ დიამეტრიან წნელებს ან 
მც-რენახშირბადიან შესადუღებელ მაე- 

თულს თუჯს წნელებით შედუღების 

დოოს იყენებენ შემდეგი შედგენილობის 

მდნობებს: ბორაკს: ნარევს 50% ბორაკის, 

47% ნახშირორჟანგიანი ნატრიუმისა და 

3% კაჟის ჟანგეულის შმედგენილობით: ნა– 

რევს 56% ბორაკის, 22% ნახშირორჟან- 
განი ნატრიუმისა და 22% ნახმირორჟან- 

გრანი კალიუმის შედგენილობით. 

მდნობი შესადუღებელ. აბაზანაში შე- 

აქვთ მასში გახურებული მისართი წნელის 
ბოლოს ჩაყურსვით. 

ფერადი ლითონების შენადღ- 
ნობისაგან დამზადებული დე- 
ტალების შედუღება თითბრის 

ღეტალებს შეადუღებენ აირსანათის ალ- 

ზე. იყენებენ მცირედჭარბ ჟანგბადიან 

1I6 

განმჟანგგელ ალს. მისართ მასალად იყე- 
ნებენ კაჟიან და ალუმინიან თითბრის წნე- 

ლებს. ეს შემადგენლები ამცირებენ შე- 
სადუღებელი აბასანიდან თუთიის ამოწ- 

ვას... , 
ბრინჯოს დეტალებსაე აირსანათის 

ალით შეადუღებენ. შესადუღებელი ალი 
უნდა იყოს ნეიტრალური. დასადუღებელ 

მასალად იყენებენ ბრინჯაოს წნელებს, 

რომლებშიც შედის 0,4%-მდე ფოსფორი, 

ეს უკანასკნელი კარგად განჟანგავს ნაკე– 

რის ლითონს და აძნელებს კალისა და 

სხვა მინარევების ამოწვას. მედუღების 
შემდეგ დეტალს ახურებენ 450--500%- 

მდე, შემდეგ კი სწრაფად აცივებენ. 
ალუმინისა და მისი შენადღნობებისაგან 

დამზადებული დეტალები უმჯობესია შე– 

დუღღეს აცეტილენჟანგბადიან 
ალზე. დადუღების დროს შესადუღე– 
ბელი აბახანის ზედაპირზე გაჩნდება ალუ–- 
მინის ჟანგის ძნელდნობადი აფსკი, რომე– 

ლიც ხელს უშლის შედუღების პროცესს. 

ალუმინის ჟანგის აფსკის დნობის ტემპე- 

რატურაა 2050%, რაც მნიშვნელოვნად 
სჭარბობს შენადნობის ან ალუმინის დნო- 

ბის ტემპერატურას, რომელიც 660%>-ის 
ტოლია. ჟანგეულების გასახსხელად და 

შესადუღებელი ნაკერიდან მათ მოსაცი–- 

ლებლად იყენებენ სპეციალურ დნობებს. 

ყველასე უფრო გავრცელებულია ორი 
სახის მდნობი, რომელთა შედგენილობაში 

შედის (%-ობით) პირველში –– ქლორ- 

ნატრიუმი –– 17, ქლორკალიუმი -– 83; მე– 

ორეში –– ქლორკალიუმი –– 45, ქლორნა- 

ტრიუმი--30, ქლორლითიუმი--15, ფტორ- 
კალიუმი–-7, გოგირდმჟავა ნატრიუმი--3. 

მისადუღ მასალად იყენებენ იმავე მა- 
სალის წნელებსა და ნაჭრებს, რომლისგა- 

ნაც დამზადებულია დეტალი. შედუღების: 
წინ რეკომენდებულია მომზადებული დე-



ტალი ნელ-ნელა გახურდეს 250--300%- 

მდე. შედუღება სწრაფად უნდა შევასრუ- 
ლოთ ნორმალურ ალზე და საშემდუღებ- 
ლო სანთურა შესადუღებელი დეტალის 

ზედაპირის მიმართ უნდა გვეჭიროს დახ- 

რილად არა უმეტეს 30“-იანი კუთხით. 
მდნობის ნარჩენების მოსაცილებლად და 

ნაკერის კოროზიის ასარიდებლად მას მო- 
რეცხავენ აზოტმჟავას, სუსტი. ხსნარით, 

მასში 2% ქრომპიკის ჩამატებით. შედუ- 
ღებული ნაკერის მექანიკური თვისებების 

გაუმჯობესების მიზნით საპასუხისმგებლო 

დეტალებს მოწვავენ 300--–350%-მდე გა– 

ხურებით და შემდეგ ნელა გააცივებენ. 

საკონტროლო კითხვები 

1. რა სახის დეფექტები და ცვეთა ა-სებობს? 
2. როგორ ხდება დაჯდომის აღდგენა სარემონ- 

ტო ზომის დეტალებისა და დამატებითი დეტალე- 

ბის გამოყენებით? 

3. გვიამბეთ ნომინალურ ზომებამოე აღ<გენის 

ხერხების შესახებ, 

მეI5 თავი 

ავტომობილის მომზადება 

რემონბის ტეკნოლობიური პროცესის 

სქემა 

§ #2. 

ჩვენი ქვეყნის ავტოსარემონტო დაწე- 
სებულებათა მნიშვნელოვაი ამოცანაა 

გამოშვებული პროდუქციის ხარისხის 
ამაღლება. ავტომობილის ხარისხოვანი რე– 

მონტის ჩატარება შეუძლებელია შესას- 
რულებელი სამუშაოების მკვეთრი გამიჯ- 

ენის გარეშე. იგი იყოფა რიგ ტექნოლო- 

გიურ ოპერაციებად. განსაზღვრული თა- 
ნამიმდევრობით შესრულებული სარემონ-– 
ტო ოპერაციები ერთობლიობა წარმო- 
ადგუეს ტე ქნოლოგიურ პრო- 

ცესს. იგი სხვადასხვაგვარია მოცულო- 

ბის, წარმოების მეთოდისა და სარემონ- 
ტო სამუშაოების შესრულების პირობე- 

ბის მიხედვით. მე-60 ნახაზზე გამოსახუ- 

ლია სპეციალიზებული ავტოსატრანსპორ- 

ტო ქარხნებისათვს დამახასიათებელი 

ტექნოლოგიური პროცესი რომლებსაც 

აქთ თანამედროვე აღჭურვილობა და 

სარემონტოდ ! 

იყენებენ მოწინავე ტექნოლოგიას. სამუ- 

შარები შეიძლება შემდეგი თანამიმღევ- 

რობით შესრულდეს. 

სარემონტოდ მიღებულ ავტომობ-ლს 
აგზავნიან სარემონტო ფონდის საწყობ- 

ში, გარეცხავენ გარედან და დაშლიან აგ- 

რეგატებად. მოხსნილ აგრეგატებს.·. ღა 

კვანძებს დაშლიან დეტალებად, გაწმენ- 

დენ და გარეცხავენ. შემდეგ შეუდგებიან 
დეტალების წუნდებას და დაახარისხებენ 

ვარგისიანებად, სარემონტოებად და უვარ– 

გისებაღ ვარგისი დეტალები იგზავნება 
დაკომპლექტების საწყობში, შემდეგ კი 

აგრეგატების ასაწყობად. 

სარემონტო დეტალებს აგზავნიან შე– 

საბამის საამქროებში და უბნებზე, საღაც 

მათ აღადგენე- აღდგენილი დეტალები 
მიდის დაკომპლექტების საწყობში. უვარ- 

გის დეტალებს გზავნიან საწარმოო ნარჩე– 

ნების გადასამუშავებელ საწყობში, ხო- 
ლო მათ ნაცვლად ამზადებენ ახლებს ან 
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ა უუვობ. სარეპონტოდ პითა)ა 

რაბუნონბო ფოჭლის სად 

ავტომობილის წულს“აჯარალან 

  

  

I 
ზაღებავის გაცლა ღა 
და“ზოს რეც”ვა 

ჯ 
ნა+ჩოს ღჰპლა 
დატაღუბაღ 

  

  

  

        _-_----_- 
( რემონტი   

  

საე 
ს დუოზობიუი: დ 62ღა აგრეგატებად 

  

აგრუგატის დ„9ღ- 
დუტაღუბ»დ     
  

  

  

  

· 

    
  

  
  

    

    

        
  

    

  

      
დარქმობტო დეტა-იზი! წარერშ-” »აორინის. კმობტო დეტაუეში, MI, აოხონაბი 

' ფრცობ- ბვობი 

( X 
' ლეაღდის «ებონი სატანა რაის 
თ უამზაღებ» – –| თორის ხაწვუ- 

დლაჟავვებან ვლებბითი” 
+1I ფერჩევა 

  
      X 
  

    

  

  აგრეგატების აჟჯერობ. 

დ- გამოცლა 
ლეჯეჰხ-“ის მატილება           

  

  

   
  

  

  

  “== 

  

  

სახ. 60. ავტომობილის კაპიტალური რემონტის ტექნოლოგიური პროცესის სქემა 

იღებენ სამარაგო ნაწილებს საწყობიდან. 

შეაგროვებენ რა ყველა ნაწილს, აგრე–- 

გატL ააწყობენ და გამოცდიან. თუ საჭი- 

როა ააცილებენ დეფექტებს და შეღებვის 
შემღეგ აგზავნიან ავტომობილის ასაწყობ 

საერთო ხაზზე. 
ერთდროულად არემონტებენ ჩარჩოს, 

კახ-ნას და ფრთასხმულობას, რომლებიც 

8   
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ასევე აწყობის საერთო ხაზზე იგზავნება. 

აგრეგატების, კვანძებისა და დეტალე– 

ბისაგან აწყობილ ავტომობილს გამოც- 

დიან, ააცილებენ აღმოჩენილ დეფექტებს, 
შემდეგ გარეცხავენ გარედან, ”შეღებავენ 
და წარუდგენენ ტექნიკური კონტროლის 
განყოფილების მუშაკს. ვარგისი და ჩაბა- 
რებული ავტომობილი იგზავნება მზა პრო-



დუქცყიის საწყობში, საიდანაც აბარებენ 

შემკვეთს. 
ავტომობილის რემონტის განხილული 

სოგადი სქემა დაფუძნებულია რემონტის 
გაუპიროვნებელ მეთოდზე ავტომობილე– 
ბის კაპიტალური რემონტის ტექნიკური 

პირობების შესაბამისად. პროცესი, რომ- 

ლის დროსაც ავტომობილი თითქმის ხელ- 

მეორეღ მზადდება აღდგენილი და ახალი 

დეტალებისაგან” მიმდინარეობს უწყვე- 

ტაღ. 

§ 13. ავტომობილის სარემონბოდ მიღება და 

გბგარებანი გარეცხვა 

ავტომობილების. და აგრეგატების სა- 
ემონტოდ მიღება ავტოსატრანსპორტო 

დაწესებულების მიმღების მიერ წარმოებს 
- 

შემკვეთის წარმომადგენლის თანდასწრე– 
იით და ფორმდება მიღება-ჩაბარების აქ- 

ტედ. "მიმღებს უფლება აქვს დაშალოს 

ცალკეული აგრეგატები, რათა დაადგინოს 
ავტომობილისა და აგრეგატების გაცვე- 

თის ხარისხი და მათი კომპლექტურობა. 
მიღებ“ს შემდეგ ავტომობილი (აგრეგატი) 
იგზავწება სარემონტო ფონდის საწყობ- 

ში, სადაც დარჩება მანამ, სანამ არ გადა– 

გზაენიან სარემონტოდ შესაბამის საამქ–- 
როებში. საწყობიდან ავტომობილი გარე- 

განი რეცხვის განყოფილებაში მიყავთ სა–- 

წევარით ხოლო ,აგრეგატები მიაქვს 
ელეტრო- და ავტოკარებით ან სატრანს- 
პორტო ურიკებით. 

აქტომობილებისა და აგრეგატების გა- 

რეგანი რეცხვა წარმოებს სპეცი- 
ალურ სამრეცხაო კამერაში ან ხელით მა- 

ღალწნევიანი წყლის ნაკადის მოშველი- 

ებით, რომელსაც სარეცხი მანქანის ტუმ–- 
ბო შლანგით აწვდის პისტოლეტს. გარდა 

სითხის ნაკადური მიწოდების მეთოდისა, 

9,
 

3 
” 

სარემონტო ქარხნებში ინერგება ავტომო– 
ბილების (აგრეგატების, დეტალების) სა- 

რეცხი დანადგარები რომლებიც მუშა- 

ობენ სარეცხხსნარებიან 'აბაზანაში ჩაყურ–- 
სვის პრინციპით. ხსნარში შეაქვთ სხეა- 
დასხვა სინთეზური ზედაპირულ-აქტიური 
9C-ი#ტC ლ0II-7-ის ტიპის ნივთიერებანი, 

სულფონოლი, MVII-51, MII-52 კომპლექ–- 

სური სარეცხი საშუალებანი, ტრაქტორი- 

ნი, დეტალინი, ტრიალონი და სხე. გარე– 
ცხვა დამყარებულია გასაწმენდ ზედაპი- 

რებზე ხსნარის ფიზიკურ-ქიმიურ და მე- 

ქანიკურ მოქმედებაზე. საგულდაგულოდ 
გარეცხილი დეტალების კორპუსებზე უფ- 
რო აღვილად "შეიძლება შეუმჩნეველი 

ნაბზარების პოვნა, ადვილია მათი დაშლა 

და არ ჭუჭქვიანდება დასაშლელი საამქროს 
უბნები. გარეცხვის წინ მოხსნიან ხელსა–- 

წყოებს, ელექტრონაწილებს და სხვა მო– 
წყობილობას, რომლებიც არ საჭიროებენ 

რეცხვას. ავტომობილის აგრეგატებს უნ- 

და გაეცალოს ზეთი. ამისათვის სამრეცხაო 

კამერებში არის ზეთის გადმოსაღვრელი 

ძაბრები და შლანგები აგრეგატების სარე- 
ცხი ხსნარით ან ორთქლით გასარეცხად. 

გადაღვრილი ზეთი გროვდება სპეციალურ 
ტარაში. 

მაგრამ აგრეგატების გარეგანი გარეცხვა 
და ზეთის მოცილება ვერ უზრუნველყოფს 

სადამშლელო საამქროში საპირო სისუფ- 
თავეს, რაც უარყოფითად მოქმედებს ავ– 
ტომობილებისა და აგრეგატების რემონ- 

ტის ხარისხზე. ამიტომ იყენებენ სარეცხი- 
საწმენდი პროცესების თანამიმდევრულ 

მრავალსტადიიან სქემას, რომელიც ამაღ- 

ლებს გამოსაშვები პროდუქციის ხარისხს 
და ავტოსარემონტო წარმოების კულტუ- 

რას. აგრეგატებს გულდასმით გარეცხვას–- 
თან ერთად აცლიან ზეთსაც. ამისათვის 

არსებობს სხვადასხვაგვარი სარეცხი მან- 
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ნახ. 61, აგრეგატების სარეცხი ერთკამერიანი კონეეიერული მანქანა: 
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1 –– ავზაკები, 2 –– კონვეიერი, 3 –– მიმღები მილი, 4 –- სადაწნეო მილი, 5 –- სატუმბავი აგ- 

რეგატი, 6 –– ელექტროძრავა, 7 –– კოლექტორი 

ქანები. ერთკამერიანი კონვეიერული სა- 

რეცხი მანქანის სქემა წარმოდგენილია 

61-ე ნახაზზე აგრეგატებს გარეცხავენ 
ორთქლით 70 –– 80%-მდე გაცხელებული 

წყლით. მანქანის მწარმოებლურობაა 

ცვლაში 50-70 აგრეგატი. 

§ 40. ავტომოგილის დაშლა 

არსებობს ავტომობილის აგრეგატე- 
ბად, კვანძებად და დეტალებად დაშლის 
ორი ხერხი -- ჩიხური და ნაკადური. 

ჩიხურ ხერხს იყენებენ მხოლოდ 

ავტომობილის ნაწილობრივი დაშლისას 
ან მცირე სარემონტო პროგრამით მომუ- 
შავე საწარმოებში. 
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დაშლის ნაკადურ ხერხს იყენებენ 

დიდი საწარმოო სარემონტო პროგრამით 

მომუშავე ერთი ·მარკის ავტომობილების 

სარემონტო საწარმოებში, ნაკადური ხერ- 

ხის დროს ავტომობილის დაშლა ხდება 

თანდათანობით სადამშლელო ხაზის რამ- 

დენსამე სამუშაო პოსტზე. 
დაშლის ტექნოლოგიური 

ფორმდება სპეციალურ რუკაზე და იყო- 
ფა რიგ დამოუკიდებელ ოპერაციებად, 

რაც სამუშაო პოსტების რაციონალური 

ორგანიზაციისა და სპეციალიზებული მო- 

წყობილობების, ხელსაწყოებისა და ია- 

რაღების გამოყენების საშუალებას იძლე– 
ვა. ეს აუმჯობესებს სადამშლელო სამუ- 

შაოების ხარისხს და ამაღლებს შრომის 

ნაყოფიერებას, 

პროცესი



  

  

ნახ. 62. სარტყამ-იმპულსური ელექტროქანჩსახრახნი C-681; 

1 –- საზუშაო ბუნიკი, 2 –– მილის”, 3 –– ამყოლი ნახევარქერო, 4, 11 -– ზამბარები, 5 -– შპ-ნ- 

დელი, 6 –- ბურთულები, 7 -- წამყეანი ნახევარქურო, 8, 10 -- კბილანა თელები, 9 –– ელექტ- 
როძრავას კორპუსი 

სადამშლელო სამუშაოების დროს იყე- 

სებენ პნევმატიკურ და ელექტროქანჩსახ- 
რასნებს. 62-ე ნახაზზე მოცემულია ელექ- 
ტროკიდული სარტყამ-იმპულსური C-681 

ქანჩსახრახნი. 

აგრეგატების ჩარჩოდან მოხსნისას და 

სადამშლელო პოსტებზე მისაწოდებლად 
ფართოდ იყენებენ ამწევ-სატრანსპორტო 

მოწყობილობებს (ელექტრულ ტალ-ტეC- 
ფერიან მონორელსს, ამწე-კოჭებს, ხიდურ 

ამწეს). შასის მოხსნილ აგრეგატებს აწვ- 

დიან სადამმლელო განყოფილებაში დე– 

ტალებად დაშლისათვის, ხოლო სხვა აგ- 

რეგატებსა და კვანძებს –- შესაბამის სა- 

ღემონტო საამქროებში. 

საწარმოო პროგრამის მიხედვით აგ- 

რეგატების ნაკადური წესით დაშლა შე- 

იძლება კონვეიერის ურიკებსა და მექანი- 

ზებულ ესტაკადებზე ან ჩიხური ხერხით 

სხეადასხვა ტიპის სტენდებზე. 63-ე ნახაზ- 

სე ნაჩვენებია ესტაკადები 3III”I-130 

ძრავას დაშლისა და აწყობისათვის. ძრა- 
ვას აყენებენ გადაბმულობის კარტერით 
საყრდენ თათებზე 1 (ნახ: 63, ა) და ამაგ- 

რებენ ჭანჭიკებით 6. დაყენებისას კინტი 
3 უნდა შევიდეს გადაბმულობის კარტე- 

“ სახსნელებს, 

რის ნახვრეტში. ურიკა მასზე დამაგრე- 

ბულ ძრავიანად შეიძლება გადავაადგი- 

ლოდ მიმმართველ რებორდზე 5 და მო– 

ვაბრუნოთ ღერძის გარშემო, საჭირო მღე– 

ბარეობას დავაფიქსირებთ ფიქსატოოით 

2. ხელსაწყოსათვის არსებობს ქეესადგა–- 
მი 4. ძრავას ინდივიდუალური დაშლისა 

(აწყობის) და მცირე საწარმოო პროგრამის 
ღროს შეიძლება გამოვიყენოთ 62, ბ ნა- 

ხაზზე წარმოდგენილი სტენდი. მოცემულ 

სტენდს აქვს მაგარი, მასიური ფუძე 10, 
რომლი” დახმარებითაც იგი უძრავადაა 

დაყენებული სამუშაო ადგილზე. ძრავას 

ამაგრებენ მოსაბრუნ ურიკაზე 7 და მშეუძ- 

ლია დაიკავოს სამუშაოდ მოხერხებული 

მდებარეობა. ავტომობილის სხვა აგრეგა- 
ტების დაშლისათვის (აწყობისათვის) იყე- 

ნებენ სხეადასხვა სტენდებს. ისინი აად- 
ვილებენ და აუმჯობესებენ მუშის შრომის 

პირობებს და ამაღლებენ სადამშლელო 

სამუშაოების ხარისხს. 

მოჭიმვით შეერთებული დეტალების 

დაშლის დროს იყენებენ სხვადასხვაგვარ 

ჰიდრავლიკურ, ბერკეტიან- 

და ხრახნიან წნეხებს. 64-ე ნახაზზე ნაჩვე– 
ნებია 3VI)1-130 ავტომობილის აგრეგატე- 
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ნახ. 63. ესტაკადა ძრავას აწყობისა და დამლისათეის 

3 – კონვეიერის ტიპის, ბ –– ჩიხური ტიპის; 1 –- ურიკის საყრდენი თათები, 2 –– ფიქსატორი, 
3 კანტი, 4 -- ხელსაწყოს სადგარი, 5 –– მიმმართეელი რებორდი, 6 –– სამაგრი ჭანჭიკები, 7 –– 

მოსაბრუნი ურიკა, 8 –– რედუქტორი, 9 -–- საბჯენი, 10 –– ფუძე '



  

64. 3!4M1-:30 ავტომობილის აგრეგატებისა და მექანიზმებს დაშლა-აწყობის ზელსა- 

წყოები: 

ს –– ძრავას დგუშსა და საჭის ჰიდრომაძლიერებელზე დგუშის რგოლების მოსაზსნელად და 

დს.აყენებლად, ბ –- გადაცემათა კოლოფის შუალედი ლილვის უკანა საკისრის მოსახსნელი, 

აჯ კარდანის ლილვის შეალედი საურდენის საკისრის მოსახსნელი, დ –– საუხრუქიო ხუნ- 

ღების მომქიმი ზამბარების მოსახსნელი ღა დასაყენებელი, ე – წინა და უკანა თელების მორ- 

გეების მოსახსნელი 

ბისა ღა მექანიზმების დამლა-–აწვობის 

ზოგიერთი ხელსაწყო. 

დიდი საწარმოო პროგრამით მომუშავე 

საწარმოებში იყენებენ სახსნელებს, რო- 
მელთა ამძრავი მუშაობს ჰიდრავლიკური 

"დანადგარიდან. 65-ე ნახაზზე ნაჩვენებია 
ორი ტიპის ამგვარი სახსნელი. პირველ სახ– 

სნელს (ნახ. 65, ა) იყენებენ რედუქტორის 
კარტერის მარჯვენა სახურავის საკისრის 

რგოლის მოხსნისას, ხოლო მეორეს (ნახ. 
-65, ბ) –– მუხლა ლილვის ბორბლის .მოხს- 

ნისას. სახსნელები მუშაობენ ჰიდრავლი–- 

კური ლღანადგარის ძალურ თავთან I ერ- 

'თად, რომლის ჩართვისას ხორციელდება 

დეტალების მოხსნა. სახსნელების გამო- 

ყენება აუმჯობესებს დაშლის ხარისხს და 

  

  

ნას 65. სახსნელები, რომლებსაც აქეს ამძრავი 

ჰიდროდანადგარს ძალური თავიდან: 

ა რედუქტორის კარტერის მარჯვენა სახურავის 

საკისრის გარეთა რგოლის, ბ- მუხლა ლილვის 

ბორბალი; 1 –– ძალური თავი 
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აცილებს დეტალის, განსაკუთრებით გორ- 
ვის საკისრების დაზიანებას. 

დაშლისას ფართოდ იყენებენ სხვადა- 
სხვაგვარ გასაღებებს: ტორსულებს, ბზარ- 
ზუსტებს. ციბრუტა გასაღებებს, ცანგუ- 

რებს, ექსცენტრულებს. უკანასკნელ ორ 
გასაღებს იყენებენ ცილინდრების ბლო- 

კებისა და სხვა დეტალების სარჭების მო- 
სახსნელად. 

§ აი, დეტალების ბაწმენდა და გაუძსიმოება 

დაშლილ დეტალებს შესამოწმებლად 
გაგზავნის წინ გაწმენდენ და გააუცხიმო- 
ებენ, გააცლიან სხვადასხვა სახის ნალექს: 
ზეთის პუჭვს, ცხიმის აფსკებს, მინადუღს 
და ნამწვს. ლითონის დეტალების გაუცხი- 
მოებისათვის არსებობს სხვადასხვა შედ- 
გენილობის მრავალგვარი სარეცხი ხსნარი. 

ყველაზე უფრო გავრცელებული სარეცხი 
ხსნარები მოცემულია მე-13 ცხრილში. 

დეტალების გაუცხიმოების მთავარი 
პირობაა სარეცხი სითხის საჭირო ტემპე– 
რატურის უზრუნველყოფა. მე-13 ცხრილ- 

ში მოცემული სითხეებისათვის იგი უნდა 

იყოს 80-90%-ის ფარგლებში. კალიუმ- 
ბიქრომატს ან ნატრიუმის ნიტრატს ხსნარ- 
ში უმატებენ დეტალების კოროზიისაგან 
დაცვის მიზნით, ხოლო ტრინატრიფოსფა- 

ტი აჩქარებს წმენდას. კაუსტიკურსოდი- 
ანი ხსნარებით გაუცხიმოების შემდეგ, დე- 

ტალებს გულდასმით გარეცხავენ ცხელი 
წყლთ. 

მრეწველობა უშვებს აგრეთვე სინთე– 

ზურ სარეცხ ნივთიერებებს: სულფონალს, 
1C-0#C, 0II-77 და სხვ. მათ იყენებენ 

სხვადასხვა ლითონებისა და შენადნობე- 

ბ-საგან დამზადებული დეტალების გაუ- 
ცხიმოებისათვის, გაუცხიმოების შემდეგ 
დეტალების წყალში გავლება საჭირო არ 
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ჰმ. დეტალების ზამაუცხიმოვნებელი 

სხნარები 
ხარეცხი 

  

დეტალების სარეცხ ხსნარებში 

კომპონენტების რაოდებობა 

თუჯისა და 

ფოლადის 

11213 1 

კომპონენტები ალუმინის შენადნო- 
ბების 

»
 

კალცინირებუ- 
ლი სოდა 

კაუსტიკური 
სოდა 

5,50| –– 110,0 – 

0,75I2.0 | –– 

ტრინიტრიფოს- 
ფატი 1,00:5,0 | – _ 

სატრიჟმის 

ნიტრიტი | – | – | – 
თხევადი მინა | –– |3,06) –– _ _ 
ქრომპიკი – | – /0,)10 –_ 

სამეურნეო სა- 
პონი 

    0,15| -– – I = – 

არის რადგან აღნიშნული ხსნარები არ 

იწვევს შავი და ფერადი ლითონების კო- 

როზია და არც მუშების ხელებსა და 

ტანსაცმელზე მოქმედებენ პაგნედ. სჯღ”- 
ფონალი აუცხიმოებს 20--40% დტემპერა- 

ტურაზე, /IC-ნ%C ხსნარი --- 80--90-C- 

ზე: ხოლო 0II-7, 0II-10 ხსნარი –– არა 
უმეტეს 70--75%C-ზე. 

ზოგიერთი ზუსტი დეტალის (ბურთუ- 

ლა და გორგოლაჭებიანი საკისრების. 

ყვინთიანი წყვილების და სხვ.) გაუცხი- 

მოებისათვის იყენებენ ბენზინს და შემ– 
ღეგ გარეცხავენ სათითისტრე ზეთით. 

ბენზინმი გარეცხვის შემდეგ საკისრებს 
გააუცხიმოებენ სპეციალური ხსნარებით. 

ელექტრომოწყობილობის დეტალების 

გასაწმენდად იყენებენ ნავთს. ნავთისა და 
ბენზინის შემცვლელად გამოდგება ხსნა- 
რი, რომელშიც შედის 40% სულფონავ- 
თობიანი მჟავები, 8% –- მინერალური ზე- 
თები, 1% –– გოგირდის მჟავა და დანარ-



ჩენი წყალი. მას იყენებენ მხოლოდ მე- 

ქანიზებული რეცხვისას. მას არ აცხელე- 

ბენ, ოღონდ კოროზიისაგან დეტალების 

დაცვის მიზნით უმატებენ 1%-მდე კალი– 
უმბიქრომატს. 

კაუსტიკური სოდა ავტოსარემონტო 

დაწესებულებებში გამოყენებული მრავა- 
ლი სარაცხი ხსნარის ძირითადი შემადგე- 

ნელა. მე-14 ცხრილში მოყვანილია კაუს- 

ტიკერ სოდის რეკომენდებული კონცენ- 
ტრაცია სხვადასხვა სარეცხ-საწმენდი სა- 
მუშალების დროს გამოყენებულ სარეცხ 
სსნ„რებში. 

ღეტალების გაუცხიმოებისა და წმენ- 
დის პროცესი შეიძლება განხორციელდეს 
ულტრაბგერითი რხევების გამოყენებით. 
ულტრაბგერითი წმენდის არსი იმაში 

მდგომარეობს, რომ გაჭუჭყიანებულ დე– 

ტალებს ათავსებენ სარეცხხსნარიან აბაზა- 
ნაში. ამ ხსნარში სხვადასხვა ვიბრატორე- 
პით წარმოქმნიან ულტრაბგერით რხე- 

ვებს. რომელთა ზემოქმედებითაც იშლება 
ღეტალის მფარავი ცხიმოვანი აფსკები. 

ფხიმოვანი აფსკებს დაშლას ხელს 

უწყობს ცალკეული წვრილი კავიტაცი- 
ური ბუმტულები, რომლებიც დეტალის 
“სედაპირებზე აღწევს აფსკის ხერელებიდან 

და ნ,ხეთქებიდან, დეტალების ზედაპირი- 

დან აცვენილი ცხიმის ან მინადუღის ნა- 

წილაკებს აცლის სითხის ულტრაბგერითი 

ოხევებით შექმნილი უწყვეტი ნაკადი. 
წმენღის ხარისხის ამაღლების მიზნით -ულ- 

ტრაბგერასს იყენებენ სარეცხი ხსნარის 

მოქგეღებასთან შეხამებით. ფოლადის დე- 
ტალების გასაწმენდად იყენებენ შემ- 

დეგი შედგენილობის ხსნარს კალცი- 
ნირებული სოდა (10 გ/ლ, ტრინატრი- 

ფოსფატი (30 გ/ლ), ემულგატორი CII-7 
(30 გ/ლ). ფერადი ლითონების დეტალე- 

ბის წმენდის შემთხვევაში სარეცხ ხსნარში 

უმატებენ ტრინატრიფოსფატს (3-5 გ/ლ), 
კალცინირებულ სოდას (3––5 გ/ლ), CII-7 

ემულგატორს (3 გ/ლ). რეცხავენ 50--60% 
ტემპერატურაზე. იყენებენ სხვა შედგენი- 

ლობის ხსნარებსაც. 

ზოგიერთ დეტალს აცლიან ნამწევს, 

რომელიც წარმოიქმნება საწვავისა და ზე–- 

თის არასრული დაწგის შედეგად. ნამწვით 
იფარება წვის კამერის კედლები ძრავას 
ცილინდრების თავში, დგუშების ძირები, 

შემშვებ სარქვლებში ბლოკების ბუდე- 

ების ფსკერები და სხე.. 

ნამწვის გაცლა შეიძლება მექანიკური 
და ქიმიური ხერხებით. ქიმიური ხერხით 

ნამწვის მოცილებისას იყენებენ 80--90%- 

მდე გაცხელებულ ტუტე ხსნარებს. 

14. კაუსტიკური სოდის რეკომენდებული კონცენ- 

ტრაცია სარეცხ ხსნარებში ” 
  

კაესტიჯერი სოდის 

  

ჭარეცხ-საწმენდი მენდიბ. 
ოპერაციები რეო ე წა ელი 

ედგენ ლობა 
მე-ობით 

ავტომობილის ძარის რეჯხ- 
ვა გარედან ღა კარტერის სა- 
პოხის მოცილება 1,0 

ჩარჩოს გაუცხიმოეა და 
გაწმენდა: 

ძირითადი აბაზანა 4,0-–-5,0 
გასავლები აბაზანა არა უმეტეს 1.2 

კეანძებისს გაუცხიმოება დღა 
წმენდა» 

ძირ-თადღი აბაზანა 3,0-5,0 
გასავლებ“ აბაზანა არა უმეტეს 1.2 

დეტალების გ კუფხიმოება: 
ძირ-თადღი აბაზ 3.,0–-4,0 

გასავლები აბაზანა არა უმეტეს 1,0 

გალმენდა და ძველი საღიბა–- 
ეის გაცლა: 

ძირითადი აბაზანა 5,0–68,0 

გასაელები აბაზანა არა უმეტეს 0,6   
" ქალაქ მოსკოვის საბჭოს # .5 აეტოსარემონ- 

ტო ქარზნის მონაცემების მიხედეით. 
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რეცხვა გრძელდება 40-60 წუთის 
განმავლობაში, რის შემდეგაც დეტალებს 

გაავლებენ კალცინირებული სოდის (0.2%). 

თხევადი მინის (0.2%) და კალიუმბიკარ- 

ბონატის ხსნარის აბაზანაში. 

ყველაზე უფრო სრულყოფილია ნამ- 
წვის მოცილების პნევმატიკური ხერხი 

კურკის ნაფხვენის გამოყენებით. ნაფხვე- 

ნი მზადდება ხილის კურკებისა და ნაჭუ- 

ჭებისაგან იყენებენ სპეციალურ დანად- 

გარს, რომელშიც კურკის წმინდა ნაფხ- 

ვენს აიტაცებს ჰაერის ნაკადი (წნევა 4– 

5 კგშ/სმ) და შლანგით მიმართავს დასა- 

მუშავებელი დეტალისაკენ. დეტალის ზე– 
დაპირზე ცემით იგი შლის ნამწვის შრეს. 
კურკის ნაფხვენის ნაცვლად შეიძლება 
ლითონის ფხვნილის გამოყენება. 

მნიშვნელოვნად უფრო ძნელია. მინა- 

დულის მოცილება. ბლოკების წყლის ჰპე- 
რანგებში და ცილინდრების თავებში წარ– 

მოქმნილი მინადუღის შრეს აცილებენ 

ტრინიტიფოსფატის ხსნარითთ (3–-> 5 კგ 

1 მ9 წყალზე) ან მარილმჟავას 8-––10% -იანი 

ხსნარით. კოროზიისაგან დეტალების და- 

საცავად 2 ლ ხსნარზე უმატებენ 3–4 გ 
ტექნიკურ უროტროპინს. ხსნარს აცხელე- 

ბენ 50--60%-მდე. რეცხაეენ 50--70 წუ- 
თის განმავლობაში, რის შემდეგაც უეჭვე– 

ლად გაავლებენ კალიუმბიკარბონატჩამა- 

ტებულ სუფთა წყალში. პროცესი სრულ- 
დება სპეციალურ კამერებში, სადაც მოწყ- 

ობილია ცენტრიდანული ტუმბო და როლ- 
განგები დეტალების გადასაადგილებლად. 

დეტალების კონტროლი ლა 

დასარისსება 

გაწმენდილ და გაუცხიმოებულ დეტა- 
ლებს ამოწმებენ და დააჯგუფებენ: აღუდ- 
გენლად ვარგისებად, სარემონტოებად და 

გამოუსადეგრებად. დეტალების წუნდება 
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§ §1. 

ხდება დეტალების კონტროლისა და და- 
ხარისხების ტექნიკური პირობების მიხედ- 
ვით. ტექნიკური პირობები აღნიშნულია 

სპეციალურ რუკებში, სადაც მითითებუ- 

ლია დეტალების დეფექტები, მათი ნო+ 
მინალური და ურემონტოდ დასაშვები 

ზომები რემონტის ხერხები რუკებით 

სარგებლობენ დეტალების წუნდებისა და 

დახარისხების დროს. 
ვარგისია დეტალი, რომელიც დ:საშ- 

ვები ცვეთის ზღვრებზე მეტად არ არის 
გაცვეთილი და შესაძლოა მისი გამოჟენე- 

ბა შემდგომი ექსპლოატაციისათეის. ამ 
დეტალეს მონიშნავენ ჩვეულებრივი 

თეთრი საღებავით და გზავნიან Cაჭაკომპ- 

ლექტებელ განყოფილებაში ან საადა- 

რიგო ნაწილების საწყობში. 

დასაშვებზე მეტად გაცვეთილ, მაგრამ 
არაუვარგის დეტალებს ნიშანს ადებენ 

ყვითელი, მწვანე ან ცისფერი საღებავე– 

ბით და აგზავნიან ღეტალების საგროვე– 

ბელ საწყობში შემდეგ კი აღსაღგენად 
შესაბამის სარემონტო საამქროში ან გან- 

ჟყოფილებაში, 
უვარგის დეტალებს გაბზარულებს, 

ჩამომტერეულებს, სამუშარ ზედაპირებ- 

ზე გამოფხვნილ ლითონიანებს და ა. შ 
სხვა ნიშანს ადებენ წითელი საღებავებით 
და აგზავნიან უტილის საწყობში. მათ 

ნაცვლად საწყობიდან გამოიწერენ ვარგის 

სათადარიგო ნაწილებს. 

დეტალებს აკონტროლებენ ვიზუალუ– 
რად (დათვალიერებით) საზომი ხელსა- 

წყოთი, ხოლო ცალკეული დეტალებისათ- 
ვის იყენებენ სპეციალურ სამარჯვებს. ვი– 
ზუალურად ამოწმებენ დეტალების საერ– 

თო ტექნიკურ მდგომარეობას და გამოავ– 

ლენენ შიგა დეფექტებს (ჩამონატეხებს 

ნაბზარებს და სხვ... სხვადასხვა საზომი 

ხელის იარაღების დახმარებით ადგენენ



დეტალები ზომებს ან გეომეტრიული 

ფორმიდან გადახრებს (ოვალურობას, კო- 

ნუსურობას და სხვ.ე), სარემონტო ქარხ- 

ნებში ფართოდ გამოყენებული მასალების 

გარდა სარგებლობენ საცდელი საზომი 

მოწყობილობებითაც რომლებითაც შე- 

საძლებელია საკონტროლო ოპერაციების 
მექანიზება. 

დეტალების ფარულ დეფექტებს, მაგა- 
ლითად შიგა ფუჭვილებსა და ნაბზარებს, 

გარეთა ბეწვა ბზარებს გამოავლენენ დაწ–- 
ნეხით (ჰიდრავლიკური გამოცდით) ან დე–- 

ფექტოსკოპბს დახმარებით ავტომობი- 
ლის ყველა საპასუხისმგებლო დეტალს 
(ცილინდრების ბლოკს, ბლოკის თავებს 

და სხვე აუცილებლად ამოწმებენ აღნიშ- 

ნული წესით. დეფექტების გამოსავლენად 
ცილინდრების ბლოკს წნეხავენ წყლით 

სპეციალურ სტენზე. წყალი ცხელდება 70-- 

60-C ტემპერატურამდე და 4-5 კგძ/სმ? 
წნევის ქვეშ მიდის ბლოკის საცივებელ 
პერანგში. სტენდი ბრუნავს და „ილინდ- 

რების ბლოკის დათვალიერება შესაძლე- 

ბელია ყოველი მხრიდან წყლის გამოდი- 

ნების გამოსავლენად. 
სარემონტო პრაქტიკაში ნაბზარების 

გამოსავლენად დიდად გავრცელდა მაგნი- 
ტური მეთოდი. მაგნიტური მეთოდის არ- 

სი მდგომარეობს იმაში, რომ საკონტრო– 

ლო დეტალის დამაგნიტების დროს ნაბ- 

ზარები ქმნის მაგნიტური შეღწევადობის 
განსხეავებულ უბანს. შედეგად იცვლება 

მაგნიტური ნაკადის სიდიდე და მიმარ- 
თულება (იქმნება ზოლები). · 

დეფექტური უბნების გამოსავლენად 
იყენებენ მაგნიტურ ფხენილს, რომელსაც 

დაიტანენ შესამოწმებელ დეტალზე და- 

მაგნიტების პროცესში ან. შემდეგ. მაგნი– 

ტურ ფხვნილაღდ ჩვეულებრივ იყენებენ 
რკინს ნავარვარებ უჟანგს (კროკუსს), 
ფხვნილი შეიძლება დატანილ იქნეს მშრა- 

ლად ან ზეთიანი (ნავთიანი) სუსპენზიის 

სახით. თუ დამაგნიტებულ დეტალზე ღდა- 

ვიტანთ მშრალ ფხვნილს ან ფხვნილისა 

და ზეთის ნარევს, იგი მაგნიტური ძალუ- 

რი ხაზების გაფანტვის ადგილებში ძარღ- 

ვებივით დაილექება და უჩვენებს დღეფექ- 
ტის ადგილს. ზეთიანი -ფხვნილის დასატა– 

ნად დეტალს 1-2 წუთით ჩაუშვებენ 

სუსპენზიიან აბაზანამი თერმულად და- 

მუშავებულ დეტალებს, აგრეთვე ლეგირე– 
ბული ფოლადისაგან დამზაღებულ დეტა- 
ლებს სუსპენზიით ფარავენ დამაგნიტების 

შემდეგ. ამ შემთხვევაში დეფექტების გა- 
მოვლენა დამყარებულია» ნარჩენ მაგნე– 

მაგნიტური დეფექტოსკოპიის მეთო- 

დით შეიძლება შევამოწმოთ მხოლოდ ფე– 

რომაგნიტური მასალებისაგან დამზადებუ- 

ლი დეტალები (თუჯი, ფოლადი). ფერადი 
ლითონებისა და შენადნობებისაგან, პლასტ– 

მასების, კერამიკის, მაგარი შენადნობებ-- 

სა და სხვა მასალებისაგან დამზადებული 

დეტალების შესამოწმებლად იყენებენ 
კაპილარულ მეთოდებს, რომლებიც დამ- 
ყარებულია დეფექტის სფეროში სპეცი- 

ალური ხსნარების შეღწევაზე. მათ მი–- 

ეკუთვნება ლუმინესცენციური (ფლუ- 
ორესცენციური) მეთოდი. 

მისი არსი შემდეგში მდგომარეობს. 

გაწმენდილ და გაუცხიმოებულ დეტა- 
ლებს 10--15 წუთის განმავლობაში ჩა- 

ყურსავენ ფლუორესცენციური ხსნარის 

აბაზანაში. სითხე შეაღწევს ნაბზარებში 

და შიგ ჩარჩება. შემდეგ დეტალის ზედა- 

პირს ცივი წყლის ნაკადით მოაცილებენ 

ხსნარს და გაამშრალებენ გამთბარი შე- 

კუმშული ჰაერით. ნაბზარის უკეთ გამოვ- 

ლენისათვის გამშრალი დეტალის ზედა– 

პირს შეპუდრავენ ჰაერზე 5--30 წუთის 

განმავლობაში. ულტრაიისფერი სხივებით 
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განათების დროს ნაბზარები გამოჩნდება 

კაშკაშა მომწვანო-მოყვითალო ნათებისას, 

ღრმა ნაბზარები ნათდება ფართო ზოლის 

სახით. ხოლო მიკროსკოპულები -–- წვრილ 

ხაზებად. 

ფარული დეფექტები კარგად ვლინდე- 
ბა ულტრაბგერითი კონტროლის დროს. 

დეტალების გაცვეთისა და გეომეტრი- 
ულ ფორმის დამახინჯებათა სიდიდის და- 

სადგენად და ასაცილებლად იყენებენ 
სხვადასხევა საკონტროლო-საზომ ხელსა- 
წვოებს ავტომობილი” განსაკუთრებით 

საპასუხისმგებლო დეტალების შემოწმები– 

სას რეკომენდებულია სპეციალური პას- 

პორტების შედგენა, რომლებშიც შეაქვთ 

გაზომვების შედეგები. 
სარგებლობენ რა ტექნიკური პირო- 

ბაბ-თ, გაზომვისა და შიგა დათვალიერე- 

5-ს შედეგების საფუძველზე დაადგენენ, 
თე. რომელ ჯგუფს მიეკუთვნება დეტალი. 

დეტალების დახარისხების შედეგები 

მიაქვთ სპეციალურ ფორმაში, რომელსაც 

ეწოდება წუნდების უწყისი. არსებობს 

წუნდების უწყისების სხვადასხვა ფორმე– 

<2. მათ შორის მოსახევზოლიანებიც, რომ–- 

ლებ-ც ღუტალებთან ერთად იგზავნება 
საწყობებსა და საამქროებში: ვარგისი დე– 

ტალებს უწყისი –– დაკომპლექტებახე, 
უვარგისების, უკმარი და შესარემონტებე- 

ლ- დეტალების უწყისები –- შესაბამის 

ს-წყობებში. მოსახევი ზოლების მიხედ- 
ეით ისე, როგორც მოთხოვნების დროს, 

მზა დეტალებს აგზავნიან დასაკომპლექ- 

ტებლად. 
სპეციალიზებულ ავტოსარემონტო და- 

წ-სებულებებში, სადაც საწარმოო პრო- 

ცესები დიდია, დეტალების კონტროლის 

დროს ავლენენ არა მარტო დეფექტებს, 
არამედ ადგენენ რემონტის მარშრუტსაც. 

როგორც წესი, თითოეულ დეტალს რამ- 
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დენიმე დეფექტი გააჩნია. მაგრამ დეტალ- 
ზე დეფექტები მეორდება განსახღვრული 
თანამიმდევრობით და მათ ასაცილებლად 

სხვადასხვა მეთოდს იყენებენ. კონტრო- 
ლიორი დახარისხების დროს ითვალისწი- 

ნებს დეტალების კონსტრუქციულ-ტექნო- 
ლოგიურთ ერთგეარობას., დეფექტების 

ერთგვარობას და ტექნოლოგიური პრო- 

ცესების მიხედვით მათი აცილების თანა- 
მიმდევრობას. იგი მათთვის ნიმნავს აღ- 

დგენის ტექნოლოგიური პროცესის მარ- 

შრუტის ნომერს. 
სამარშრუტო ტექნოლოგია 

ითვალისწინებს ერთგვაროვანი დეფექტე- 
ბის მთელი კომპლექსის სხვადასხვა სა- 

ხელსაყრელ შეაქვს 
გარკვეული სიმკვეორე დეტალების აღ- 
სადგენი სამუშაოების დაგეგმეისასს და 

ამცირებს ავტომობილის რემონტის თვგით- 

ღირებულებას. 

სამარშრუტო ტექნოლოგიის გამოჟყე- 

თანამიმდევრობას. 

„ნება რეკომენდებულია დეტალების ცენტ- 
რალიზებული აღდგენის დროს სპეციალი- 
ზებული ქარხნების პირობებში და დიდი 

საწარმოო პროგრამის მქონე საამქროებ- 

ში. საწარმოო მეთოდებით ავტომობილე- 
ბი დეტალების მასობრივი აღდგენის 
დროს შეიძლება ფართოდ გამოვიყენოთ 

სპეციალიზებული მოწყობილობა. სამარჯ- 
ვები დღა ხელსაწყოები. პროფ. კ. ტ. კოშ- 

კინი გეთავახობს რომ განსახღერული 

მარშრუტებით დეტალების აღდგენა ეკო–- 

ნომიურად მიზანშეწონილია განესაზღვ- 

როთ # კოეფიციენტით: 

(CM #I) +C-C)L , 

(C/V.+6)-L .._ 
სადაც MX არის აღდგენის ეკონომიური მი- 

ზანშეწონილობის კოეფიციენტი, C, – 
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დეტალის აღდგენაზე გაწეული შრომითი 
დანახარჯების ღირებულება მან-ობით, 

C92 –– ღეტალის აღდგენისათვის საჭირო 

მასალის ღირებულება, მან-ობით, Cვ –– 
დეტალის ნარჩენი ღირებულება, რომე– 

ლიც განპირობებულია ნარჩენი რესურ- 
სით, მან-ობით CV –- დეტალის დამზა- 
დების დროს გაწეული შრომითი დანახარ– 

ჯების ღირებულება, მან-ობით; C§ -–- დე- 

ტალის დასამზადებლად საჭირო მასალის 

ღირებელება მან-ობით. 7. –- სარემონტო 

ტექნოლოგიურობის კოეფიციენტი?; ჩ.-–- 

ახალი ღეტალის გარბენა, კმ-ობით; Lე –– 

აღდგენილი დეტალის გარბენა, კმ–-ობით: 

7, –– კოეფიციენტი რომელიც გულის- 
ხმობს დეტალის რემონტის დროს გაწეულ 
არაპირდაპირ დანახარჯებს; MM –– კოეფი- 
ციენტ-. რომელიც ითვალისწინებს დეტა- 

ლის დამზადების დროს გაწეულ ზარჯებს; 

როცა # კოეფიციენტი ერთზე უფრო ნაკ- 

ლებია ან მისი ტოლია, მაშინ დეტალის 
რემოზტი ეკონომიურად მიზანშეწონილია, 

ხოლ– დადგენილი მარშრუტი -–-– რენტა- 

ბელური. 

§ უა. დეტალების დაკომპლექტება 

ავტოსარემონტო წარმოების სირთუ- 

ლე იმაშია, რომ აწყობა ხდება დეტალე– 

ბისაგან, რომლებსაც სხვადასხვა სიზუს- 

ტის ზომები აქვს, მაგალითად, ვარგისი, 

დასაშვები (კვეთის, ნომინალურ და სარე– 

მონტო ზომებზე აღდგენილი დეტალები– 

საგან და აგრეთვე ახალი დეტალებისაგან. 

დეტალების ასეთი მრავალფეროვნება გა- 

ნაპირობებს არა მარტო მათ შერჩევას შე– 

უღლების მხრივ, არამედ წინასწარ დაკომ- 

” სარემონტო 
ნტი განისაზღერ: 

მონტზე, გაწეული შრომითი _ და' 
დობით საწყის დანახარჯებთან. 

9შ. ი. ბოროესკიხი 

ნოლო, იურობის კოეფიცი- 

ემ დეტალის გამეორ ბით ხე. 

შ, 
. 

ახარჯე ს ფარ- 

პლექტებასაც. დაკომპლექტება გულისხ- 
მობს მოცემული კვანძის, მექანიზმის დე– 

ტალების შერჩევს ერთნაირი ზომების 

მიხედვით და, თუ საჭიროა, მასის მიხედ–- 
ვითაც. საჭირო ხდება რიგი მოსარგები 

სამუშაოების შესრულებაც. რათა გაად- 
ვილდეს დაკავშირებათა აწყობა. 

დაკომპლექტების პროცესში შედის 
შემდეგი სამუშაოები: დეტალების შერჩე- 

ვა ზომებისა და მასის მიხედეით, სალკე–- 
ული დეტალების მოსარგები სამუშაოები, 

დაკომპლექტებული უბნები” გადაცემა 
ასაწყობად. 

დეტალების შერჩევისას აუცილებლად 
უზრუნველყოფილი უნდა იყოს ჩასმის სა– 
ჭირო ზასიათი, ამიტომ ავტოსარემონტო 
წარმოებაში სრული ურთიერთშენაცვლე– 
ბის მეთოდთან ერთად არსებობს ჯგუფუ- 

რი (ნაწილობრივ!) „ულრთიერთშენაცვლე–- 
ბისა და რეგულირების მეთოდიც, რის 

დროსაც იყენებენ სარეგულირებელ სადე– 

ბებსა და საყელურებს აგრეთვე დეტა- 
ლების სელექციური შერჩევის მეთოდი. 
ზოგიერთი საპასუხისმგებლო შეერთებე- 

ბისათვის სელექციური შერჩევის მეთოდი 
ძირითად მეთოდად ითვლება. ამ მეთო- 

დით შესაძლოა საჭირო სიზუსტით აწყო- 

ბა, თუკი შესაუღლებელი დეტალები ეკო- 
ნომიურად მიზანშეწონილი სიზუსტით 

არის დამუშავებული. 

სელექციური მეთოდის არსი იმაში 
მდგომარეობს, რომ დეტალებს აღადგენენ 

შედარებით ფართო, ტექნოლოგიურად 
შესაძლებელი დაშვებებით, ხოლო შემ- 

დეგ ახარისხებენ თანაბარი რაოდენობის 

ჯგუფებად. თითოეულ ჯგუფში აკომპლექ- 

ტებენ დეტალებს, რომლებიც დაშვებების 
მხრივ უფრო ახლო არიან, და მათ აწყობენ 
ერთსახელიანი ჯგუფებისაგან. მიიღებენ 
სტაბილურ ჩასმებს, რის შედეგადაც შე–- 
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ერთებები უფრო საიმედო და გამძლე 

გამოდის. სელექციური მეთოდი უზრუნ- 

ველყოფს თითოეულ ჯგუფში დეტალების 
ურთიერთშენაცვლების შესაძლებლობას. 

ზოგიერთ საპასუხისმგებლო დეტალს 

(დგუშებს ბარბაცებსა და სხვა დეტა- 

ლებს) გარდა ზომების მიხედვით შერჩე- 
ვისა, აკომპლექტებენ მასის მიხედვითაც. 

მაგალითად, 3I4/I-130 ძრავას ბარბაცები 

უნდა შევარჩიოთ ქვედა თავის მასის მი- 
ხედვით. ერთ ძრავაზე დაყენებული ბარ- 

ბაცების კომპლექტისათვის მასის მხრივ 

განსხვავება არ უნდა აღემატებოდეს 6 გ-ს. 
ტექნიკური პირობები ითვალისწინებენ 

აღნიშნული ძრავასათვი- ბარბაცების 
შერჩევას მათი სრული მასის მხრივაც. 

ამასთან მასის მხრივ განსხვავება ბარბა- 

ცების კომპლექტისათვის არ უნდა აღემა- 

ტებოდეს 12 გ-ს. 

რიგი დეტალების დაკომპლექტებისას 

ასრულებენ მოსარგებ სამუშაოებსაც. მათ- 

გან ყველაზე უფრო სმირაღ სრულდება 

მოქლიბვა, შაბრვა, მინეხვა, გაპრიალება, 

გაფართოება, კუთხეილის მოჭრა, ხიწვე– 

ბის გაცლა. 
მოქლიბვით ასწორებენ დეტალე- 

ბის დააფრაკებას, დაბრეცილ სიბრტყე– 

ებს ქლიბავენ სამოწმებელი ფილის ან 

შესაუღლებელი დეტალის მიხედვით. ია- 

რაღად იყენებენ საპირე ქლიბს. ქლიბავენ 

აგრეთვე დგუშის რგოლების საკეტებს, 

რათა მათ პირაპირებში უზრუნველყონ 

საჭირო ღრეჩოები. 
შაბვრას ასრულებენ დეტალების 

ყველაზე უფრო ზუსტი მორგებისათვის. 
მას იყენებენ ძრავების კარტერების სიბრ- 
ტყეების გადაცემათა კოლოფების და 

სხვა აგრეგატების მოსარგებად, ბრინჯაოს 
მილისების ლილვაკებზე მოსარგებად. მი–- 

შაბრულ ზედაპირებს ამოწმებენ ფილაზე 
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ან ეტალონურ დეტალზე საღებავის გამო- 
ყენებით. ხელსაწყოებად იყენებენ სხვა- 

დასხვაგვარ შაბრებს. მიშაბერის პროცესი 

მეტად შრომატევადია და მის ნაცულაღ 

ხშირად მიმართავენ წმინდა შიგჩარჯვას, 

გაფართოებას, გაჭიმვასა და დამუშავების 

სხვა ხერხებს. 
მიხეხვას აწარმოებენ სოგ-ერთი 

სიბრტყის სარქელების და სხვადასხვა 
ონკანების (საწვავის და ზეთის) საბოლოო 

დამუშავების დროს. პროცესებს ატარებე5 
აბრაზიული მასალებით ან მხოლოღ ზე- 

თით, დეტალების ზედაპირებს ერთ? ანეთ- 
ზე მიახეხავენ ხელით ან ჩარხზე მ“სახე- 
ხელების გამოყენებით. სარგებლობე2 აბ- 

რასიული ფხვნილებით ან L0I1-ის (სა- 
ხელმწიფო ოპტიკური ინსტიტუტი) პას- 

ტებით, რომლებსაც მისახეხ ზედაპირებ- 

ზე თხელ შრედ უსვამენ. დეტალებს -რთ- 

მანეთზე აცურებენ, სანამ ორივე მ-აახეხ 
სიბრტყეზე არ მიიღებენ თანაბარ მქოქალ 

ზედაპირებს. 
სარქვლებისა და ონკანების მიზეხვის 

დროს მათ სხვადასხვა მხარეს აბრუნებენ 
იმგვარად, რომ ერთი მხარისკენ ბრუნი 

რამდენადმე უფრო მეტი იყოს. 

ეული მობრუნების დროს სარქვლ--ს ან 
ონკანის საცობს რამდენადმე ასწევე5. მი– 
ხეხვა დამთავრებულად ჩაითელება, როცა 

ზედაპირები იქნება სწორი, მქრქალი, 

რგოლური კაწრულების გარეშე. სარქვ- 

ლებისა და ონკანების მიხეხვის შემოწძება 

ხდება პერმეტულობაზე გამოცდით. 
გაპრიალება ესაჭიროება ავტო- 

მობილის ზოგიერთ დეტალს -––- დგუშის 

თითებს, მანაწილებელი ლილვების მუშ- 
ტებსა და სხვ. მუშტების გასაპრიალებ- 

ლად იყენებენ 36 M# 5-3 აბრაზივის 
ლენტს ან L0II-ის პასტას. როცა სამუშა- 
ოთა მოცულობა დიდი არ არის, იყენებენ 

თ. თო–



სპეციალურ მისაჭერებს, რომლების ნახე– 

რეტებშიც ჩააწებებენ პასტით გაჟღენთილ 
ფეტრს. გაპრიალების წინ დეტალის ზედა- 

პირს უეჭველად ხეხავენ. 
გაფართოებას ძირითადად იყენე- 

ბენ ნახვრეტის საბოლოო დამუშავების 

დროს შესაერთებელი დეტალების ნახე- 
რეტების თანაღერძულობის უზრუენველ- 
საყოფად. ხელსაწყოა საფართ-, რმელიც 
შეიძლება იყოს ერთიანი. რეგულერებე- 
ლი ან ჩასმულკბილებიანი. 

კბილის ფორმის მიხეღვ-ით იყენებენ 
სწორ და სპირალურკბილებიან საფა“- 
თებს. როცა საჭ-როა ნახვრეტის გაფარ- 
თოება ზუსტ ზომაზე. მცირე სიმქისითა 
და ნახვრეტების ღერძის განსაზღვრული 
მღებარეობით, იყენებენ საფართებს. რომ- 

ლებსაც აქვს მიმმართველი ცილინღრე- 

ლი ნაწილი ღა კონდექტორები. 
გაფართოება საპასუხისმგებლო საჭუე- 

მარა და თუ უხარისხოდ იქნება შესრულე- 
ბული, შეიძლება რამდენიმე დეტალი ან 

მთელი კვანძიც კი გაფუჭდეს. თვალყური 
უსდა ვადევნოთ დეტალს” დამაგრებას ღა 
საფართის კბილების მჯურელი წიბოების 
მდებარეობას, რადგან ცელდად ალესილი 

პირები კაწრავს და გლეჯავს დასაზუშავე- 
ბელ ზედაპირებს. უხეში, მსხვრეფლი ზი- 

დაპირი ოოცა 

დროს იღებენ ლითონის ზედმეტაღ დიღ 

შრეს ან იყენებენ შეუყაბამო საცივებელ 
სითხეს. გაფართოების პროცესის მექანი- 

ზაციისათვის იყენებენ ელექტრუ– ან 
პნევმატიკურ საბურღ მანქანებს. 

კუთხვილის მოჭრა. დეტალე- 
ბის დაკომპლექტებისას ყველა კუთსვი- 

ლიან დეტალხე ამოწმებენ კუთხვილის 
მდებარეობა. კუთხვილიან ზედაპირზე 
მცირე ნახვრეტებს აცლიან კუთხვილის 
გამოყვანით. ნახერეტებში კუთხვილს ას- 

მიიღება, გაფართოების 

წორებენ შიგსახრახნით, ხოლო ხრახნების, 

ჭანჭიკებისა და სარჭების კუთხვილებს –– 

გარესახრახნისსით პროცესი შეიძლება 
შესრულდეს ხელით ან სპეციალურ ჩარ- 

ხებზე. 
ხიწვების გაცლა ხდება ან იმ 

სამუშო აღგილზე,„ სადაც დეტალის 
რემონტი ტარდება, ან სპეციალურ უბან- 

ზე. რომელიც გამოყოფილია აწყობის სა- 

მუშაო ადგილიდან. ხელსაწყოებად იყენე– 
ბენ შაბერებს, ქლიბებს, აბრაზიულ ძე- 

ლაკებს, ზუმფარის ლენტს, სახეხ ზუმფა- 
რებს. ხელსაწყოს შერჩევა დამოკიდებუ- 

ლია შესასრელებელი სამუშაოს დანიშ- 
ნულებაზე. დეტალის კონფიგურაციასა და 

ზომებზე, პროცესი შეიძლება შესრულ- 

დეს ხელით ან სპეციალური მანქანით (მე– 
მოსაქლიბ-სახები დანადგარები, ლენტური 
სალესი ჩარხები და სხვ.). 

აზა: .ხმს დესაღუღლებელიე დეტალებია 

საფუძვლები 

§ 23. 

ნებისპიერი მანჟანის აწყობა ხდელ. სა- 

მუმარების დანამიმდეერული შმესრულე- 
ბით. რომლეთიც ღაკავშირებულია ტაპუ- 

რი შეერთებების აწყობასთან. ავტოსარე- 
მონტი დაწესებულებებში ავტომობილის 

აწყობა მოიცავს ქვეჯგუფების, კვანძები- 
სა და დამხმარე აგრეგატების აწყობას. 

ჯერ ქვეჯგუფის დეტალებს აკავშირებენ, 
შემდეგ ქვეჯგუფისა და საბახო დეტა- 
ლის ნაწილების შეერთებით შეიქმნება 
ჯგუფი, კვანძი ან აგოეგატი. 

არსებობს კვანძებისა და აგრეგატების 

აწყობის ორი ძირითადი საორგანიზაციო 

ფორმა: სტაციონარული (უძრავი) და ნა- 
კადური (მოძრავი). 

სტაციონარული აწყობის 

დროს სამუშაო ხორციელდება ერთ პჰოსტ- 

13!



ზე. შემკეთებელ მუშათა ერთი ბრიგა- 

დის მიერ. გამორიცხულია დეტალების, 

კვანქებისა და აგრეგატების გაუპიროვნე–- 

ბულობა. ამასთან ასაწყობ სამუშაოებზე 

ინარჯება დიდი დრო და მათ ასრულებენ 
მაღალკვალიფიციური მუშები რემონტი 

ძვირადღირებულია. ამიტომ ამ მეთოდს 
იყენებენ მხოლოდ ავტომობილების ინდი– 

ვიდუალურ და წვრილსერიულად სარე- 
მონტო საწარმოებში. 

კვანძების, აგრეგატებისა და ავტომო- 

ბილების აწყობის ყველაზე უფრო სოულ- 

ყოფილი ფორმაა ნაკადური მეთოდი. 
ნაკადური აწყობა სრულდება 

ასაწყობი ობიექტის ერთი პოსტიდან მე– 
ორეზე გადაადგილებით. აწყობის პროცე- 

სი დანაწილებულია ცალკეულ ოპერაცი- 

ება რომლებსაც ასრულებენ სპეცი- 

ალიასტი მუშები სასზე განლაგებულ სხვა- 

დასხვა პოსტებზე, ობიექტის გადაადგი– 

ლება ხდება უწყვეტად ან პერიოდულად 
მოძრავ კონვეიერებზე. პერიოდული გა- 

დაადგილების კონვეიერებბაე აწყობენ 
კონვეიერის გაჩერების მომენტში. 

ნაკადური აწყობის დროს დეტალები, 

კვანძები და აგრეგატები გაუპიროვნებე–- 

ლია, მაგრამ მკაცრად დაცულია ურთი- 

ერთშენაცვლების პრინციპი, ასაწყობად 

აწვდიან მხოლოდ ზოგიერთ გაპიროვნე– 

ბულ ღეტალს, რომლებიც ერთობლივად 
მუშავდება. მაგალითად ბორბალს სახუ– 

რავიანად და სხვ. ნაკადური აწყობით შე- 
საძლებელია ტექნოლოგიური პროცესის 

დაყოფა რიგ მარტივ ოპერაციებად, სამუ– 

შაო ადგილისა და მუშების სპეციალიზე- 

ბა, ყოველივე ეს ამცირებს ასაწყობი სა- 

მუშაოების შრომატევადობასა და თვით- 
ღირებულებას. 

აწყობის პროცესში ასრულებენ რიგ 
ტიპურ აწყობით სამუშაოებს: ცილინდ- 
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რული და კონუსური კბილანების, კონუ- 

სური, შპონური და ღარობიანი შეერთე- 

ბები. ბურთულა და გორგოლაჭებიანი 
საკისრების და სხვა აწყობას. 

ცილინდრული კბილანების 
აწყობა ცილინდრული კბილანების 
აწყობისას ასრულებენ შემდეგ სამუშა- 

ოებს: შეარჩევენ კბილანებს, დააყენებენ 
მათ ლილეზე: კბილანებიან ლილვს ჩააყე- 

ნებენ კორპუსში (კარტერში);: არეგული- 

რებენ კბილანების მოდებას. 

ლილეზე კბილანების შერჩევა დამო- 
კიდებულია შეერთების ხასიათზე. მაგა- 

ლითად, 3I1)I-130 ავტომობილის გადაცე- 
მათა კოლოფის შუალედი ლილვის კბი- 

ლანები უნდა მოერგოს ლილვის ყელს 

0,01 მმ-სე არანაკლები მოჭიმვით. ამყო- 

ლი ლილეის ღარობების გასწვრივ პირ- 

ველი გადაცემის კბილანა უნდა გადაად- 

გილდეს თავისუფლად, ჩაჭექის გარეშე, 
ხოლო მე-2, მე-3 და მე-4 გადაცემების 

მსუბუქად, ჩაჭექის გარეშე. 
ლილვზე კბილანას უძრავად აყენებენ 

ხელით სპეციალური რბილი სამართული- 

სა და ჩაქუჩის გამოყენებით, ან წნეხში. 

ხელით აწყობენ მცირე ზომის თერმულად 

დაუმუშავებელ და ოდნავ მოჭიმულ კბი- 
ლანებს. ყველა დანარჩენი კბილანის და- 

წნეხა შეიძლება მხოლოდ წნეხში სპეცია- 

ლური სამარჯვების გამოყენებით. 
ცილინდრული კბილანების ნორმალუ- 

რი მუშაობა დამოკიდებულია შემდეგ ძი- 
რითად პირობებზე: 

კბილანების კბილების შეხების წირტი- 

ლი უნდა მდებარეობდეს მოდების ხაზზე; 
მოდებიდან ერთი კბილის გამოსვლა 

და მომდევნო კბილის მოდების დაწყება 

უნდა ხდებოდეს მდოვრედ, ბიძგებისა და 
გაკვრების გარეშე.



პირველი მოთხოვნა სრულდება, როცა 

კბილანების დამზადება და აწყობა ზუს- 

ტია. თუ კბილანები ზუსტად ნახაზის მი- 
ხედვით არის დამზადებული და ცენტრებ- 

შორისი მანძილიც ზუსტადაა დაცული, 
მაშინ მათ შორის დამაკმაყოფილებელი 
მოდების მისაღებად საკმარისია ამ კბა- 

ლანების სწორად აწყობა. 
მეორე მოთხოვნის შესასრულებლად 

აუცილებელია, რომ კბილების სისქე და 

მოდებულ კბილებს შორის ღრეჩო ერთ- 

ნაირი იყოს ორივე ცილინდრული კბი- 

ლანის ყველა კბილისათვის. მაგრამ პრაქ– 
ტიკაში კბილანების აწყობისას აღნიშნუ- 
ლი მოთხოვნები უზრუნველყოფა ყო- 
ველთვის ვერ ხერხდება იმ გადაზრების 
გამო რომლებიც ჩნდება დეტალების 
დამზადებისა დღა აწყობის დროს. ამიტომ 
აწყობის დროს საჭირო ხდება კბილანე- 
ბის შერჩევა და შემოწმება. 

კბილანებს შორის გვერდითი ღრეჩო 
შეიძლება განვსაზღვროთ სპეციალური 
სამარჯევით ან ინდიკატორით (ნახ. 66). 
ინდიკატორის სახომ ბუნიკს ვაყენებთ 
პირველი კბილანის კბილზე რომელიც 

შეუღლებულ კბილანაზეა მოდებული. 
პირველი კბილანას მობრუნებით (მეორე 

შეჩერებულია) შევარჩევთ ღრეჩოს კბი- 

ლებს შორის და ერთდროულად თვალ- 

ყურს ვადევნებთ ინდიკატორის ისრის გა- 
დახრას, ინდიკატორის ჩვენების სხვაობით 

განისაზღვრება შეუღლებული კბილანების 
კბილებს შორის არსებული ღრეჩოს სი- 
დიდე. თუ ღრეჩო არათანაბარია. “უნდა 

დადგინდეს კბილანებიდან რომელია დე- 

ფექტური. ამისათვის ჯერ მოძებნიან კბი- 
ლანის კბილებს შორის უმცირეს ღრეჩოს, 

შემდეგ მათ გათიშავენ. ერთ-ერთ კბილა- 

ნას მოაბრუნებენ 180“ით და ისევ შეა- 

ერთებენ. თუ ამის შემდეგ მოდების ხა- 

სიათი არ შეიცვლება, მაშინ დეფექტუ- 
რია ის კბილანა, რომელიც უძრავად იყო. 

თუ კბილანს მობრუნებამდე კბილებს 

მორის ღრეჩო მინიმალური სიდიდისა 
იყო, ხოლო მობრუნების შემდეგ მაქსი– 

მალური გახდა, მაშინ დეფექტურია ის 

კბილანა, რომელიც მოვაბრუნეთ და უნ- 

და გამოვცვალოთ. 

კბილის ტორსული ზედაპირის ცემა 
შეიძლება გამოვავლინოთ და შევამოწმოთ 
ინდიკატორით (ნახ. 67). ეს ცდომილება 
ჩნდება კბილანის მილისის ღერძის გადახ- 
რის შედეგად ან იმ ღერძის გადახრის გა- 
მო, რომელზეც დაყენებულია კბილანა. 

პირველი დეფექტის დროს კბილანას იწუ- 
ნებენ ხოლო მეორე დეფექტი, ანუ იმ 
ღერძის გადახრა რომელზეც დაყენებუ- 
ლია კბილანა, შეიძლება აცილებულ იქ- 
ნეს აწყობის დროს. კბილანების მოდე- 
ბას საღებავითაც ამოწმებენ. ამისათვის 
წამყვანი კბილანას კბილებზე თხლად წა- 

  

ნახ. 66. ცილინდრული კბილანების კბილებ, შო- 

რის ღრეჩოს გაზომეა ინდიკატორით: 

1– დგარი, 2- ინდიკატორი, 3-– კბილანები 

უსვამენ საღებავს, ამყოლი კბილანას კბი– 

ლებზე მობრუნებისას მიიღებენ ანაბევ- 

დებს. ტექნიკური პირობებით დაღჯგენი- 
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ლია კონტაქტისა დღა ანაბეჭდების ხასი- 

ათის ნორმები, რითაც შეიძლება ვიმსჯე– 

ლოთ შეუღლებული კბილანების მოდე- 
ბის სისწორეზე. 

  

ნახ. 67, ჯ,ბ-ლანის შემოწმება ტორსული ზედაპი- 
რების ცემაზე 

2 –– შესამოწმებელი კბილანა, 
3 –– დგარი 

1 –– ”ად“კატორი, 

კონუსური კბილანების 
აწყობა. კონუსური კბილანების აწყო- 

ბის წესი ცილინდრული კბილანების 

აწყობის ანალოგიურია. კონუსურ გადაცე- 
მებს უყენებენ შემდეგ მოთხოვნებს: უხ– 
მაუროდ მუშაობას და კბილების თანაბ- 
რად გაცეეთას სიგრძეში. კონუსური კბი- 
ლანების ხმაურის ხარისხის შეფასებას 
ახდენს კონტროლიორი აწყობილი კვან- 

ძებ-ს გამოცდის დროს. შეფასება სუბი- 

ექტურია და დამყარებულია კბილანების 

კონუსური წყვილის მუშაობის მოსმენაზე. 

კბილების თანაბარი ცეეთა დიდადაა და- 
მოკ-დებული კონუსური კბილანების მო- 

დების რეგულირებაზე, როცა გვერდითი 
ღრ: ნორმალურია, უზრუნველყოფ“- 

ლა კბილების საკმაოდ სრული მიბჯენა 

(კ=5ტაქტი) მათ სიგრპეზე. აწყობის დროს 
კბილანები ისე უნდა დავაყენოთ, რომ 
მათ- საწყისი წრეწირები ერთ წერტილ- 

ში ;ხებოდეს, კონუსების წვეროები მო- 

Iა4 

თავსებული იყოს 0 წერტილში (ნახ. 68), 
ხოლო კონუსების წარმომქმნელები ემთხ- 
ვეოდეს. ამისათვის კბილანებს გადააადგი– 
ლებენ ღერძების გასწვრივ და მათი მდე– 
ბარეობა ფიქსირდება სარეგულირებელი 

შუასადღებებით ან რგოლებით, ანდა მი- 
ლისებს გადააადგილებენ სპეციალური მა- 
რეგულირებელი ქანჩების“ დახმარებით. 
სარემონტო დაწესებულებები”? პირო- 

ბებში მოდების რეგულირების ხარისხს 

ამოწმებენ საღებავით ამყოლ კბილანაზე 
კონტაქტის ლაქის მიხედვით (ნახ. 69). 

ამისათვის წამყვანი კბილანასს კბილებს 
დაფარავენ საღებავის თხელი შრით. შე–- 
აჩერებენ ამყოლ კბილანას, ხოლო წამყ– 
ვან კბილანას აბრუნებენ ორივე მხარე–- 

ზე, სანამ არ მიიღებენ მკვეთრად გამო- 
სახულ ანაბეჭდებს. 

  

  

ნას. 68. ჯონუსური კბილანების შეერთების სქემ» 

მოდება სწორია, თუ კონტაქტის ლაქა 

არ ედება კბილების” ბოლოებზე და მო- 
თავსებულია ისე, როგორც 69, ა ნახ-ზეა 

ნაჩვენები. თუ კონტაქტის ლაქა მოთავსე– 
ბულია ისე, როგორც 69, ბ ნახ-ზეა, მაშინ 

აუცილებელია ამყოლი კბილანას გაწევა 
წამყვანისაკე„ როცა კბილებს შორის 

გვერდეთი ღრეჩო მცირეა, უნდა გავწი– 

ოთ წამყვანი კბილანა. 

“ სარემონტო ქარხნებში კონუსური კბილანე- 
ბის აწყობა ხდება ჩარხზე.



როეა კონტაქტის ლაქა ისეა მოთავსე– 

ბული, როგორც 69, გ ნახ-ზეა ნაჩვენები, 
აუც"ლებელია, ამყოლი კბილანა დავაშო–- 
როთ წამყვან, კბილანას თუ ამ დროს 
კბილებს შორის მეტად ფართო ღრეჩო 
მიიღება. მაშინ აუცილებელია, ამყოლი 
კბილანა მივწიოთ წამჟუვანისაკენ. 

თე კონტაქტის ლაქა მოთავსებულია 
კბილების თავების წვეროებზე (ნახ, 69, დ), 
მაში: წამყვანი კბილანა უნდა მივწიოთ 
ამყოლისაკენ, როცა გვერდითი ღრეჩო 
მცარჯა. აუცილებლად უნდა გავწიოთ ამ- 

ყოლე კბილანა. კონტაქტის ლაქის მდება- 
რეობა კბილების ფეხის ქვემოთ (ნახ. 

69. ე) მიგვითითებს, რომ აუცილებელია 

წამყვამ- კბილანა გაიწიოს ამყოლისაგან. 
თუ კ:-ლებს შორის გვერდითი ღრეჩო 

მეტად ღიდი იქნება, მაშინ საჭიროა ამ- 
ყოლე კბილანას გაწევა წამყვანისაკენ. 

  

ნა. 601. ავტომობილის მთავარი გადაცეპის კო- 

ნუსხური კბილანების მოდების რეგულირების სქე– 
მა (ა– ე) 

კონუსისებურ შეერთე- 

აწყობა. კონუსისებური შე- 

ერთებების აწყობის დროს ყურადღებას 

ბათა 

ამახვილებენ იმაზე, რომ ჩაჯდომა იყოს 

მკეიდრი და უზრუნველყოფილი იყოს სა- 

ჭირო მოჭიმვა. აწყობას იწყებენ კონუსი- 

სებური დეტალების შერჩევით. საჭიროა 

უზრუნველყოფილ იქნეს კონუსისებური 
ზედაპირების მჭიდროდ მიბჯენა შეერთე– 

ბის მთელ სიგრძეზე. ამოწმებენ საღება- 

ვებით, აგრეთვე ლილეზე შიგა კონუსის 

ჩაჯდომის სიღრმის მიხედვით. 
სოგმანური შეერთების 

აწყობა. ავტომობილის რიგი დეტალე– 

ბის აწყობისას იყენებენ პრიზმულ და 

სეგმენტურ სოგმანებს. განსაკუთრებული 

ყურადღება უნდა მიექცეს სოგმანების 

ტორსულ მორგებას და ღრეჩოს სოგმანის 

გარეთა მხარეზე. ჩეეულებრივ, სოგმანს 

აყენებენ ლილვის კილოში მჭიდროდ ან 
მოჭიმვითაც კი ხოლო შემოსაწვდომი 

დეტალის კილოში კი ჩაჯდომა შეღარე–- 

ბით უფრო თავისუფალია. ლილვების 

ღარაკებში სოგმანების ფოლხვა დაუშვე- 
ბელია. შემოსაწვდომი დეტალი არ უნდა 
„იჯდეს სოგმანზე, აუცილებელია მისი 

დაცენტრება ლილვის ცილინდრულ ან 
კონუსისებურთ ზედაპირებზე. ამ დროს 
სოგმანის ზედა სიბრტყესა და შემოსაწე– 
დომი დეტალის კილოს ღრმულს შმორის 
უნდა იყოს საკმარისი ღრეჩო. 

მცირე ზომის სოგმანების აწყობისას 

იყენებენ ჩაქუჩებს ან ფერადი ლითონის 

სამართულებს, მიზანშეწონილია სოგმა- 

ნების ჩაწნეხა წნეხის ქვეშ ან სპეციალუ–- 

რი ჭახრაკებით. 

ღარობიან შეერთებათა 

აწყობა აეტომობილების დეტალების 

ღარობიან შეერთებათაგან ყველაზე უფ- 
რო გავრცელებულია ისეთები. რომელთა 

დაცენტრებაც ზორციელდება ლილვის გა- 

მოშვერილეის გარეთა დიამეტრზე. 

ლილვს გახეხავენ ღარობის გარე დიამეტ– 
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რის მიხედვით, ხოლო ნახვრეტი გაიჭიმე– 

ბა. დეტალების ღარობიანი შეერთება შე- 

იძლება იყოს მოძრავი და უძრავი. ღარო- 
ბიანი შეერთების სახეობისაგან დამოუკი–- 

დებლად აწყობა უნდა დავიწყოთ ორივე 
დეტალის ღარობების მდგომარეობის დათ–- 

ქალიერებით. დაუშვებელია ჩამომტვრე– 
ულობა, ანაგლეჯები ან ხიწვები. განსა–- 

კუთრებული ყურადღებით უნდა დავათვა- 
ლიეროთ ღარობების გარეთა ნაზოლები 

და მოვამრგვალოთ შიგა კუთხეები. 

ღარობიანი შეერთებების აწყობის შემ- 
დეგ უნდა შევამოწმოთ დეტალები, მაგა- 

ლითად. კბილანები „ცემაზე. შემოწმება 

ხდება ინდიკატორით სპეციალურ სამრჯვ- 

ზე ან სამოწმებელ ფილაზე, ლილვის ცენ- 

ტრებში ან პროიზმებში ჩაყენებით. მოძრავ 

შეერთებებში ცემის გარდა ამოწმებენ დე– 
ტალები”ს შეფარდებით გადაადგილებას 

მათი ბრუნვის დროს. 

აურთულა და გორგოლაჭე- 

ბიანი საკისრების დაყენება. 

ბურთულა და გორგოლაჭებიანი საკისრე- 

ბის რგოლების მონტაჟი ხდება სპეციალუ– 

რი სამართულების დახმარებით, საკისრის 
ერთ-ერთი რგოლი უძრავად უერთდება 

დეტალს, ხოლო მეორე რგოლი უფრო 

მე-16 

ძრავების 

§ 54. მრუდმხარა-ბარბაცა მქქანიზმის 

დეტალების რემონტი 

უმრავლესი ძრავებს ცილინდრების 

ბლოკებს ამზადებენ რუხი თუჯისაგან ჩა- 
სასმელ სველ მასრებთან ერთად. ცილინ- 
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სუსტად უნდა იყოს ჩამჯდარი და 'შესაძ- 

ლებელი იყოს დაუტვირთავ მდგომარე- 
ობაში მისი ხელით მობრუნება. თუ ლილ 
ვი ბრუნავს, მაშინ მასთან უძრავად აერ- 

თებენ საკისრის შიგა რგოლს და, პირი- 

ქით, თუ კორპუსი (მილისი) ბრუნავს, მა- 
შინ საკისრის გარეთა რგოლს უძრავად 

დააყენებენ. 
რგოლების ჩაწნეხის დროს ძალვა არ 

უნდა გადაეცეს ბურთულებსა და გორგო- 

ლაჭებს, ისინი უნდა დაემთხვეს საკ-სრის 

ღერძს, რათა რგოლები არ გადაიღუნოს. 
აწყობის დროს განსაკუთრებული ყუ- 

რადღება უნდა მიექცეს კონუსისებურ 
გორგოლაჭებიან საკისრებს,ს ოგოლების 
მოჭერა არ შეიძლება, ისინი თავისუფლად 

უნდა ბრუნავდნენ და იმავე დროს ჰქონ- 
დეთ მინიმალურად საჭირო ღრეჩო, ღრე- 

ჩოს დადგენილი სიდიდე შენარჩუნებული 
უნდა იყოს რეგულირების დროს. 

საკონტროლო კითხვები 

1. გეიამბეთ ავტომობილის რემონტ-ს ტექნო- 

ლოგიური სქემის შესახებ. 

2. დაახასიათეთ აეტომობილის აგრეგატებისა 

და დეტალების სარემონტოდ მომზადების ხერ- 

ჩიბი. 

თავი 

რემონტი 

დრების ბლოკის ძირითადი დეფექტებია: 

ნახვრეტები მონახლეჩები„ სხვადასხვა 
ზომისა და განლაგების ნაბზარები, ფცი- 

ლინდრების ცვეთა და მასრების ჩასას- 
მელი ნახვრეტების დეფორმაციები, ძირი- 

თადი საკისრების სადებებისა და სარქვ-



ლების ბუდეების გაცეეთა, სარჭების მო- 

ტეხვა ნახვრეტებში კუთხვილის გაწყ- 
ვეტა. 

ცილინდრების ბლოკის დეფექტებს ად– 
გენენ გულდასმით დათვალიერებით, ცი- 

ლინდრები”“ გაზომვით და დაწნეხვით, 

დათვალიერებით პოულობენ ნახვრეტებს, 

მონახლეჩებს, თვალით შესამჩნევ ნაბზა- 

რებს, გაწყვეტილ კუთხვილს, ცილინდრე- 
ბის სარკეების მდგომარეობას. ჩაწნეხვით 
ავლენენ დათვალიერების დროს შეუნიშ- 

ნავ ნაბზარებს. 70-ე ნახ-ზე ნაჩვენებია 
ცილინდრების ბლოკის ჰიდრკელიკური გა- 

მოცდის ერთ-ერთი სტენდი. ბლოკის გა- 
ცივების პერანგმი 4--5 კგძ/სმ? წნევის 
ქვეშ ჩაიჭირხნება წყალი. ამ დროს ცი- 

ლინდრების ბლოკზე დაყენებული უნდა 
იყოს ბლოკის თავი ან მის ნაცვლად რე- 

ზინ-ს სადებიანი თუჯის ფილა. სტენდის 
ჩარჩოს მობრუნებით დაათვალიერებენ 

ბლოკს და დაადგენენ ჟონავს თუ არა 
წყალი. 

თუ გაბზარულია ცილინდრების სარკე, 
სარქვლის ბუდეები და გართვის სიბრტყე, 
ცილინდრების ბლოკი წუნდებულია. თუ 
ნაბსარები მისადგომ ადგილებშია. მათ 

დაადუღებენ. ნაბზარის ბოლოებს წინას- 

წარ გაბურღავენ 5 მმ დიამეტრიანი ბურ- 

ღით და მთელ სიგრძეზე დააშორებენ 909- 

იანი კუთხით კედლის სისქის 4/5 სიღრ- 

მეზე. რეკომენდებულია დადუღების წინ 
ცილინდრების ბლოკის გახურება 600-- 
650CC ტემპერატურამდე. ნაბზარს და- 

ადუღებენ აირული შედუღებით, რისთვი- 

საც იყენებენ ნეიტრალურ ალს, მდნობს 
და 5 მმ დიამეტრიან სპილენი-თუჯის მი- 

სადუღ წნელს. ნაკერი უნდა იყოს სწორი, 

ერთიანი და ძირითადი ლითონის ზედაპი- 

რიდან გამოწეული არა უმეტეს 1,0- 

1,5 მმ–ზე. 

შედუღების “შემდეგ ცილინდრების 
ბლოკს ნელა აცივებენ თერმოკარადაში 

ან საქანც ორმოში. ნაბზარების შედულე–- 
ბა შეიძლება ბლოკის გაუხურებლაღაც. 

ამ შემთხვევში ნაბზარს ”შეადუღებენ 

ელექტროშემდუღებლით, რისთვისაც «ყე– 
ნებენ შექცეული პოლარულობის მუდმჭივ 

დენს. კარგი შედეგი მიიღება ცილინდო:- 
ბის სარტყლებს შორის ნაბზარების მო- 

ნელ–-ლითონისაგან დამზადებული ელექტ– 

როდებით შედუღებისა და შედუღების 

შემდეგი რეჟიმით: დენის ძალა –- 129 

ძაბვა 65--75 ვ. 

  

ნახ. 70 სტენდი ცილინდრების ბლოკისა და 

ძრავების ბლოკის თაეების დაზნეხისათე-ს: 

1--წჟყლიანი ავზი, 2 -- ჩარჩო, 3 –– მართვის პულ- 

ტი, 4 -–- წნევის პნევმოჰიდრაელიკური მაძლ“ერე- 
ბელი, 5 – მოსაბრუნი მოედანი, 6 –- მიმპერი ღი- 

ლა. 7 –– მუშა ცილინდრები 

შენადუღ ნაკერს გაწმენდენ იძირითა– 
დი ლითონის სიბრტყის თანპირად ქ“-- 

ბით ან ზუმფარის ქარგოლით. შემდ-გ 

ცილინდრების ბლოკს დაწნეხენ სტენდზე 
და შეამოწმებენ შედუღებული ნაკერის 
ჰერმეტულობას, ნაკერში წყლის ჟონვა 

დაუშვებელია. 
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ცილინდრების ბლოკზე ნახვრეტებისა 

და ნაბზარების ამოგლესა შეიძლება ეპოქ- 
სიდური პასტებითაც ამოგლესა ხდება 

შემდეგნაირად: ბლოკის ზედაპირს ნაბზა- 
რ-ს ორივე მხარეზე სიპრიალემდე გაწ- 

მენდენ ლითონის ქუჯით ან კურკის ნაფხ- 
” ი” 

ვენით დეტალების საწმენდ დანადგარზე. 

3-5 მმ დიამეტრიანი ბურღით ბოლოებ- 

დ- ჩაბურღავენ ნახვრეტებს. დაკუთხავენ 
და მათმი თანპირულად ჩახრახნიან სპი- 

ლენას ან ალუმინის მავთულის სახშო– 
C-ბს. ნაბზარს დაამუშავებენ 60--90"-იანი 

კუთბით ღოჯით ან აბრაზიული ქარგო- 

ლ-თ. კედლის სისქის 3/4 სიღრმემდე. 

ალოკის ზედაპირზე ნაბზარის ირგვლივ 
31 მმ-მდე მანძილზე ღოჯით ან საფანტ- 
ჯავლური დამუშავებით შექმნიან ხორ- 
კლიანობას. მომზადებულ ზედაპირს აცე- 

ტონით ან ბენზინითთ გააუცხიმოვნებენ. 

მშრალ მომზადებულ ზედაპირზე ფითხით 

ლოანამ-მდევრულად დაიტანენ ეპოქსიდუ- 

რა პასტის შრეს. ჯერ დაიტანენ პასტის 

პ-რველ 1 მმ-მდე სისქის შრეს. რის დრო- 

საც ფითხს მკვიდრად უსვამენ ბლოკის 

_იდაპირზე. შემდეგ დაიტანენ მეორე 

რრეს არა ნაკლებ 2 მმ სისქისას. შრის სა– 

ერთო სისქე მთელ ზედაპირზე უნდა იყოს 

2-4 მმ. 

ნაბზარის ამოგლესვის შემდეგ ცილინ- 

ღრების ბლოკს 25 –– 28 სთ განმავლობა- 

ფშ: აყოვნებენ პასტის სრული გამყარები- 

სათვის, პასტის გამყარების პროცესის 

ღაჩქარება შეიძლება ელექტროამრეკლი 

ღემლით 100%-მდე გათბობის გზით ან 

პასტის დამზადების დროს აწარმოებენ გა- 

ვამყარებლისს (პოლიეთილენპოლიამინის) 

გამაორთქლვას 105–-110%-მდე გახურე- 

ბის გზით და შემდღეგ ამ ტემპერატურაზე 

აყოვნებენ 3 სთ-ის განმავლობაში. შედუ- 

ღებულ ზედაპირს წმენდენ საქლეში ქლი- 
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ბით ან აბრაზული ქარგოლით..' პასტის 

ნაღვენთებს მოამტვრევენ ღოჯით. 

ნახვრეტებს, რომელთა შეკეთება მო- 
სახერხებელია, ადებენ საკერებლებს. ჯერ 
გაწმენდენ და გააუცხიმოვნებენ ნახვრე- 
ტის გარშემო ნაპირებსა და ზედაპირებს, 
შემდეგ დაიტანენ პასტას, დააფარებენ 0,3 
მმ-ის სისქის მინაქსოვილის საკერებელს 

და დატკეპნინ გორგოლაჭქით. 
საკერებლის ნაპირებსა და გარღეევის ნა- 

პირებს“ შორის უნდა იყოს არა ნაკლებ 
15--20 მმ. ამის შემდეგ დაიტანენ პასტის 
მეორე შრეს და მეორე საკერებელს და- 

ადებენ ისე, რომ მან ყველა მსრიდან პირ- 

ველი გადაფაროს 10--I5 მმ-ზე. საკერე– 

ბელს მიატკეპნიან გორგოლაქით. ასეთი 
თანამიმდევრობით დაადებენ მინაქსო- 

ვილს რვა შრემდე. დაზიანებისაგან დასა- 
ცაეად საკერებლის ბოლო შრეს ფარავენ 

პასტით. 

ნახვრეტების ამოვსება შეიძლება მსუ- 

ბუქი ფოლადისაგან დამზადებული დეტა- 

მანძილი 

  
ნახ. 71, ძრაევასს ცილინდრის გაზომეა ინდიკატო- 

რული შიგსაზომით ·



ლის კედლის სისქის ტოლი საკერებლის 
დადუღებითაც. საკერებლის ფორმა უნ- 

და შეესაბამებოდეს დაზიანებული უბნის 
ფორმას, ხოლო მისი ზომები 1,5--2,0 მმ- 

ით ნაკლები უნდა იყოს ნახვრეტის ზო- 
მებზე. ნახერეტისა და საკერებლის ნაპი– 

რებს ამუშავებენ კუთხის ქვეშ. საკერე– 

ბელს ჯერ ორ ადგილზე მიადულებენ, 
შე9დაგ კი მიადუღებენ მთელ პერიმეტრ- 
ზე. იყენებენ ელექტროშედუღება და 
სპილ:5ძშის თუნუქშემოხვეულ ელექტრო- 
დებს რეკომენდებულია დაზიანებული 
უბაის პერმეტიზება ეპოჟსიდური ფისით. 

ს-კერებლებითა და დატანილი პასტის 

შრის მექანიკური დამუშავებით გარღეე- 

ეის აღდგენის შემდეგ ცილინღრების 
ბლოკს დაწნეხენ სტენდზე. თე 5--6 წუ- 
თის განმავლობაში წყალი არ გაჟონავს. 

მამ-5 ალოკის რემონტის შესრულება მა- 
ღალოარისხოვნად ჩაითვლება. 

ალოკის გაცივების პერანგის ნაბზა- 
რება შეიძლება შეკეთდეს წკირების ჩა- 

ყებელათ. ეს სამუშაო "'ემღეგი წესით 

სრულუება. ჯერ ნაბზარის ბოლოებში ჩა- 

ბურღაეენ ნახერეტებს 4-5 მმ დიამეტ- 

რიანი ბურღით. შემდეგ ამავე ბურღით 

ჩაბერუავენ ნახვრეტებს ნაბზარის მთელ 

სიგრჰჯეხე ერთმანეთისაგან 7–--8 მმ დაცი- 

ლებით. დაკუთხავენ და ჩახრახნიან სჰი- 

ლენჰის წნელებს ბლოკის კედლის სისჭგის 
სიღ”ვეზე. 

წაალებს მოჭრიან ხერხუნათი, ბოლო- 
ებს როვებენ დეტალის ზედაპირიდან 1.5-– 
2,0 21-ზე ამოშვერილად. ჩაყენებულ წკი- 

რებს შორის ნახვრეტებს ბურღავენ ისე, 
რომ ისენი მათ ფარავდნენ 1/4 დიამეტრ- 

ჭე. დაკუთხავენ ჩახრახნიან სპილენძის 

წნელებს, რომლებსაც მოჭრიან ხერხონა- 

თი და დატოვებენ შესაბამის ბოლოებს. 

შევზდეგ თეგ-ჩაქუჩის მსუბუქი დარტყმით 

წკირების ბოლოებს მოთეგავენ და ამით 
შექმნიან მკვრივ ნაკერს თუ საჭიროა. 
ნაკერს გაასწორებენ ქლიბით. შემდეგ ცი- 

ლინდრის ბლოკს დაწნეხავენ. 
თუ ცილინდრების ბლოკის ჩამონატე- 

ხები სარემონტოდ დასაშვებია, აღადგენენ 

ღადუღებით ან საკერებლის მიდუღებით. 
ცილინდრების ან მასრების გაცვეთის 

სიდიდეს განსაზღვრავენ ინდიკატორული 

შიგსასომით (ნახ. 71). ზომავენ ორი ურ- 

თიაერთპერპენდიკულარული მიმართულე- 

ბით და სამ სარტყელში. ერთ მიმართუ- 

ლებას ადგენენ მუხლა ლილვის ღერძ-ს 
პარალელურად. პირველი სარტყელი მო- 

თავსებულია ბლოკის ზედა სიბრტყიდან 

5--10 მმ მანძილზე, მეორე –– ცილინდ- 

რის შუა ნაწილში, მესამე კი –– ცილინდ- 

რის ქვედა ნაწიბურიდან 15--20 მმ მან- 
ძილსე. ცევთის სიდიღის მიხედვით გან- 

სასღვრავეენ რემონტის სახეობას. ჩეე- 

ულებრივ გამოჩარხავენ და შემღეგ დაიყ- 

ვახენ ან ჩააყენებენ (ჩაწხეხენ) მასრებს. 

ჩაყენებული მასრების შეკეთება შეიძ- 

ლება აგრეთვე გამოჩარავით და შემდეგ 
საბოლოო მიხეხვა-მილესვით. გამოკვლე- 

ვის შედეგებმა გვიჩვენა, რომ ავტოშემკე–- 

თებელ ქარხნებში პირეელად შემოსული 

3I1II-I30 ძრავს მასირების არანაკლებ 

80%-ის აღდგენა შესაძლებელია. 

გამოჩარხვა ცილინდრების. და 
მასრების შეკეთების ძირითადი ხერხია. 
ცილინდრეს,ს ან მასრებსს დაამუშავებენ 

სარემონტო ზომებამდე სტაციონალური 
ან გადასატანი ტიპის შიგსაჩარხ ჩაოხზე. 

მასრებს ჩაამაგრებენ შიგსაჩარხი ჩარხის 
მაგიდაზე დაყენებულ სპეციალურ სამარ- 

ჯვებში. 
72. ა ნახ-ზე ნაჩვენებია 3I1II-130 

ძრავას მასრის გამოჩარხვის დროს გამო- 

ყენებული სამარჯვი. მასრა 6 ჩაყენდება 
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ნახ. 72. 3LMVI-130 ძრავას ცილინდრების მასრე- 

ბის აღსადგენი მოწყობილობა: 

ა –– გამოსაჩარსად, ბ –- მიხეხა-მილესეისათვის 

მილისში 7, რომელიც მოთავსებულა სა- 

მარჯვის კორპუსში 1. დამაგრება ხდება 

მომჭიმებით 3 და 5. მოჭერის ძალვა მას- 
რაზე გადადის ორი სფერული რგოლიდან 

4 და 2. 

გამოჩარხვის შემდეგ მასრას მიხეხავ–- 

მილესავენ. მასრას 6 (ნახ. 72, ბ) ჩაამაგ– 
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რებენ ჩარხის მაგიდაზე სპეციალურ სა- 

მარჯეში, რომელიც შედგება კორპუსის 1, 

ორი მილისის 7, გამომგდები მოწყობი- 

ლობის 8, დასაყენებელი რგოლისა 9 და 

მომჭერი ჭანჭიკისაგან 10. 

დამუშავების დროს ჩარხის შპინდელ– 
თან შეერთებულ მისახეხ-მისაგლეს თავს 
შეიტანენ დასამუშავებელ ნახვრეტში (ძე- 

ლაკები მოჭერილია). ჯერ წინასწარ მიხე– 
ხავენ და მილესავენ, შემდეგ საბოლოოდ. 
იყენებენ მისახეხ-მისალეს თავს, რომელ– 

საც აჭეს მექანიკური ჰიდრავლიკური 

ან პნევმატიკური გასაწევი მოწყობი- 
ლობა. 

73-ე ნახ-ზე ნაჩვენებია პნევმატიკურ- 

ამძრავინი მისახეხ-მისალეი თავების 

ერთ-ერთი კონსტრუქცია. 

პნევმატიკური ამძრაი უზრუნველ- 

ყოფს ძელაკების მუდმივ დაწნევას ცი- 
ლინდრის კედლებზე, რაც ამაღლებს და- 

მუშავების ხარისხს და მიხეხვა-მილესვის 
პროცესის მწარმოებლურობას, ამასთან 
ერთად შესაძლებელია დასამუშავებელ 

ზედაპირზე ძელაკების გაწელვის პროცე- 

სის ავტომატიზებ მასრის დიამეტრის 
შეცვლის მიხედვით. 

ცილინდრის სწორი გერმეტრიული 
ფორმის მისაღებდ მიხეხვა-მილესვის 
პროცესში აუცილებელია თავის სვლის 

განსაზღვრული სიგრძის დაყენება. იგი ისე– 
თი უნდა იყოს, რომ აბრაზიული ძელაკები 
გამოდიოდეს ცილინდრის ტორსიდან არა 
უმეტეს მათი სიგრძის 0,2--0,4 სიდიდე– 
ზე. მიხეხილ-მილესილი თავის სვლა თუ 
დიდია, ფორმა გამოვა მცდარი, კერპოდ 
შეიღუნება, ხოლო თუ სვლა მცირეა, გა- 
მოვა კასრისებრი. 

მიხეხვა-მილესვის დროს დამუშავების 

ზონაში უხვად უნდა მიეწოდოს საზეთ- 
მაცივებელი სითხეები. საპოხ-მაცივებელ



  

  

  

    

  

  

ნახ. 72. მისახეხ-მისალესი თავი, რომელსაც აქვს 

აბრაზიული ძელაკების მოსაჭერი პნეემატიკური 

ამძრავი: 

1, 4, 8-– ცილინდრული ზამბარები, 2 – აბრაზი– 

ული ძელაკები, 3 –– საშორი კონუსები, 5 -- სახ- 

სრები, 6 –– ჭოკი, 7 –– ლილეი, 9 –– დიაფრაგმა, 

10 –- ბორზეს კონუსი, 11. მამკვრიეებელი მო- 

-წყობილობა, 12-– შლანგი 

სითხეებად იყენებენ ნავთს ან ნავთისა და 
სათითისტრე ზეთის ნარევს. 

წინასწარი მიხეხვა-მილესვისათვის რე– 
კომენდებულია /#10MX50ი სინთეზური 
ალმასის ძელაკები, ხოლო საბოლოო მი- 

ხეხვა-მილესეისათვის –– 86X-–100X11X 
X9%M238LC ძელაკები. დამუშავება ხდება 

შემდეგი რეჟიმებით: თავის ბრუნვის წრი- 
ული სიჩქარე არის 280 ბრ/წთ, ხოლო 
უკუქცევით-წინსვლითი მოძრაობის სიჩ- 

ქარე –– 90 ორმაგი სვლა წუთში. წინასწა–- 
რი მიხეხვა-მილესვისათვის წანამატი 0,08 

მმ-ზე მეტი არ უნდა იყოს, ხოლო საბო– 
ლოო მიხეხვა-მილესვისათვის 0,04 მმ. 

ძრავს ცილინდრების საბოლოო და- 

მუშავება შეიძლება ბურთულა სატკეპნი 
თავებით, რომლებითაც ღებულობენ სა- 

პირო სიზუსტისა და სიმქისის ზედაპირს. 

ამ პროცესს ასრულებენ გამოჩარხვის შემ- 

დეგ ან ერთდროულად, (ცილინდრის 

ხვრელს ერთ გავლაზე დაამუშავებენ საქ- 
რისითაც და თავის ბურთულითაც. 

რეკომენდებულია მოჭრისა და დატ- 
კეპნის შემდეგი რეჟიმი: ბრუნვის სიჩქა–- 

რე –-– 450 ბრ/წთ; 1 ბრუნვაზე მიწოდე– 

ბა--0,08 მმ; ჭრის სიღრმე –– 0,25 მმ; 

წნევის ძალა ბურთულაზე –– 20 კგძ. 
მიუხედავად ცილინდრების (მასრების) 

საბოლოო დამუშავების ხერხისა, მათი 

შიგა დიამეტრი უნდა იყოს ერთი და იმა– 

ვე სარემონტო ზომისა. 
ცილინდრების აღდგენა მასრების ჩაწ- 

ნეხვით შეიძლება, თუ მათი „ცვეთა აღე- 
მატება უკანასკნელ სარემონტო ზომას. 

ან თუ კედლებზე აქვს ღრმა კაწრულები 
და ანაგლეჯები. ამისათვის ცილინდრებს 
დაამუშავებენ სარემონტო მასრისათვის, 
რომლის სისქე არ უნდა იყოს 3--4 მმ-ზე 
ნაკლები. ცილინდრის ზედა ნაწილში გა– 

მოჩარხავენ რგოლურ ჩანაკეცს მასრის 

III



M9 დ 

  

  

  

  

წ) / 
  

  

    სა) ” 
–-. 41:-- –-.11: 

            შა | ' /.. 

ს 1L. სვი. ==           ”ა> 
LC , => 2 

  

წახ. 74. აეტოსატრანსპორტო სამეცნიერო-კვლევითი ინსტიტუტის ხელსაწყო ძირითადი სა- 

კისრის ბუდეების შესამოწმებლად: 

1 –– ბერკეტი, 2 –– საგორავი, 3 –– მილისები 

კუნტ-სათვის. მასრებს ჩაწნეხავენ 0,05-- 

0.10 მმ ჭექიძთ პიდრავლიკურ წნეხში, 

ჩაწნეხსავენ და დაამუშავებენ (გამოჩარ- 
ხავენ და მიხეხავ-მილესავენ) ნომინალურ 
ზომამდე. ზოგჯერ მასრებს ნომინალურზე 

მც-რე ზომისას ამზადებენ, რათა გამოიყე– 

სონ კვლავხეხილი ძველი დგუშები. 

ჩაყენებულ მასრებს გამოწნენხავენ და 

ჩაწნეხავენ სპეციალური სახსნელებით, 

ძირითადი საკისრების ბუდეების დე- 

ფორმაციებს ამოწმებენ სამოწმებელი სკა- 

ლით. თე იგი ბუღეში შედის და დიდი 

ძალვის გარეშე ბრუნავს, დეფორმაცია არ 

არსებობს. 

ძირითადი საკისრების ბედეების ცვე–- 
თასა, აგრეთვე არათანაღერძელობის დად– 

გენა შეიჭლება სპეციალური ხელსაწყო- 
თი. ავტოტრანსპორტის სამეცნიერო-კვლე– 

ვითი სახელმწიფო ინსტიტუტის მიერ და– 

მუშავებულია 3I1)#1 ძრავების ბლოკების 

ძირითადი საკისრების შუასადებების ბუ- 

დეების თანაღერძულობის საკონტროლო 

ხელსაწყო (ნახ. 74). მისი მუშაობის პრინ- 

ციპი გამოიხატება იმაში, რომ სკალა 2 
მილისების 3 დახმარებით ფიქსირდება ძი- 

რითადი საკისრების შუასადებების ბუ- 
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დეებში. სკალაზე ათავსებენ (თანამ“მღეე- 
რულად ბუდეში შეტანის მიხედვით) თი- 

თოეული ნახვრეტის შესამოწმებელ ინდი- 

კატორებს. ინდიკატორთა მოწყობილობის 

ბერკეტებს 1 შეიტანენ საზომ ნახერეტ- 

ში. ინდიკატორებს დააყენებენ ნულზე და 

დაამაგრებენ სკალაზე. სკალის მოძრაობის 

დროს ინდიკატორების ისრების გადახრა 
უჩვენეს თითოეული ნახვრეტის არა- 

თანაღერძულობის გაორმაგებულ სიდი- 

დეს. 
ძირითადი საკისრების სადებების გაც- 

ვეთილ და დეფორმირებულ ბუდეებს გა- 
მოჩარსავენ ნომინალურ ზომამდე. Lაკის- 

რების მოხსნილ სახურავებს აუც-ლებ- 

ლად ადებენ ნიშანს (აწერენ ცელინდოე- 

ბის ბლოკის ნომერს და სახურავის ო-გ-თ 

ნომერს). სახურავის სახსნელ სიბროყეებს 

ღარავენ განსაზღვრულ ზომასე (0.6-- 

0,8 მმ. და ამოწმებენ ინდიკატორული 

ხელსაწყოთი. ასევე ღარავენ ძირითადი 
საკისრის სახურავში კილოს და უკანა ფა- 
სონურ კილოს. დამუშავებულ და ტექნი- 
კური კონტროლის მიერ მიღებულ სახუ- 
რავეს ცილინდრების ბლოკთან ერთად 

ააწყობენ ნიშანდების მიხედვით.



აწყობილსახურავებინი (ილინდრების 

ბლოკებს დააყენებენ და ჩაამაგრებენ შიგ– 

საჩარხი ჩარხის ფილაზე. ძირითადი სა- 
კისრების ნახვრეტებს გამოჩარხავენ საჭ- 
რესებით ერთ გავლაზე. საჭრისები და- 

მაგრებულია ძელბურღზე ნახაზში მოცე– 
მულ ან ტექნიკური პირობებით დადგე- 
ნილ ზომაზე. გამოჩარხვის შემდეგ შე- 
ამოწმებენ ნახვრეტების ზომებს, ზედაპი- 
რ-ს სიმქისეს, აგრეთვე ცენტრებს მორის 
მანძილს ძირითადი საკისრების ნახვრე- 

ტებსა და მანაწილებელი ლილვის მილი– 

სებს შორის. 
ცილინდრების ბლოკის თავე- 

ბისა და სარქვლების ბუდეების 

რემონტი. ცილინდრების ბლოკის თავე– 
ბის ძირითადი ღეფექტია: ბზარები სხვადა– 

სსეა ადგილზე, ცილინდრების ბ–ოკთან 

შეუღლებული ზედაპირების დაბრეცა. 

საქვლების მიმმართველ მილისებში ნახვ– 

რეტებისა და კუთხვილის გაცვეთა. ბუ- 

დეებში სარქვლების ჩასმის მოდუნება. 
ცილონდრების ბლოკის თავი სარქვლების 

დეტალებთან ერთაღ მუშაობს მეტად მძი- 

მა პირობებში -–- მაღალ ტემპერატურებსა 

ღა მექანიკური და თბური ღატვირთვების 

ზემოქმედების ქვეშ. ამიტომ დეფექტისა 

და მისი ადგალის გათვალისწინებით აუ- 
ცილებელია სწორად განესააღვროთ რე- 

მონტ-ს ხერს-. ბზარები შეიძლება ამოვ- 
ლესოთ ეპოქს-დური პასტებით, შევადუ- 

ღოთ თრავის მთლიანი გახურებით. დავა- 

დოთ საკერებელი და ვაწარმოოთ წკირვა. 

ცილინდრების ბლოკთან თავის შეუღ- 

ლების სიბრტყის დაბრეცა შეიძლება აცი– 

ლებულ იქნეს ხსეხვით ან დაფრეზით და 
შემდეგ ხეხვით. ამასთან შენარჩუნებული 
უნდა იკოს წვის კამერის მინიმალური 
დასაშვები სიღრმე, რაც მითითებულია 
ტექნიკურ პირობებში. სიბრტყის დაბრე- 

ცის სიდიდეს ადგენენ ფილაზე საღებავის 
მიხედვით ან საკოტროლო სახაზავისა და 
საცეცის დახმარებით. 

მიმმართველ მილისებსას და სარქვ– 

ლებში გა)ვეთილ ნახვრეტებს ამუშავე- 

ბენ საფართით ნომინალურ ან სარემონტო, 
ზომებამდე. მილისებს, რომლებიც დასაი- 

ვებზე მეტადაა გაცვეთილი, გამოცვლიან. 
სარქვლების ბუდეების გაცვეთილ და 

ფუქვილებიან ნაზოლებს ხეხავენ ან ბუ- 

დეებს ცვლიან “ახლებით. ბუდეს სარჯ- 
ველთან ერთად მიხეხავენ ან ჩააღრუებენ 
და შემდეგ გახეხავენ. ჩაღრუების ღროს 

იყენებენ ოთხი საღრუვისაგან შემდგ:რ 
კომპლექტს. რომელთა მჭრელი წიბოების 

დახრის კუთხეებია 30 ან 45, 75 და 15“. 
75 და 15? კუთხიანი საღრუვები დამხმა- 
რეებია და იყენებენ საჭირო სამუშარ 6>- 
ზოლის მისაღებად. 75-ე ნახ-ზე ნაჩ24+ნ:- 

ბია სარქვლის ბუდის ჩაღრუების თაზა- 
მიმდევრულობა, 

სარქვლების ბუდეების სამუშაო ნაჯრ- 
ლებს ხეხავენ აბრაზიული ქარგოლებით 
ჟრესაბამისი კუთხით. 3I1I+I-130 ძრავასა>- 
ეის შემშვებ სარქვლებს ხეხავენ 60 კუ- 
თხით, ხოლო გამომშვებებს –– მიმმართვე– 
ლი მილისების ღერძების მიმართ 45" კე- 
თხით. სარქვლის ბუდის სამუშაო ნახო- 
ლის სიგანე უნდა იყოს 1.5-2.0 მმ 1233 
ძრავასასთვის ღა 2.5--3.0 მმ ––- 311 

ძრავასათვის. 

როცა სარქვლის ბედე ძალიან არის 
გაცეეთილი და კალიბრის ჩაპირვა აღემა- 

ტება ტექნიკურ პირობებში დასაშვებ ს-- 

დიდეს, სარქვლ-ს ბუდეს წეცვლიან აბ- 
ლით. ამისათვის გაცვეთილ სარქელის ბუ- 
დეს გამოჩარხავენ, შემდეგ კი ჩაწნეხავენ 
სარქვლის ჩასასმელ ბუდეს. გამოკვერა- 
ვენ მას სპეციალური სამართულის დახმა- 
რებით. შემდეგ სამუშაო ნახოლს ხეხავენ 
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ნახ. 75. სარჯელის ბუდის თა! 

ან ჩააღრუებენ საჭირო ზომამდე და მიხე– 

ხა:5 სარქვლის სამუშაო ზედაპირზე. 

მიხეხვა ხდება სპეციალურ ჩარხებზე, 

საღაც პროცესი მთლიანად მექანიზებუ- 
ლაა და შესაძლებელია ყველა სარქვლის 

ერთდროულად დამუშავება მისახეხად 

იყენებენ სახეხ პასტას ან L0II1 პასტას. 

რეკომენდებულია დასაწყისში უფრო უხე- 

<5 პასტით ხეხვა. წმინდა პასტას იყენებენ 

სავოლოოდ სუფთა ზედაპირის მისაღე- 

ბად. მიხეხით უზრუნველყოფილი უნდა 

იყოს სარქვლისა და ბუდის სამუშაო ნა- 

სოლების ჰერმეტული შეერთება, 
არ შეიპაროს აირები, მიხეხილ სარქველსა 

ღა ბუდეს მთელ გარშემოწერილობაზე 

უნდა ჰქონდეს განსახღლვრული სიგანის 

თანაბარი მქრქალი ზოლი (ნახ. 76). 3I1II- 

ის ძრავებისათვის ზოლის სიგანე უნდა 

უდრიდეს ბუდის სამუშაო ნაზოლის სიგა- 

7. 
ოათა 

ნ-ს ნახევარს. 

მიხეხვის ხარისხს ამოწმებენ ხელსა–- 

წყოთი (ნახ. 77), რომლის დახმარებითაც 
სარქვლის ზემოთ ქმნიან პაერის ჭარბ 
წნევას (0.7 კგძ/სმ?2). წნევას აყენებენ მა- 

ნომეტრით, მან მნიშვნელოვნად არ უნდა 

ღაიხწიოს 1 წუთის განმავლობაში, 

14!   

ნამიმდეერული ჩაღოუება 

თუ სარქვლის ბუდე ბუდეში დუნედ 
ზის მას ამოწმებენ ხოლო ნახერეტს 

ამოჩარხავენ სარემონტო ზომის ბუდის 

ჩასასმელად, ამოწნეხისას იყენებენ სხვა- 

დასხვაგვარ სახსნელებს. 78-ე ნახ-ზე ნაჩ- 

ვენებია ერთ-ერთი გამოყენებული კონსტ- 

რუქციის სახსნელი. 

დგუშის რემონტი. დგუშის ძი- 

რითადი დეფექტებია: ნამწვი ფსკერსა და 

ღარაკებზე რგოლქეეშა ღარაკებსა და 

კორძებში ნახვრეტების გაცვეთა, კედ- 

ლებს ნაბზარები და ნაკაწრები. 

დგუშის ღარაკებიდან ნამწვის მოსა- 

ცილებლად იყენებენ სახელურებიან ფო- 

ლადის ლენტს, რომლის შიგა ზედაპირზეც 
დამაგრებულია საჭრისები. ღარაკში ჩააყე– 

ნებენ საჭქრისებს, ხელსაწყოს აბრუნებენ 

დგუშის გარშემო და აცლიან ნამწევს. 

თუ გაცვეთილია რგოლების ღარაკები, 

მათ (ცვლიან შესაბამისი ზომის ახალი 

დგუშებით. 

დგუშების კორძის გაცვეთილ ნახვრე- 

ტებს აღადგენენ გაფართოებითა და შემ- 
დეგ დიდი ზომის დგუშის თითის ჩაყენე- 

ბით. უმნიშვნელო კაწრულებსა და ნაკაწ– 

რებს დგუშის გარე ზედაპირსე წმენდენ



  

წახ, 76, სარქვლისა ღა ბუდის მიხეხილი ზედა- 

პირები: 

ა-–- მპრქალი ზოლის სიგანე; 1 –– სარქველი, 2– 

სარქელის ბუღე 

  

  
ნახ. 77. სარქელების მიხეხეის ხარისხის შესამოწ- 

მებელი ხელსაწყო (ა) და მისი გამოყენება (ბ) 

10. ი. ბოროვსკიხი 

ზუმფარით, გაბბარულ და ღრმა ნაკაწრე– 

ბიან დგუშებს ცვლიან ახლებით. 

დგუშის რგოლების შერჩე- 

ვა. დგუშის გაცვეთილ და დრეკადობა- 
დაკარგულ რგოლებს გამოცვლიან ახ- 

ლებს შეარჩევენ დგუმისა და დ„ილინდ- 
რის ზომების მიხედვით დგუშისათვის 

რგოლის შერჩევისას (ნახ, 79, ა) მას გაგ–- 

ლინაგენ ღარაკზე და თუ არ ჩაიჭექა, მა- 
შინ საცეცით განსაზღვრავენ ღრეჩოს. თუ 

რგოლი ღარაკში იჭექება ან ღრეჩო მცი- 

რეა, მაშინ რგოლს გახეხავენ წვრილმარ– 

ცვლებიანი ზუმფარის ქაღალდით. რომე– 

ლიც დევს სამოწმებელ ფილაზე. ღრეჩოს 

სიდიდე ლღარაკის სიმაღლეზე არ უნდა 

აღემატებოდეს 0.052-–0,082 მმ-ს ზედა 
რგოლისათვის და 0.035–-0,70 მმ-ს დანარ– 

ჩენი კომპრესიული რგოლებისათვის. 

ცილინდრებისათვის დგუშის რგოლე- 

ბის შერჩევისას (ნახ. 79, ბ) განსაზღვრა– 

ვენ ღრეჩოს ცილინდრში ჩაყენებული 

რგოლის პირაპირებზე. რგოლი შეიძლება 

ჩაყენდეს კალიბრში, რომლის შიგა დი- 

ამეტროი ცილინდრის დიამეტოის ტოლია. 

თუ ღრეჩო არ არის ან მცირეა, მოქლი– 

ბავენ რგოლების პირაპირებს საპირე ქლი– 

ბით. ამ დროს რგოლების პირაპირების 

სიბრტყეები უნდა იყოს პარალელური. 

ტექნიკური პირობებით თითოეული ძრა- 

ვასათვის დადგენილია განსახღვრული ზო- 

მის ღრეჩო. კომპრესიული რგოლებისათ– 

გის ღრეჩო უნდღა იყოს 0,3--0,5 მმ, ხო– 

ლო მცირესასსნელი რგოლებისათვის –– 

0,15--0,45 მმ: თუ ღრეჩო ნორმალურზე 

დიდია, რგოლებს იწუნებენ. 

დგუშის ტემონტი. 
დგუშის გაცვეთილ თითებს აღადგენენ 

მოქრომვით რის დროსაც წაუმატებენ 
ფოროვან ქრომს, რომელიც კარგად აკა– 

თითის 
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ნახ. 78. სარქელის ბუდის გამოცელა: 

ა--ბუდის ამოწნეხა სახსნელით, ბ -–- ჩაწნეხა და გამოკვერეა სამართულით; 1 –- სახსნელის 
კორპუსი, 2 –– ქანჩი, 3 –– საყელური, 4 –– ხრახნი, 5 –– სამთითიანი ქანჩი, 6 –– მომჭიმი ზამ- 

ბარა, ? –– თათების გასაწევი კონუსი, 8 –– სასსნელი თათი, 9 და 12 –- ჩასასმელი ბუდეები, 
10 –– ცილინდრების თავი, 11 –– სამართული 

ვებს ზეთს. ქრომის დატანის შემდეგ თი– 
თებს ხეხავენ საქირო ზომაზე. თუ დგუ- 

შის თითები 0,03 მმ-ზე მეტადაა გაცვე– 
თილი, მათ იწუნებენ და ახლებით შეცე–- 

ლიან. ძრავს კაპიტალური რემონტის 
დროს რეკომენდებულია მხოლოდ ნომი- 

ნალური ზომის დგუშის თითების დაყენე– 

ბა. აწყობის გასაადვილებლად მათი ზო- 

მები სორტირებულია ჯგუფებად. 

ბარბაცას რემონტი. ბარბაცას 
ძირითადი დეფექტებია: ღეროს გაღუნვა 

და დაგრეხა, ზედა თავის მილისის ნახვ– 
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რეტისა და მილისის ქვედა ნახვრეტის 
გაცვეთა, ქვედა თავის ნახვრეტისა და 
ტორსული ზედაპირების გაცვეთა. 

ბარბაცას ზედა თავის გაცვეთილ მი- 

ლისებს ჩვეულებრივ ცვლიან ახლებით. 
ზოგჯერ მილისის ნახვრეტს გამოჩარხავენ 
ან გააფართოებენ დგუშის თითის გადი- 
დებულ სარემონტო ზომაზე. 

თავის გაცვეთილ სამილისე ხვრელს 

აღადგენენ სარემონტო ზომამდე დამუშა- 
ვებით (IM3-236 და 0M3-238 ძრავების 
ბარბაცები) ან ამ დეფექტიან ბარბაცებს



(3M)II-130, 3I1XI-164, | #3-51 ძრავების 
ბარბაცებს) იწუნებენ. 

ბარბაციანი სახურავის პირაპირულ ზე- 

დაპირებს„ ფრეზავენ ან ხეხავენ სპეცი- 

ალური სამარჯვების გამოყენებით. მათი 

დამუშავების შემდეგ ბარბაცას ქვედა თა- 
ვის სადების ნახვრეტს გამოჩარხავენ და 

ხეხავენ. ნომინალურ ზომაზე. გალვანური 

უბნის არსებობისას მიზანშეწონილია ბარ- 

ბაცას ქვედა თავის ნახვრეტის შეკეთება 
მოფოლადებით„ მოფოლადების შემდეგ 

ნახვრეტს აღადგენენ ნომინალურ ზომამ- 
დე. რემონტის ეს მეთოდი საშუალებას 

იძლევა შენარჩუნებულ იქნეს დეტალის 
სიხისტე და ბარბაცას ზედა და ქვედა თა- 

ვების ნახვრეტებს შორის ცენტრებს შო- 

რისი მანძილი. 

ბარბაცას გაღუნულ ღა დაგრეხილ ღე- 

როს ასწორებენ. ბარბაცების გასასწორებ- 
ლად და შესამოწმებლად იყენებენ სხვა- 

დასხვა სამარჯვებს. მე-80 ნახ-ზე .ნაჩვენე– 

ბია გამოყენებული სამარჯვების ერთ-ერ- 

თი კონსტრუქცია მოცემულ სამარჯვზე 
ერთდროულად ამოწმებენ ბარბაცას გა- 

ღუნვასა და დაგრეხას. აგრეთვე მისი თა- 

ვების ცენტრებს შორის მანძილს. როცა 

აღმოჩენილი გადახრები აღემატება დასა- 

შვებ სიდიდეებს ბარბაცას ასწორებენ 

სპეციალური გასაღებით სამარჯვიდან მო- 
უხსნელად. ამ დროს ბარბაცას ზედა თა- 

ვი უნდა იყოს ვერტიკალურ და ჰორიზონ– 

ტალურ ფილებს შორის. 

ბარბაცა მკვიდრად ჩააყენებენ სა- 

მარჯვში დიდი საგორავის 8 დახმარებით, 

რომელიც გატარებულია დგარში 9. მცი– 
რე საგორავს 10 ჩააყენებენ ბარბაცას ზე- 

და თავის დამუშავებულ ნახვრეტში. წი- 

ნასწარ შეამოწმებენ ბარბაცას დაგრეხი–- 

ლობას. ამისათვის ჰპჰორიზონტულად მდე- 

ბარე ბარბაცას ხელით მოაბრუნებენ ისე,   

ახ, 79. დგუშის რგოლების შერჩეეა: 

ა-–- დგუშზე, ბ -– ცილინდრზე 

  

ნახ. 80. ბარბაცას საკონტროლო და სასწორებე- 

ლი სამარჯვი: 

1, 5, 6, 7– ინდიკატორები, 2 –– წკირები, 3-– 

მხრეულის ღერძი, 4 –- მსრეული, 8, 10 –– საგო- 

რავები 9, 11-- დგარებ,ი 12-– ფილა, 13- 

სახელური 
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რო? მცრე საგორავგ 10 მორიგეობით 

დაეყრდნოს დგარების 1! გარეჭილიბებს. 

ღრეჩოს არსებობა მიუთითებს ბარბაცას 

დაგრეხაზე. 
გრეხისა და ღუნვის სიდიდის განსაზღ- 

ვრისას ბარბაცა უნდა მოვათავსოთ ვერ- 

ტეკალურად. ამასთან მცირე საგორავი 10, 
ეხება რა მხრეულის 4 საყრდენებს. კონ- 

ტაქტშია ინდიკატორების 1 და 7 წკირებ– 
თან 2. რომლებიც გვიჩეენებენ ბარბაცას 

დაგრეხის სიდიდეს. ინდიკატორი 5 ად- 

გენს მანძილის გადახრას ზედა და ქვედა 
თავების ნახვრეტების ღერძებს შორის, 

ხოლო ინდიკატორი 6-- ნახერეტების 

ღერძების არაპარალელურობას. 
სწორებისა და კონტროლის შემდეგ 

სახელურის 13 მკვეთრი გადაადგილებით 
ამოაგდებენ დიდ საგორავს 8 და გაათავი- 

სუფლებენ ბარბაცას. 

  
  

  

      

  

ნახ. 81. 31141-130 ძრაეას მუხლა ლილვში გაცეე– 

თ.C- ნახე“ეტის აღდგენის სქემა მილისის ჩაყე–- 
ნებით 

გუშარბის დაწყების წინ სამარჯვის 

ინდიკატორებს ააწყობენნ ეტალონური 
ბარბაცას მიხედვით. 
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მუხლა ლილვის რემონტი. 
მუხლა ლილეის ძირითადი დეფექტებია: 

ბარბაცას და ძირითადი ყელების გაღუნვა 

და გაცვეთა, გადაცემათა კოლოფის წამ- 
ყვანი ლილვის სასაკისრე ნახვრეტისა და 
მქნევარას სამაგრი ჭანჭიკებისათვის ლილ- 

ვის მილტუჩის ნახვრეტის გაცეეთა. 

ძრავას მუხლა ლილვის გაღუნვას ამოწ- 

მებენ სტენდხე საკონტროლო ფილაზე 

დაყენებულ პრიზმებზე ან სახარატო 

ჩარხის ცენტრებში ინდიკატორის დახმა- 
რებით. ტექნიკური პირობებით დაშვე- 

ბულზე დიდად გაღუნულ მუხლა ლილეს 
(შუა ძირითადი ყელის ცემა) ნაპირა ყე–- 

ლებთან შედარებით ასწორებენ წნეხზე. 

მუხლა ლილეს აყენებენ პრიზმებზე ნაპი- 

რა ძირითადი ყელებით, ხოლო სპილენძის 

ან თითბერის სადებებზე წნეხის ჭოკით 

დაწოლით წნეხავენ შუა ყელს გაღუნვის 
მოპირდაპირე მხრიდან. ამ დროს ჩაღუნ- 

ვის სიდიდე დაახლოებით 10-ჯერ მეტი 

უნდა იყოს გასასწორებელ ნაღუნთან შე- 

დარებით წნეხში ლილეს დატეირთვის 

ქეეშ დააყოვნებენ 2-4 წუთის განმავლო– 
ბაში, გასწორების შემდეგ რეკომენდებუ- 

ლია ლილეის თერმული დამუშავება. ე, ი. 
გახურება 180-200%C-მდე და ამ ტემპე- 
რატურაზე დატოვება 5-6 სთ-ის განმავ- 
ლობაში. შემდეგ ლილეს ამოწმებენ ცე– 

მაზე. შუა ყელების ცემა ნაპირა ყელებ- 
თან შედარებით არ უნდა აღემატებოდეს 
0,05 მმ-ს. 

მუხლა ლილვის გაცვეთილ ბარბაცასა 
და ძირითად ყელებს სარემონტო ზომამ- 
დე აღადგენენ ხეხვით. ბარბაცას ყველა 
ყელისათვის · დაადგენენ ერთ სარემონტო 
ზომას, ასევე ერთ სარემონტო ზომას და- 

ადგენენ ძირითადი ყელებისათვის უმ- 

ცირესი დიამეტრის მიხედვით, რაც დად- 
გინდება გაზომვითა და ტექნიკური პირო-



ბებით რეკომენდებული სარემონტო ზო- 

მების მიხედვით. ლილვის ყელების დამუ- 

შავებას დაასრულებენ გაპრიალებით ან 
სუპერფინიშირებით, სანამ არ მიიღებენ 

ზედაპირის საჭირო სიმქისეს. შემდეგ სპე– 
ციალურ აბაზანაში ნავთით გარეცხავენ 

ზეთის ღარაკებს და ლილვის გარე ზედა- 
პირებს. 

იმ შემთხვევაში, როცა გამოყენებუ- 
ლია ყველა სარემონტო ზომა და ლილვის 
დიამეტრის შემდგომი შემცირება დაუშვე- 

ბელია, ხოლო მისი სიმტკიცე საკმარისია, 

ყელის აღდგენა შეიძლება დადუღებით 
და ნომინალურ ზომასე შემდგომი დამუ- 

შავებით. 

მუხლა ლილვი“ ყელების აღდგენის 
დროს მნიშვნელოვანია სწორად ამოვირ- 

ჩიოთ საყენებელი ბაზა. რეკომენდებე- 

ლია, მუხლა ლილვი დავაყენოთ ჩარხზე 

იმავე საბზრ ზედაპირებზე რომლებიც 
გამოყენებული იყო დამზადების დროს. 

მაშინ მის დაყენებასთან დაკავშირებული 
ცდომილება მინიმალური იქნება. 3III- 
130, I X3-51, §IM3-236 და სხვა ძრავე- 

ბის მუხლა ლილვების კონსტრუქციებში 

გათვალისწინებულია ნაზოლები ორი 

მხრიდან (ხრუტუნასათვის განკუთვნილი 

ნახვრეტის მხრიდან და წამყვანი ლილვის 

მიმმართველი ბოლოს ბურთულა საკისრ-- 

სათვის განკუთენილი ნახვრეტის მხრ-- 

დან). მოცემული ნაზოლები ითვლება სა- 
ყენებელ ბაზებად. მათ წინასწარ შეამოწ- 

მებენ და საჭიროებისამებრ გაწმენდენ ან 
შეაკეთებენ. 

შემდეგ I #3-51 და 3LIVI-164 ძრავე- 
ბის მუხლა ლილვების კონსტრუქციები- 
დან მოგაცილებთ დამზადების დოოს გამო- 

ყენებულ ცენტრალურ ნახვრეტებს. ამი- 
სათვის აუცილებელია მუხლა ლილვის ყე- 

ლების ხეხვის დროს სწორად შევარჩიოთ 

საყენებელი ბაზები, რომლებიც 

დააკმაყოფილებენ წაყენებულ მოთხოვ- 
ნებს, ასეთი ლილვებისათვის საყენებელ 

ბაზებად შეიძლება გამოვიყენოთ: ძირი- 

თადი ყელების ხეხვისას –- ხრუტუნასათ- 
ვის განკუთვნილი ნახვრეტის ნახოლი და 
წამყვანი ლილვის მიმმართველი ბოლოს 

განკუთვნილი ნახვრეტი; 

ბარბაცას ყელების ხეხვისას –- კბილანა- 

სათვის განკუთვნილი ყელი და მქნევარას- 

თვის განკუთვნილი მილტუჩის გარე ცი- 
ლინდრული ზედაპირი. დამუშავების სა- 
ჭირო სიზუსტის უზრუნველსაყოფად შერ- 

ჩეულ საყენებელ ზედაპირებს წინასწარ 

ამზადებენ. 

ბარბაცას ყელებ“ს ხეხვის დროს ტექ- 
ნოლოგიურ ბაზად შეიძლება მივიღოთ გა–- 
ხეხილი ძირითადი ყელები. ამასთან ბარ- 

ბაცას ყელების ბრუნეის ღერძი ზუსტად 

უნდა დაემთხვეისს ჩარხსს შპინდელის 

ღერძს. 

გადაცემათა კოლოფის წამყვანი ლილ- 
ვ“ს გაცვეთილ სასაკისრე ნახვრეტს აღად–- 

გენენ მილისის ჩაყენებით. 81-ე ნახ-ზე 
ნაჩვენებია 3I1VI-130 ძრავას აღდგენილი 
მუხლა ლილეის ესკიზი. სახარატო-ხრახნ- 

საჭრელ ჩარხზე ლილეში ჩაჩარხავენ ნახვ- 

რეტს C 60+ 9“ დიამეტრამდე. შემდეგ ჩაწ- 
ნეხავენ სარემონტო მილისს მიბჯენამღე და 

მასში ჩაჩარხავენ ნახერეტს CM 52” 2995 ი.040 

ახალი 

საკისრისათვის 

ზომაზე და ამოიღებენ 3X30”-იან ნა- 

ზოლს, 

ლილვის ნახოლში მქნევარას სამაგრი 

ჰანჭქიკისათვისს განკუთვნილ გაცვეთილ 
ნახერეტს აფართოებენ სარემონტო ზო- 

მამდე მქნევარასთან ერთად აწყობილს. 

აწყობისას მქნევარას დასამაგრებლად აყე– 
ნებენ გადიდებული სარემონტო ზომის 

ჰჭანჭიკებს, 
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რემონტის შემდეგ შესრულებული სა- 
მუშაოროების ხარისხის დასადგენად და შე- 
საძლო ფუჭვილებისა და ბზარების გამო–- 

სავლენად აუცილებლად უნდა შემოწმ- 
დეს მუხლა ლილვი. 

საკისრების გამოცვლა. მუხ- 

ლა ლილვის ბარბაცა და ძირითადი ყელე– 
ბის საკისრები დამზადებულია ფოლადის 
თხელკედლებიანი სადღებების სახით და 

ფიგა მხრიდან მოსხმულია ანტიფრიქცი- 

ული შენადნობით. ქარხნები უშვებენ რო- 
გორც ნომინალურ, ისე სარემონტო ზომე– 
ბის სადებებს. გაცვეთილ სადებებს (ევლი– 

ან ყოველგვარი დამატებითი მორგების 
გარეფე. სადებების გამოცვლა ხდება მხო- 

ლოღ წყვილ-წყვილად. 

§ 55. აირმანაწილებელი მეკანიზმის 

დეგალებგის რემონტი 

მანაწილებელი ლილვის რე- 
მონტი. მანაწილებელი ლილვის ძირი- 

თაღ- დეფექტებია გაღუნვა, საყრღენი 

ყელების, მანაწილებელი კბილანას ყელე– 
ბისა ღა მუხლების გაცვეთა. 

შუალედი საყრდენი ყელების ()ემას 

ამოწმებნნ ლილვის პრიზმში გვერდით 

საყრდენ ფილებზე დაყენების დროს. ცემის 

დასაშვები სიდიდე დადგენილია ტექნიკუ- 

რი პირობებით. თუ ცემა აღემატება დაშ- 

ვებულ სიდიდეს, მაშინ ლილვს ასწორებენ 

წნეხ5ი. გაცვეთილ ყელებს ხეხავენ უმცი- 
რეს დიამეტრზე ერთ-ერთ სარემონტო ზო- 

მაპღე. გახეხვის შემდეგ ყელებს აპრიალე- 

ბენ აბრაზიული ლენტით ან L 014 პასტით. 

ამასთან გაცვეთილ საყრდენ მილისებს 

შეცვლიან ახლებით. ახალი ჩაწნეხილი მი–- 
–-სების შიგა დიამეტრს გააფართოებენ 

ან საჯრისით ჩაჩარხავენ მანაწილებელი 

ლილერს კვლაეფრეზილი ყელების ზომა- 
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ზე. თუ ლილეის სარემონტო ზომები დარ- 
ღვეულია, მათი აღდგენა ნომინალურ ან 

სარემონტო ზომებზე შეიძლება მოქრომ- 

ვით ან მოფოლადებით. 

მცირედ გაცვეთილ მუშტებს აღადგე– 
ნენ პირგადასაღებ სახეხ ჩარხზე გახეხვით. 
თუ მუშტას წვერი მნიშვნელოვნადაა გაც- 
ვეთილი, მას აღადგენენ # 1 სორმაიტის 

დადუღებით, შემდეგ გახეხავენ ელექტრო– 
სახეს დანადგარზე და საბოლოოდ პირ- 
გადასაღებ-სახეხ ჩარხზე დაამუშავებენ. 

სარქვლების, საბიძგებ- 
ლებისა და მხრე ელების რე- 

მონტი. უფრო ხშირად გვხვდება სარ- 

ქვლების შემდეგი დეფექტები: სამუშაო 
ნაზოლის გაცვეთა და მოწვა, თეფშის (თა- 
ვის) დეფორმაცია ღეროს გაცვეთა და 

გაღუნეა. სარქვლებს რომლებსაც აქვს 

მცირედ გაცვეთილი სამუშაო ზედაპირი, 
აღადგენენ ბუდეზე მიხეხეით ძლიერი 

ცვეთის შემთხვევაში ან ღრმა ფუჭვილე- 
ბისა და კაწრულების არსებობისას ხეხა- 

ვენ ღა მიახეხავენ ნახზოლის გახეხვის 
შემდეგ სარქვლის თავის ცილინდრული 

ნაწილის სიმაღლე ტექნიკური პირობებით 

დადგენილზე ნაკლები არ უნდა იყოს. 

ყეელა სარქველს ერთდროულად მი- 
ხეხავენ სპეციალურ ჩარხზე. წყვილი სარ- 
ქელის –– ბუდის ჰერმეტულობას ამოწმე- 

ბენ ხელსაწყოთი, რომლის დახმარებითაც 
პარბი წნევის ქვეშ (0,6--0,7 კგძ/სმ?) 

იჭირხნება ჰაერი. წნევა 1 წუთის განმავ- 

ლობაში არ უნდა შემცირდეს. 

ღეროს გაღუნვას და თავის სამუშაო 
ნაზოლის ცემას ღეროს მიმართ ამოწმე– 

ბენ სპეციალურ სამარჯევზე (ნახ. 82). შე– 
მოწმება ხდება ინდიკატორებით 10 და 11. 
სარქველის ღეროს დასაშვები ()ემაა 
0.015 მმ 100 მმ სიგრძეზე, ხოლო სამუ-



  
ნახ. 82. სარქვლების საკონტროლო სამარჯეი: 

წა 1 –– მქნევარა, 2 –– ლილვაკი, 3 –– დგარი, 4 –– მილისი, 5 –– თითი, 6 –– ეხრეული, 7 –– გოC- 

გოლაჭი, 8 –– ცენტრი, 9 –- პრიზმა, 10, 11 –– ინღიკატორები, 12 –- თილა 
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შაო ნაზოლის ცემა ––- 0,03. თუ ცემა დი- 

დია. სარქვლის ღეროს ასწორებენ. 

სარქვლის გაცვეთილი ღეროს აღდგე- 
ნა შეიძლება მოქრომვით ან მოფოლადე– 
ბით, შემდეგ გახეხავენ ნომინალურ ზო– 

მამდე.ე სარქვლის ღეროს გაცვეთილ 
ტორსს ხეხავენ გლუვი ზედაპირის მიღე– 

ბამდე. 

სარქვლის საბიძგებლებს უცვდება სფე- 
რული და ცილინდრული ზედაპირები, ღე- 

როს აღადგენენ სარემონტო ზომაზე ხეხ- 

ვით ან მოქრომვით. ამასთან მიმმართველი 
საბიძგებლების ნახვრეტებს აფართოებენ 
ჩასაყენებელი ღეროების ზომაზე ან მი- 

ლის-ს ჩასაწნეხად. 

მილისებს ამზადებენ რუხი თუჯისაგან 

დღა ჩაწნეხენ 0,02--0,03 მმ ჭექით. 

ჩაწნეხის შემოეგ მილისის შიგა დია- 

მეტრს დაამუშავებენ საფართით და შე- 

უზრუნველყოფენ საჭირო 

ღრეჩოს. ღეროს გაცვეთილ სფერულ ზე- 
დაპირს ხეხავენ შაბლონის მიხედვით და 

იცავენ ტექნიკური პირობებით დადგენილ 
ს-–მაღლეს. 

სარქვლების მხრეულებში ცვდება მი– 

ლისები. რომლებსაც ცვლიან ახლებით და 

მათმი ჩაჩარხავენ ნომინალურ ან სარე- 
მონტო ზომების ნახვრეტებს. ახალ მი- 

ლისში ჩაბურღავენ საზეთე ნახვრეტებს. 
მხრეულის გაცვეთილი ცხვირის სფერულ 

ზედაპირს დაამუშავებენ გახეხვით. 

ერთებებში 

შეზეთვის და გაცივების ხისტემების 

სელსაწქოების რემონტი 

6 56. 

ზეთის ტუმბოს დეტალები ძრავას დე– 

ტალებთან შედარებით გვიან ცვდება, 

ამიტომ რემონტის დროს აუცილებელი 

არ არის ტუმბოს მთლიანად დაშლა, საკ- 
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მარისია საკონტროლო გახსნა, სარედუქ- 
ტორო სარქვლის გაწმენდა და საცდელ 

სტენდზე ტუმბოს პარამეტრების შემოწ- 

მება. 

ზეთის ტუმბოს ყველაზე უფრო გავრ- 

ცელებული დეფექტებია ტუმბოს სახურა- 
ვების ზედაპირების, კბილების ბუდეების, 

კბილანებისა და ტუმბოს წამყვანი ლილ- 

ვის ცვეთა, ბზარები და ჩამოტეხვა, ნახ– 
ვრეტებში კუთხვილის გაცვეთა ან დახი- 

ანება. 

ტუმბოს სახურავის ზედაპირს აღადგე- 
ნენ ხეხვით ბრტყლადსახეხ ჩარხზე. კორ- 

პუსში კბილანების გაცვეთილ ბუდეებს 

აღადგენენ სახარატო ჩარხზე გამართულ 
სპეციალურ სამარჯეში დამუშავებით. ჯერ 
დაამუშავებენ შიგა ზედაპირს არა უმე- 

ტეს 2 მმ სიღრმეზე, შემდეგ წააჭრიან 
ტორსულ ზედაპირს და უზრუნველყოფენ 

ტექნიკური პირობებით გათვალისწინებულ 

ბუდის სიღრმეს. დამუშავების სიზუსტეს 
ამოწმებენ ინდიკატორებიანი 

ლობით. 

გაცვეთილ კბილანებს ცვლიან ახლე–- 

ბით. გაცვეთილ წამყვან ლილვაკს. აღად- 
გენენ მილისის სარემონტო ზომამდე გა- 
ხეხვით ან მოქრომავენ ნომინალუო ზომა- 

ზე. გაცვეთილ ნახვრეტებს გააფართოებენ 
გადიდებულ. სარემონტო ზომამდე ან 
აღადგენენ მილისების ჩაწნეხით, ჩაწნეხის 
შემდეგ მილისების შიგა დიამეტრს გა- 

აფართოებენ ნომინალურ ზომაზე. 

ნაბზარებსა და ჩამონატეხებს შეადუ- 
ღებენ და შემდეგ მექანიკურად დაამუშა- 

ვებენ. რეკომენდებულია ცხელი შედუ- 
ღება აცეტილენ-ჟანგბადის ნეიტრალური 

ალით. შედუღება ხდება სპილენძ-თუჯის 
მისადუღი წნელებითა და ფლუსით. შე- 

დუღების შემდეგ კორპუსს ნელ-ნელა 

მოწყობი-



აცივებენ თერმოსტატში ან საქანც ორ- 
მოში. 

გაცვეთილ ან დაზიანებულ კუთხვილი–- 
ან ნახვრეტს აღადგენენ სარემონტო ზო- 

მამდე დაკუთხვით ან დაადუღებენ და 

შემდეგ დაკუთხავენ ნომინალურ ზომა- 
ზე. 

რემონტისა და აწყობის შემდეგ ზეთის 

ტუმბოს გამოცდიან. მან უნდა შექმნას 
6 კგძ/სმ? წნევა ტუმბოს ლილვის 600-– 

800 ბრ/წთ დროს. 
ძრავას რემონტის დროს რეცხავენ ზე- 

თის ფილტრებს. თუ საჭიროა, გამოცე- 

ლიან მფილტრავ ელემენტებსა და უვარ- 

გის დეტალებს. რეცხავენ ნავთით და შემ- 

დეგ გააქრევენ შეკუმშული ჰაერით. 
ფილტრის კორპუსის სახურავის ნაბ- 

ზარებსა და ჩამონატეხებს დაადუღებენ 

და შენადუღ ადგილებს გაწმენდენ. ნახვ- 

რეტების დასიანებულ ან გაცვეთილ კუ- 
თხვილს აღადგენენ სარემონტო ზომის კუ- 

თხვილის მოჭრით ან დაადუღებენ და შემ- 

დეგ მოურიან ნომინალური ზომის კუთხ- 

ვილს. 
ზეთსადენეს გამორეცხავენ 

ან კაუსტიკური სოდის ცხელი ხსნარით. 

შემდეგ ცხელი წყლით და გააქრევენ შე– 
კუმშული ჰაერით, მილებში ბზარებს მირ- 

ჩილავენ მაგარი სარჩილით. უვარგის შე- 
მაერთებელ ნიპელებს შეცვლიან ახლე–- 

ბით. რემონტის შემდეგ ზეთსადენებს 2 

წუთის განმავლობამი ჰერმეტულობაზე 
გამოცდიან შეკუმშული ჰაერით 4 კგძ/სმ? 

წნევის ქვეშ. 
გაცივების სისტემის რადიატო- 

რებს შეიძლება ჰქონდეს შემდეგი ძი- 

რითადი დეფექტები: გულარის დანაგვი- 
ანება მილებში მინადუღის ნალექი და 

ჟონვა. ჭუპყსა და მინადუღს აცლიან და- 

ნადგარებში რომლებშიც ხსნარი 60-- 

სავთით 

80%-მდე ცხელდება და ხდება მისი ცირ–- 

კულაცია, შემდეგ კი რადიატორს წყლით 
რეცხავენ რადიატორის ჰერმეტულობას 

ამოწმებენ შეკუმშული ჰაერით 0.3-- 

0.5 კგძ/სმ? ჭარბი წნევის ქვეშ, წყლიან 

აბაზანამი მისი ჩაყურსვით. ნახვრეტებს 
დახურავენ რეზინის საცობებით ერთ- 

ერთ მათგანში შლანგით შეუშვებენ ჰაერს 

ჰაერტუმბოდან. გამოსული ჰაერს ბუშ- 

ტულები მიუთითებენ დეფექტების :რსე- 
ბობაზე. როცა რადიატორებს დაუშლე- 

ლად არემონტებენ (ავზაკების მოუხსნე- 

ლად), ჰერმეტულობაზე გამოცდიან მინა- 

დუღის მოცილების შემდეგ. 
ჟონეის შემთხვევაში მილებს რჩილა- 

ვენ. დახშელ და ძლიერ შეტყლეჟილ მი- 
ლებს გამოცვლიან ახლებით, მილების შე– 
საცვლელად რადიატორის ავზაკებს ჯანრ–- 

ჩილავენ გულარისაგან. შემღეგ გახერე- 

ბული ფოლადის მილოვანი ღეროებით, 
რომლებსაც მილების ფორმა აქვს. განრ- 

ჩილავენ დეფექტურ მილებს და ბრტვე<- 
ტუჩათი ამოიღებენ მათ გულარიდან. ამის 

შემდეგ დააყენებენ ახალ ან მირჩილელ 
მილს მასში ჩაყენებულ ღეროსთან 2რ- 

თად. შემდეგ ამოიღებენ ღეროს და <:- 

ყენებული მილის ბოლოებს გავალცავ25. 

ამის შემდეგ მილების ბოლოებს მ-არჩ-- 

ლავენ გულარის საყრდენ ფირფიტებზე, 
აგრეთვე ზედა და ქვედა ავზაკებს. 

შეკეთებულ რადიატორში ჩატუმბა335 

ჰაერს და ამოწმებენ აბაზანაში, 
წყლის ტუმბოს დეტალების ძი- 

რითადი უწესიერობანია ტუმბოს კორპუ- 

სის ჩამოტეხვა და ნაბზარები, ლილვაკ-ს 

გაღუნვა და გაცვეთა. სოგმანის ღარაკ-ს 

გაცვეთა, ჩამოტეხილ მილტუჩს და გაბ- 

ზარულ კორპუსს დაადუღებენ. დეტალს 
წინასწარ გაახურებენ, შედუღება რეკო- 
მენდებულია აცეტილენ-ჟანგბადიან ნეიტ- 
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რალერ ალზე ნაბზარების ამოგლესვა 
ფეიძლება ეპოქსიდური ფისით. გაღუნულ 
ლილვაკს ასწორებენ წნეხში, დასაშვებზე 

ნ.კლებად გაცვეთილებს აღადგენენ მოქ- 
ლ–-ჰვით და შემღეგ გახეხავენ მინიმალურ 

ზომაჰდე. გაცვეთ-ლი საგდულის ღარაკს 

ლილვზე დააღუღებენ, შემდეგ ამოღარა- 
ეენ ახალ ღარაკს ძველის მიმართ 90-- 
:ვ3ე?-იანი კუთხით. 

§ 52. კპების სისტემის სელსაწყოების 

რემონტი 

სათბობის ავზის გავრცელე- 

იაულ- დეფექტებ-ა ბზარები და შენატყ- 
ლეჟები. უმნიშვნელო ბზარებს რჩილავენ 
რბილი ან მაგარი სარჩილით. ავსის დიდ 

გზარებს ან ნახვრეტებს ადებენ საკერებ- 
ლეას მირჩილვ-თ ან დადუღებით. რე- 

გროატის წინ სათბობის ავზებს გულდას- 

ნათ აცლიან ვუპყს. ჟანგს ღა ბენზინის 

–რთქლს. ამისათვის ავზის შიგა ზედა- 

პირს ჯერ გამორეცხავენ კაუსტიკური სო- 

ლ-ს ცბელ- 5%-იანი ხსნარით, შემდეგ 

ნ-ააღურის სპირტის 5%-იანი ხსნარით. 

ავზის შეტყლეჟილ კედლებს ასწორე- 
ბენ სარჩილი წნელით ჩაწეული ადგილე- 

ბ-ს გამოჭიმე-თ. ღიდ შენატყლეჟებს ას- 

წორებენ ჩაქუჩით და სამართულით. ამი- 

სათვის შენატყლეჟის მოპირდაპირე მხა- 

რეჯხე სამი მხრიდან ამოქრიან სწორკუთხა 

ლანჯარას და ამოვრილ ნაწილს ისე გადა- 

ღუნავენ” რომ ხელსაწყო ავზის შიგა 

მუა.რეს თავისუფლად მ–უდგეს. ”შენატყ- 

ლეჟს გასწორების შემდეგ კედლის გა- 
დაღენულ ნაწილს თავისსავე ადგილზე 
გ-ღაღუნავენ და მ-რჩილავენ მაგრად ან 

დე-დუღებენ. შეკეთების შემდეგ სათბო- 
ბის ავზს დაწნეხავენ წყლით ძლიერი 
0,2--0,5 კგძ/სმ? წნევის ქვე?. 

154 

კარბიურატორიანი ძრავას საწვი»- 
ვის ტუმბოს უწესივრობა- 
ნი ძირითადად წარმოიქმნება ზამბარის 

მოდუნებით, სარქელების არამჭიდრო ჩაჯ- 
დომით, არამკვრივი შეერთებებისა ღა ამ- 
ძრავის ბერკეტის გაცვეთის გამო. უვარ- 

გის ზამბარებს შეცვლიან ახლებით. კორ- 

პუსთან სახურავის არამკვიდრ შეერთებას 
შეაკეთებენ ფილაზე აბრაზიული პასტით 
მიხეხვით. ბერკეტის გაცვეთილ სამუმაო 

ზედაპირს აღადგენენ დადუღებით შაბლო- 

ნის მიხედვით და შემდეგ მექანიკურად 

დაამუშავებენ. კორპუსის გაცვეთილ ნახვ- 
რეტებს აფართოებენ სარემონტო ზომა- 

ზე. რემონტისა და აწყობის შემდეგ სტენ- 

დზე გამოცდიან საწვავის ტუმბოს მწარ- 

მოებლურობისა და განვითარებული წნე- 
ვის მხრივ. ერთდროულად ამოწმებენ ყვე- 

ლა მისი შეერთების ჰერმეტულობას. 

კარბიურატორების ძირითაღი 
უწესივრობანია: ჩამკეტი ნემსოვანი სარ- 

ქვლის გაცეეთა, შენატყლეჟები და ბზარე– 
ბი ტივტივაზე, საპკურების დაკალიბრებუ- 

ლი ნახვრეტებისა და მთავარი საპკურის 

ნემსის გაცვეთა, ძრავას მუხლა ლილვის 

მაქსიმალურ ბრუნთა შემზღუდველის რე- 
გულირების დარღვევა. დაშლის, ნავთში 
გარეცხვის და შეკუმშული ჰაერით გაქრე- 

ვის შემდეგ კარბიურატორის დეტალებს 

დაათვალიერებენ, გაზომავენ და შეამოწ- 

მებენ ხელსაწყოებითა და სამარჯვებით, 

საპკურებს ამოწმებენ გამშვებუნარიანო- 
ბის მხრივ. თუ იგი ტექნიკური პირობე- 

ბით გათვალისწინებულსე მეტია, მაშასა- 

დამე, ჟიკლიორი გაცვეთილია და საჭი- 
როებს გამოცვლას. ასევე გამოსაცვლელია 

დიფუზორების ფირფიტები, როცა მათი 

მოქნილობა ტექნიკური პირობებით დაშ- 
ვებულზე დაბალია. ნემსოვან ჩამკეტ.სარქ- 
ველს აღადგენენ მიხეხვით.



ტიეტივაში ბზარებს რჩილავენ რბილი 

სარჩილით. რჩილვის წინ ააორთქლებენ 

ტივტუვაში მოხვედრილ ბენზინს. ამისათ- 

ვის ტივტივას ათავსებენ ცხელ წყალში 
და აყოვნებენ რამდენიმე წუთის განმაე– 

ლობაშე, ერთდროულად გამოსული ბუშ- 
ტულების მიხედვით პოულობენ დაზიანე- 

ბულ აღგილს. მირჩილვის შემდეგ ამოწ– 
მებენ ტივტივას მასას. იგი უნდა შეესა- 
ბამებოდეს ტექნიკური პირობების მონა- 

ცემებს. 

აწყობილ კარბიურატორს შეამოწმე- 
ბენ ხელსაწყოებითა და სამარჯვებით. შე– 
მოწმების დროს ადგენენ: ყველა შეერთე- 

ბის სიმკვრივეს, ტივტივას კამერაში საწ- 
ვავის დონეს, მაქსიმალურ ბრუნთა შემ- 

ზღეუდეელის მუშაობას, კარბიურატორის 

მუშაობას ყველა რეჟიმში (ძრავაზე დაყე- 

ნების დროს). 

საღემონტოდ შემოსული დიზელის 
ძრავას კვების სისტემის ხელსაწყო- 

ებს ჯერ რეცხავენ ნავთის აბაზანაში, გაწ- 

მენდე" ჯაგრისებით შემდეგ დაძლიან. 

დახ--ს დროს იყენებენ სხვადასხვაგვარ 

სასსაელებს. სამარჯვებს, სპილენძის ბუ- 
ნიკებისნნ საკეერავებს.ს დაშლის შემდეგ 

ყველა ღეტალს რეცხავენ სარეცხ დანად- 
გარში, ნავთის აბაზანაში ან ულტრაბგე– 

რით ღანადგარში და წმენდენ სხვადა- 
სხვა ხელსაწყოების გამოყენებით. შემდეგ 
გააჭრეჟენ შეკუმშული ჰაერით ან გაამშ- 
რალებენ სუფთა ტილოთი. შეამოწმებენ 

და ლაახარისხებენ ტექნიკური პირობების 
მიხეღვით. 

საწეავის ტუმბოების, ფრქვევანა ტუმ- 

ბოებასა და ფრქვევანების დეტალების ძი– 

რითაღლა დეფექტებია: ყვინთა წყვილის 
სამუშა” ზედაპირების ცვეთა და დასი- 
ანება, სარქვლების და მათი ბუდეების სა- 

მუშაო ზედაპირების გაცეეთა, ზამბარე- 

ბის მოდუნება. ფრქვევანებს დაუკოქსდე– 

ბა და უცვდება საფრქვევი ელემენტები. 
საწვავის ტუმბოს კორპუსებში გვხვდე- 

ბა ნაბზარები და დაზიანებული კუთხვი- 

ლი, ტუმბოს ლილეს შეიძლება გაუცვდეს 
საყრდენი ყელები და მუშტები. 

ყველა არაპრეციხულ დეტალს (პრე– 
ცისულებია: ყვინთა წყვილები, საჭირხ- 

ნი და უკუსარქვლები ბუდეებიანად, სა- 
ფრქვეველები ნემსებიანად) ჩვეულებრი- 
ვი წესით არემონტებენ. მუშტა ლილვის 
გაცვეთილ ყელებს მოქრომვით ან მოფო- 

ლადებით აღადგენენ გაცვეთილ მუშ- 
ტებს დაამუშავებენ პირგადასაღებ-სახეხ 
ჩარხხე (ვეთის კეალის ამოყვანამდე. 
კორპუსებში ნაბზარებს შეადუღებენ. ხო- 

ლო დაზიანებულ კუთხვილიან ნახვრე- 

ტებს აღადგენენ სარემონტო ზომის კუ- 

თხვილის მოჭრით. 

ყვინთათა წყვილის აღდგენა შეიძლე- 

ბა კველავდაკომპლექტებით ან ყვინთების 
მოქრომვით. დაკომპლექტების წინ ყველა 

ყვინთასა და მილისის გაცვეთილ სამუშაო 

ზედაპირებს გამოიყვანენ. შერჩევის შემ- 
დეგ ყებნთასა და მილისს მიახეხავენ 

წმინდად სახეხი პასტით. ვიდრე არ მი- 
იღებენ საჭირო შეერთებას. მოქრომვილ 

ყვინთებსაც დაყეანის შემდეგ მოარგებენ 

მილისებზე და მიხეხავენ ერთმანეთხე. 

შემდეგ ღეტალებს რეცხავენ დიზელის 
საწვავში და შეამოწმებენ. დიზელის საწ- 

ვავში დასველებულ დეტალს ჯერ ჩასვა- 
მენ მილისის ნახვრეტში და აკვირდებიან 
მის ჩაშვებას. იგი საკუთარი მასის ზემოქ- 
მედებით ნელნელა უნდა ჩაეშვას მიბჯე– 
ნამდე. ჩაქექა ან დამუხრუჭება დაუშვე- 

ბელია. ყვინთას ამოღების დროს, როცა 
მილისის ნახვრეტები გადაკეტილია, უნდა 
იგრძნობოდეს ყვინთას ქვეშ გაიშვიათე- 
ბის ძალით წარმოქმნილი ძლიერი წინა- 
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აღმდეგობა. შემდეგ ყვინთათა წყვილს 
ამოწმებენ ჰერმეტულობაზე სპეციალური 
ხელსაწყოთი ჰიდრავლიკური დაქირხვნის 

გხ-თ. 

სარქვლებისა და მათი ბუდეების სა- 
მუშაო ზედაპირების, საჭირხნი სარქვლი- 

სა და ბუდის, ფ–<ქვევანას საფრქვევის 

კორპუსისა და ჩამკეტი ნემსის გაცვეთილ 

ადგილებს აღადგენენ სახეხი პასტებით 

მიხეხვით. კარგად მიხეხილი სარქვლები 

საკუთარი მასის ზემოქმედებით არ უნდა 

წყდებოდეს ბუდეებს. რეკომენდებულია, 
ფრქვევანა-ატუმბოს საკონტროლო სარქვ- 
ლის სფერული ზედაპირის მიხეხვა ბუდი- 

ანად. 

მიმტუმბი ტუმბოს გაცვეთილი კბილა- 

ნები. ჩობლები და შუასადებები უნდა შე- 
იცვალოს ახლებით. დანაგვიანებულ ფილ- 

ტღებს წმენდენ და რეცხავენ დიზელის 

საწვავით. 

გაცვეთილი დეტალების შეკეთებისა 
და გამოცვლის შემდეგ საწვავის ტუმბო- 

ებსა და ფრქვევანა ტუმბოებს ააწყობენ, 

გაასაზმარისებენ„ არეგულირებენ და გა- 
მოცდიან სტენდზე ტექნიკური პირობების 

მოთხოვნათა შესაბამისად. 

§ უა. ძრამების აწუობა და გამოცდა 

რემონტის დროს ძრავას ისევე აწყო- 

ბენ როგორც დამზადებისას აწყობენ 

კვანძებად და მთლიანად. კვანძები უნდა 

საც ავტომობილების ქარხანამი წარმო- 

ების დროს. აწყობის თანამიმდევრობა შე–- 

იძლება მცირედ განსხვავდებოდეს სარე- 
მონტო დაწესებულების შესაძლებლობისა 
ღა ძრავს კონსტრუქციული თავისებუ- 

რებების გამო, მაგრამ აწყობის სამუშა- 

რების ზოგადი წესები ერთნაირეა. 
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საერთო აწყობის ხაზის გარდა სპეცი- 

ალურ პოსტებზე აწყობენ ძირითად კვან- 

ძებს, ბარბაციან დგუშს, ცილინდრების 
თავს, მუხლა ლილვს მქნევარასთან ერ- 
თად, ფრქვევანა-ატუმბოს, მაღალი წნევის 

საწვავის ტუმბოს რეგულატორთან ერ- 
თად, საწვავის მიმტუმბ ტუმბოს, საჭის 

მექანიზმის ჰიდრომაძლიერებლის ტუმ- 

ბოს, ზეთს ტუმბოს, ზეთის ფილტრს, 
ცენტრიფუგას. წყლის ტუმბოს. ხარისხო- 

ვანი აწყობის უზრუნველსაყოფად რეკო- 

მენდებულია: 

აწყობის წინ ყველა დეტალის გაქრევა 
შეკუმშული ჰაერით. მოხახუნე ზედაპირე- 

ბის გულდასმით გაწმენდა, გარეცხვა და 
დაზეთვა: 

კუთხვილიანი შეერთებები (ცილინდ- 
რების თავების, ბარბაცების სახურავების, 

ძირითადი საკისრების სახურავების და 

სხვათა დამაგრება) უნღა მოიჭიმოს მო- 

მენტის შესაბამისად დადგენილი თაწამიმ- 

დევრობით: 

არ შეიძლება ნახმარი ჭილიბყურებისა 

და საჭქილიბყურე მავთულების, დრეკადო–- 

ბადაკარგული ზამბარიანი საყელუერების, 
დაზიანებულკუთხვილიანი ან გაცვეთილ- 

წახნაგებიანი ქჭანჭიკებისა და სარპების, 

დაზიანებული შუასადებების და იმ დეტა- 

ლების გამოყენება, რომლებსაც დაჟეჟი- 

ლი ან ორ ძაფხე გაწყვეტილი კუთხვილი 

აქვს: 

უნდა განხორციელდეს საამწყობო სა- 

მუშაოების მაქსიმალური მექანიზაცია, 

ცალკეული კვანძების აწყობისათვის გა- 

მოყენებულ იქნეს სწვადასხვა სამარჯვე- 
ბი, ავტომატები და ავტომატური ხაზები, 

ქეემოთ განხილულია 3VIIVI-130 ძრავას 

აწყობისა და შემოწმების წესი. აწყობის 

წინ ცილინდრების ბლოკს აკომპლექტე- 

ბენ ძირითადი საკისრების სახურავებით,



მანაწელებელი ლილვის მილისებით, გაცი- 
ვების სისტემის ონკანებით, ზეთის სისტე– 
მის სახშობებით დცილინდრების ბლოკს 

დაამაგრებენ მისაბრუნ სტენდზე კარტე- 

რის გასართი სიბრტყით ზევით. ახდიან ძი- 
რითადი საკისრების სახურავებს, ჩააჟენე–- 

ბენ სადებებს, ჩობალს და უკანა საკისრის 
სახურავგს რეზინის ტორსულ მამკვრი- 

ჰ     
ნახ. 6-. რგოლებიანი დგუმის ჩაყენების სამარჯვ: 

1– ცილინლღრის მასრა, 2– სამარჯეი, 3- რგო- 

ლებთან და ბარბა(,ასთან ერთად აწყობილი 

დგუში 

ეებლებს. შეზეთავენ ძირითადი საკისრე–- 

ბის სადებებს. დააყენებენ მუხლა ლილეს 

მქნევარასთან, გადაბმის კბილანებთან და 

საყრდენ საყელურებთან ერთად, დააყე- 
ნებენ საკისრები სახურავებს და და- 

ამაგრებენ ჭანჭიკებით. ჭანჭიკებს საბო- 

ლოოდ მოუჭერენ დინამომეტრული გასა- 

ღებით მოქიმვის 11-13 კგძ/მ მომენტით, 

ამასთან მუხლა ლილვის მგრეხი მომენტი 

უნდა იყოს არა უმეტეს 7 კგძ. მ. ღერ- 
ძულ ღრეჩოს ამოწმებენ საცეცით მუხლა 
ლილვის ღერძული გადაადგილების დროს. 

გაზომავენ მუხლა ლილვის კბილანებსა და 

საყრდენი საკისრის წინა მილყელს შორის 

ღრეჩოს: იგი უნდა იყოს 0.075-–0,285 მმ– 
ის ფარგლებში. სტენდზე მოაბრუნებენ 

ცილინდრების ბლოკს წინა ნაწილით ზე- 

ვით და ბარბაცებთან ერთად აწყობილ 

დგუშებს ჩააყენებენ ცილინდრებში. დგუე– 

შის თითების მოსაჭიმად იყენებენ სპე- 
ციალურ სამარჯეს (ნახ. 83), შემდეგ და– 

აყენებენ ქვედა სახურავებს ბარბაცას ჭან- 

ჭიკებს,ე დინამომეტრული გასაღებით 

ქანჩებს მოუჭერენ 10--11,5 კგძ. მ მო– 
მენტით და დააჭილიბყურებენ. ძირითადი 

და ბარბაცას საკისრების მოჭიმვის შემ- 
დეგ ამოწმებენ მუხლა ლილვის ბრუნვის 
სიმსუბუქეს მობრუნებისათვის მომენტი 

უნდა იყოს არა უმეტეს 10 კგძ. მ. ბლოკ– 

ში ჩააყენებენ მანაწილებელ ლილეს კბი– 
ლანასთან და მილტუჩთან ერთად. ლილ- 

ვი უნდა ჩაყენდეს ფრთხილად, რათა არ 
დასიანდეს საკისრების მილისების მუშ- 

ტებით. კბილანების მოსადებად აუცილებ– 
ლად უნდა უზრუნველეყოთ ნიშნულების 

დამთხვევა. შემდეგ მანაწილებელი ლილ- 
ვის საყრდენ მილყელს ჭანჭიკებით მი- 

ამაგრებენ ბლოკზე: მუხლა ლილეის ბო- 

ლოზე წამოაცტმევენ ზეთამსხლეტს, დააყე– 

ნებენ მანაწილებელი კბილანების სახუ- 

რავს ჩობალთან და სადებთან ერთად და 
დაამაგრებენ ჭანჭიკებით, ჭანჭიკები მოჭქი– 

მული უნდა იყოს თანაბრად ჯვარი-ჯვარ- 

ზე ორჯერადად 2-3 კგძ. მ. მომენტით: 

მანაწილებელი კბილანების სახურავზე 

ამაგრებენ ძრავას ბრუნთა რიცხვის განმ–- 

საზღერელის გადამწოდს, სოგმანზე დაწ- 

ნეხენ მუხლა ლილვის ბორბალს მიბჯენამ– 

დე, ხრუტუნას ჩახრახნიან საჩერებელ 

მილყელთან ერთად; დააყენებენ და და–- 

ამაგრებენ ტუმბოს ზეთმიმღებს. ჩააყენე– 
ბენ მამკვრივებელ სადებს და ჭანჭიკებით 
ჩახრახნიან ზეთის კარტერს; გადაბმულო– 
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ნახ, 84. სტენდი 3IM)/1-130 ძრავას ცილინდრების თავის დაშლა-აწყობისათვის: 

1 ჩარჩო, 2 –- თამასა, 3 –– საკისარი, 4 -– პოჭოჭიკი, 5 –– სვეტი, 6 –– დასაჭერი თამასა, 7–- 

ფილა, 8 –- რგოლი, 9 –- საჩერი, 10 -– სახელური, 11 –– მანაწილებელი ონკანი, 12 –– ჭოკი, 

15 –– სატერცული, 14 –– პნევმატიკური ცილინდრი, 15 –- პნევმატიკური ცილინდრების ჭოკი 

ბის გამორთვის ჩანგალს ჩააყენებენ კარ- 
ტერში და დაამაგრებენ ჭანჭიკებით. და- 
აყენებენ სახურავს, და გადაბმულობის 
კარტერის ფარს, დაამაგრებენ ჭანჭიკებით 

და სტენდზე ზევით შეაბრუნებენ ცილინ–- 
დრების ბლოკს. 

სტენდზე (ნახ. 84) ან დაზგახე დააყე– 
ნებენ ცილინდრების თავებს, ჩააყენებენ 
სარქვლებს და შეკრებენ სარქვლების მე– 
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ქანიზმს, დასგაზე მუშაობის დროს იყე–- 
ნებენ სპეციალურ სახსნელს (ნაბ. 85), 
შემდეგ დადგამენ ცილინდრების თავის 
სადებს ბლოკზე, თავს დააყენებენ ბლო- 
კის ფიქსატორზე, ბლოკის ბუდეში ჩად- 

გამენ საბიძგებლებს, შტანგებს, დააყენე– 
ბენ ღერძებს მხრეულებიანად, შეაერთე- 

ბენ საბიძგებლების შტანგების ბოლოებს 
მხრეულებთან და დაამაგრებენ მხრეულე-



ბის ღერძების დგარებს ასეთივე თანა- 
მიმდევრობით ასრულებენ სამუშაოებს 
ცილინდრების” მეორე თავზე შემდეგ 
დადგამენ მამკვრივებელ სადებებს ბლო- 
კის სახსნელ სიბრტყეზე და ცილინდრე–- 
ბის თავებზე, დააყენებენ აწყობილ შემ- 

შვებ მილსადენს სარჭებზე და დაამაგრე– 
ბენ ქანჩებით დააყენებენ გამომშვებ 
მილსადენებს სადებებიანად და დაამაგრე– 

ბენ სარჭებზე ქანჩებით, დააყენებენ ზე–- 
თის ფილტრებს, ზეთსასხმელ მილს კარ- 

ტერის ვენტილაციის ფილტრთან ერთად, 

ზეთის ტუმბოს, მილკელს თერმოსტატი- 
ანად, წყლის ტუმბოს ვენტილატორთან 

და ჩამშვები სარქვლების ამძრავის წევას- 
თან ერთად, საწვავის ტუმბოს, პაერფილ- 

ტრიან კარბიურატორს, საწვავის წმინდა 
წმენდის ფილტრს, საჭესამართის ჰიდრო- 

მაძლიერებლის ტუმბოს, კომპრესორს, გე– 
ნერატორს. სტარტერს, მწყვეტარა-მანა- 
წილებლებს, სანთლებს, გამყვანს. 

აწყობის შემდეგ ძრავას აგზავნიან 

საცდელ სადგურში, სადაც მას გაასახმა- 

რისებენ და გამოცდიან. ამისათვის იყენე– 

ბენ სხვადასხვა სტენდებს (ნახ. 86). 

დადგენილია სტენდზე ძრავას გასახ- 
მარისების სამი სტადია: (სივი, ცხელი დღა- 

უტვიოთავდ და ცხელი დატვირთვით. 
თითოეული სტადია სრულდება ორ ეტა- 

პად. მაგალითად, 3I1II-130 ძრავასათვის 
ციე მისახმარისებს ჯერ ატარებენ 15 
წუთი განმავლობაში მუხლა ლილვის 

400--600 ბრ/წთ, შემდეგ 20 წუთის გან–- 
მავლობაში 800--1000 ბრ/წთ. დატვირ- 
თვის გარეშე ლცხელი მოსახმარისების 
დროს მუხლა ლილვს ჯერ აბრუნებენ 20 
წუთის განმავლობაში 1000--1200 ბრ/წთ 
სიხშირით, შემდეგ კი 15 წუთის განმავ– 

ლობაში 1500--2000 ბრ/წთ. ტვირთიანად 

ცხელი მისახმარისებისას პირველ ეტაპზე 

ქმნიან 15--20 ცხ. ძ დატვირთვას და 
მუხლა ლილეს აბრუნებენ 25 წუთის გან- 
მავლობაში 1600--2200 ბრ/წთ სიხშირით. 

მეორე ეტაპზე დატვირთვა შეადგენს 40-– 
60 ცხ ძ. მუხლა ლილვის 2500-- 

2800 ბრ/წთ სიხშირისა და მისახმარისე– 

ბის 25 წუთის ხანგრძლივობით, 

ცივი მისახმარისებს„ დროს ძრავას 

მუხლა ლილვს იძულებით აბრუნებს სპე–- 
ციალური ამძრავი მოწყობილობა (86-ე 

ნახ--ზე ელექტროძრავადან 14). ამ პერი- 

ოდში იცვლება მოხახუნე ზედაპირების 

მაკროგეომეტრია და სიმქისე და ძრავას 

დეტალები მზადდება მცირე დატვირთვი- 
სათვის. დაუტეირთავი (ხელი მისახმარი- 

სება (ძრავა მუშაობს უქმ სვლაზე ბრუ§ნ- 
ვით) ითვალისწინებს მოხახუნე ზედაპი- 

რების “შემდგომ მისახმარისებას. დატ- 
ქირთვით „ხელი მისახმარისების დროს 

ძრავას მიერ გამომუშავებულ ენერგიას 

შთანთქას სამუხრუჭე მოწყობილობა. 

განხილულ შემთხვევაში ამ როლს ასრუ– 

ლებს ელექტროძრავა 14, რომელიც გე- 

ნერატორივით მუშაობს და ელექტრო- 
დენს გადასცემს ქსელში სითხიანი რეოღს- 
ტატით. დატვირთვით ცხელი მისახმარი- 

სების დროს საბოლოოდ მზადდება მოხა- 

ხუნე ზედაპირები ძრავას ექსპლოატაცი- 

ისათვის. ძრავას თითოეული მარკისათვის 

დადგენილია მისახმარისებისა და ზეთის 

სორტის ოპტიმალური თრეკჟიმი. 

საკონტროლო კითზვები 

1. ჩამოთვალეთ მშრუდმზარა-ბარბაცა მშექანიზ- 

მ-ს ძირითადი დეფექტები და დეტალების აღდგე- 
ნის ხერხები, 

2. ჩამოთვალეთ საზეთი, გაციეების და კვების 

სისტემების ხელსაწყოების ძირითადი დეფექტები 
და რემონტის ხერხები. 

ჰ, გვიამბეთ ძრავას აწყობისა ღა მისაბმარისე- 
ბის სახეების შესახებ. 
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ტენდი: 

1 –- მაცრვებელსითხს–ანი აუზი. 2 – ძრავა, 3 –- ფი- 
ლა. 4- ბორბლების დამცეელი გისოსი, 5 – გა- 

ცი:ების სისტემის წელის გადასაკეტი ონკანი, 6-- 
ირავას წინა საურდენ-ს სამაგრი ეანჩი, 71 -- თხე- 

დალ. საწვავს გადასაკეტირ ოსკანიი 8 –- დგარის 
სამაგრი ქანჩი, 9 -- აირისებრი საწვავის გადასა- 

კეტი ონკანი, 10 –- აირსარინი მილის დასამაგრე– 

ბელა ჭანჭიკი, 11 –- დგარი, 2 –– ძრავას უკანა სა- 

ყრღენ-ს სამაგრი ჭანჭიკი, –- 13 -- კარდანული გა- 
დაცემის დამცავი გისოსი. 14 –- ელექტროძრაეა, 

15 –– ს“თხიანი რეოსტატი. 16 –- რეოსტატის სა- 
მა”თავის სახელური. 17 –– ელექტროძრავას სა- 

?ა–თავი ღილაკი, 18 -- გადაცემული ძალეის მაჩ- 

უეაებელი ციდერბლატი «სრიანად, 19 –- სასოგნა– 

ო ნათუ”ა, 20-–- ტაქომეტრი, 21 – ზეთის ტემ- 1 –კონუსური დენტიკულების დაყენება 

პერატურის მა"ეენებელი, 22 –-წყლის ტემპერა- 
ტურ. მაჩვენებელ“. 23 –- მანომეტრი, 24–პულ- 
ტ-. კორპუსი. 25 –- გადაცემათა კოლოფის ბერ- 

კვტ“, 2 –- კარბიურატორის დროსელით მართეის 

საწ გაი. 27 -- ხელის მეხრუქის ბერკეტი. 28- 

გაცლაბმბულობის სატერფული, 29 -- წყალსადენი- 
და>X ჯყლის გადასაკეტი ონკანი. 

  

ნახ. 85. სარქველის დაყენება სახსნელის დახმა- 

რებით: 

      

  



მე-17 

ელეკტრომოწყობილობის 

§ 59. აკუმულატორთა ბატარეის რემონტი 

ტყვიის აკუმულატორთა ბატარეების 
დამახასიათებელი უწესივრობანია ავზე- 
ბის, სახურავების, გამომყვანი მანჭვლე– 

ბისა და შესაკრავების დაზიანებანი (ბზა- 
რები, ანახლეჩები), დადებითი ფირფიტე- 

ბის გისოსების კოროზია ფირფიტების 
სულფატაცი,ა ძლიერი თვითგანმუსტეა. 

უწესივრობათა უმეტესობა ჩნდება ბატა- 

რეებსს ტექნიკური მომსახურების. და 

ექსპლოატაციის დარღვევის გამო. 

სარემონტოდ შემოსულ აკუმულა- 

ტორთა ბატარეას წინასწარ წმენდენ ჭუჭ- 
ყისაგან შემდეგ დაათვალიერებენ, რათა 

დაადგინონ გარე დეფექტები: ავზისა და 
სახურავების ბზარები, მასტიკის დასკდო- 

მა და განშრევება, კონტაქტების დაჟქან–- 
გვა. გამომყეანი მანქვლებისა და შესაკ- 

რავების მდგომარეობა, ბატარეას სარე- 
მონტოდღ შლიან თუ ავზს აქვს გამჭოლი 

ბზარები, ან (ცალკეული ელემენტების სა- 
ხურავები გახეთქილია, ან თუ დატვირ- 

თვით გამოცდისას ძაბვა თუნდაც ერთ 

ელემენტზე ეცემა ნულამდე არა ნაკლებ 
5 წამში ამასთან ამ ელემენტის მუშა- 
ობის უნარი არ აღდგება დისტილირებუ- 
ლი წყლით გამორეცხვისა და განმუხტვა- 

დამუხტვის გასავარჯიშებელი (ციკლის ჩა- 

ტარების შემდეგაც. 

დაშლილი აკუმულატორების ფირფი- 

ტების შეკეთება შეიძლება შემდეგ პირო- 
ბებში: 

როცა დაბრეცილი ფირფიტების გა- 

ღუნვის ისარი არ აღემატება 3 მმ-ს; 

1), ი. ბოროესკიხი 

თავი 

სელსაწყოების რემონტი 

ცარიელი უჯრედები და გისოსში 

გამჭვოლი ნახვრეტების რაოდენობა არ 

აღემატება ორს და ისინი ფირფიტების 
ყუნწების ქვეშ არ არიან მოთავსებული; 

აქტიური მასა გამოსულია არა უმე- 
ტეს შვიდი უჯრედიდან გამჭოლი ნახვრე- 

ტების წარმოქმნის გარეშე; 

აქტიური მასით სავსე ფირფიტის სის- 
ქე 0,5 მმ-ზე მეტად არ აღემატება გისო– 
სის სისქეს; 

გისოსი არ არის ჩამომტვრეული და 

გაბზარული; 

დადებით ფირფიტებს აქვს შავიდან 

მუქ ყავისფრამდე ფერი, რბილია შეხე- 

ბით და მათზე არ არის თეთრი ლაქები; 
უარყოფითი ფირფიტები ღია ნაცრის- 

ფერია მწვანე ნადების გარეშე ხოლო 

მათი მასა მჭიდროდ ებჯინება გისოსებს; 

ფირფიტებზე დანის მჭრელი პირის გავ– 
ლებისას მათზე რჩება მბზინავი კეალი. 

აწყობისას ავზების გამოყენება შეიძ- 

ლება, თუ მათ კედლებსა და შიგა გადა- 
ღობვებზე არ არის გამჭოლი ბზარები და 

ფუპვილები აგრეთვე მნიშვნელოვანი 
ამობურცულობა ღა დაბრეცილობა. გარე 

კედლებზე, კუთხეებსა და ფერდებზე ჩა- 
მოტეხვა არ აღემატება სიღრმით 3 მმ-ს 

დღა ფართობით 2 სმ?-ს. ამ უკანასკნელე– 

ბის აცილება ხდება დაცალკევებითა და 
პლასტმასით შევსებით. სეპარატორების 

გამოყენება ხელმეორედ შეიძლება, თუ 

მათხე არ არის ბზარები ადგილობრივი 

ჩაშავება და თანაბარია სისქეში. ისინი 

აუცილებლად უნდა გაიწმინდოს სულფა- 
ტის ნადებისაგან, გულდასმით გაირეცხოს 

და გაშრეს. 
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კაპიტალური რემონტის დროს აკუმუ- 

ლატორთა ბატარეას მთლიანად დაშლიან. 

დაშლის წინ გარედან გაწმენდენ და და- 

ათვალიერებენ, განმუხტავენ (საჭირო შემ– 

თხვევამი0 და გადმოასხამენ ელექტრო- 

ლიტს. შემდეგ ბატარეას დაშლიან, დეტა–- 

ლებს გარეცხავენ და გააშრობენ, გამოავ–- 

ლენენ უწესივრობას, განსახლვრავენ რე– 

მონტისა და ცალკეული დეტალების. დამ- 
ზადების ხერხებს. 

დაშლის წინ რეკომენდებულია აკუმუ- 

ლატორთა ბატარეის განმუხტვა დენისა- 

გან ბატარეის მოცულობის 1/20-დან 1/10- 

მდე ერთ აკუმულატორზე 1.7--1.75 ვ 

ძაბვამდე. 

დაშლისას ხსნიან ელემენტთაშორის 

შეერთებებს (შესაკრავებს), მოაცილებენ 

გამომყვან კლემებს და მამკვრივებელ მას- 
ტიკას, მოხსნიან სახურავებს, ამოიღებენ 
ფირფიტების ბლოკებს აწყობილად, ფირ- 

ფიტების ბლოკებს დაყოფენ ნახევარბლო– 

კებად, გარეცხავენ დეტალებსა და ავზს. 

ციბრუტში ჩაყენებული სპეციალური 

მილოვანი ფრეზით გამომყვანი მანჭველე– 

ბის გამობურღვის შემდეგ მოხსნიან ელე– 

მენტთაშორის შეერთებებს (ნახ. 87, ა, ბ,, 

დამუშავების წინ მანჭვალს ღაწერტავენ 

და გაბურღავენ ცენტრში, რათა ფრეზის 

მაცენტრებელ ნაწილს შეუქმნან მიმარ–- 

თულება გათავისუფლებულ შესაკრავს 

მოხსნიან სახსნელით. 

ჩასასხმელი მასტიკის მოსაცილებლად, 

რომელიც წინასწარ გაცხელებულია სახუ– 

რებელი ხუფით (ნახ. 88, ა, ბ), იყენებენ 
ხის ნიჩბებს. მასტიკის მოცილება შეიძ–- 

ლება წინასწარ 180--200%-მდე გახურე- 

ბული ლითონის ნიჩბებით ან ელექტრუ- 

ლი სარჩილავის მსგავსი სახურებელი ნიჩ- 

ბით. 
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სპეციალური სახსნელით (ნა. 89) 

მოხსნიან აკუმულატორების სახურავებს. 

ფიგურული პლასტმასის სახურავებიდან 

  

ნახ, მ7. ელემესტთაშორისი შეერთებების მოხსნა 

ფრეზით: 

ა – აწყობილი მილოვანი ფრეზი და მისი დეტ»- 

ლები, ბ–- ჩაყენებულფოეზიან- ციბრუტი. 

  

ნახ. 88. მასტიკის გასაცხელებელი სახურებელი 

ხუფი: 

ა ხუფი, ბ–- ხუფით დახურული აკუმულატორ- 

თა ბატარეა.



წინასწარ გამობურღავენ გამომყვან მანქვ- 

ლებს (ნახ. 90) და გაათავისუფლებენ მათ 

ტყვიის მილისებისაგან. 

ავზიდან ფირფიტის ამოსაღებაღ იყე- 

ნებენ სპეციალურ სატაცს (ნახ 91), რომ- 
ლის ტუჩებიც მქიდროდ ეჭიდება გამომ- 

ყვანი მანუვლების თავისუფალ ბოლოებს. 
ამოღების შემდეგ ფირფიტებს 2--3 წუ- 

თით დგამენ ავზის კიდეზე ელექტროლი- 

ტის ჩამოსაწურად, შემდეგ გარეცხავენ 
დისტილირებულ წყალში. მოხსნიან სეპა- 

რატორებს (ნახ. 92) ორგანული მინის ან 

პლასტმასი თხელი ფირფიტით, ხოლო 

ფირფიტის ზედაპირს წმენდენ დაშლილი 

სეპარატორების ნარჩენებისაგან, უვარგის 

ფირფიტებს შეცვლიან სხვებით 1--2 

ფირფიტის შეცელისას რეკომენდებულია 

ნახმარი ფირფიტების დაყენება. ფირფი- 

ტების დიდი რაოდენობით შეცვლისას აუ- 
ცილებელია ფირფიტების მთელი ბლოკე 

გამოიცვალოს წესივრულებით, -რომლებ- 
საც იღებენ. იმავე ტიპის ნახმარი და დაშ- 
ლილი ბატარეიდან. 

  

ნახ. %0. გამომყვანი მანჭელის აკუმულატორის 

გამობერღვის სქემა 

  

   
ნახ. 89. აკუმულატორთა ბატარეის სახურავების 

სახსნელი: 

1 ტუჩები, 2– ჭოკი 1 –– საეტელა, 4 –- სა- 

ხელური, 5 –- კავი. 

ნახ. 92. სეპარატორის მოცილება ფირფიტების 

ბლოკიდან 

163



დეტალების აღდგენისა და დამზადე- 
ბის შემდეგ ბატარეას ასაწყობად შეაგრო- 
ვებენ. ააწყობენ ფირფიტების ნახევარ- 

ბლოკებს და ბლოკებს, ბატარეის ცალკე– 

ულ აკუმულატორებს, ჩაასხამენ ელექტ- 
როლიტს და შემდეგ დამუხტავენ ერთ 
ნახევარბლოკში აუცილებლად უნდა შე- 

ირჩეს ერთტიპიური, ერთნაირად ნახმარი 

ფირფიტები. აწყობისას იყენებენ სამარჯეს 
(ნახ- 93) რომელიც უზრუნველყოფს 

ფირფიტების დაყენებას ერთმანეთისგან 
თანაბარ მანძილებზე. ფირფიტების ყუნ- 

წების გამოშვერილ ბოლოებზე ნახშირის 

ელექტროდით დაადუღებენ ბარეტერს. 
შეაერთებენ ბატარეის უარყოფით პოლუ- 

სებთან (ძაბვა 12 ვ, ტევადობა არა ნაკ– 
ლებ 100 # სთ), ხოლო დეტალს –– დადე– 
ბით პოლუსთან. მისადუღ მასალად იყე- 

ნებენ ტყვიის წნელს, ხოლო ფლუსად -–– 
სტეარინს. 

ნახევარბლოკების დაყენებისას თვალ- 

ყური უნდა ვადევნოთ, რომ ყოველი და- 
ღებითი ფირფიტა მოთავსებული იყოს 
ორ უარყოფითს შორის, ხოლო სეპარა- 

ტორების დაყენებისას –- მათი ფერდის 

მხარე მიმართული იყოს დადღებითი ფირ- 
ფიტებისაკენ. კომბინირებულ სეპარატო- 
რებში მინაქეჩა ან ქლორვინილი უნდა 
იყოს დადებით მხარესა და სეპარატორის 

ფერდის ზედაპირს შორის. 

აწყობილ ბლოკებს დგამენ აკუმულა- 
ტორთა ბატარეის ავზის განყოფილებაში. 
ფ-რფიტები ავზის განყოფილებაში უნდა 
მევიდეს რამდენადმე ძალვით. თუ ვერ 

შევა, მათ უჭერენ წნეხით ან გირაგებით. 

თუ ფირფიტები მეტად თავისუფლად შე– 
ღას, სიმჭიდროვისათვის აყენებენ დამა- 
ტებით სეპარატორებს. 

სახურავების დაყენების დროს ღრე- 

ჩოები გამკვრივებული უნდა იყოს აზბეს- 
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ნახ. 93. სამარჯეი აკუმულატორის ფირფიტების 
ნახევარბლოკის ასაწყობად: 

1 –– ფირფიტები, 2 –– სამარჯვი 

ტის ზონრით ვოლტმეტრით ამოწმებენ 
ხომ არ არის მოკლე შერთვები. ()ალკე– 
ულ აკუმულატორებსს აერთებენ ბატა- 
რეად. ფირფიტების ბლოკების გამომყვან 

კლემებზე ჩამოაცმევენ ღა მიადუღებენ 
ელემენტთშორის შეერთებებს. გამომყვა- 
ნი კლემების ტყვიით დადუღებას აწარ- 
მოებენ სპეციალური ფორმების (ნახ. 94) 

დახმარებით, რომლებსაც აქეს განსაზღვ– 

რული ზომები დადებითი და უარყოფითი 

მანჭვლებისათვის. 
აწყობილ ბატარეაზე მოასხამენ 175-- 

180% ტემპერატურის მასტიკას. მასტიკა 
შედგება M# 5 ნავთობის ბიტუმისაგან -– 
70%, MM%-22 საავიაციო ზეთისა –– 20% 

და მურისაგან –– 10%. 

აწყობის შემდეგ აკუმულატორთა ბა- 
ტარეაში ჩაასხამენ ელექტროლიტს. გან- 
მუხტული ბატარეის დროს ელექტროლი- 
ტის სიმკვრივეა 1,125 გ/სმჰ, დამუხტული 
ბატარეის დროს –– 1,32 გ/სმ?, 

ელექტროლიტის დონე უნღა იყოს 
ფირფიტების დონიდან 10--15 მმ-ით ზე- 
ვით. შემდეგ ბატარეა 4 სთ-ის განმავლო-



ბაში უნდა იდგეს, რათა ფირფიტები კარ- 
გად გაიქლინთოს ელექტროლიტით. შემ- 

დეგ ამოწმებენ ელექტროლიტის დონეს 
და საჭიროებისამებრ დაამატებენ. ბატა- 
რეა მთლიანად უნდა იყოს დამუხტული 

დენით (დენის სიდიდე დადგენილია ტექ- 
ნიკური პირობებით), ვიდრე დიდი რაო- 

  

ნახ. 94. აკუმულატორის 

„დადუღება ფორმის დახმარებით 

გამომყეანი კლემების 

დენობით არ გამოიყოფა აირები და ძაბვა 
არ იქნება მუდმივი 2 საათის განმავლო- 
ბაში, 

დამუხტეის დროს ელექტროლიტის 

ტემპერატურა არ უნდა აღემატებოდეს 

15%C-ს. ელექტროლიტის გასაცივებლად 

დამუხტეა შეწყვეტენ, დამუხტვის ბო- 
ლოს ელექტროლიტის სიმკვრივემ 45%C- 
ის დროს უნდა მიაღწიოს 1,280--1,285 

გ/სმჰ-მდე. ამისათვის რეზინის ბუშტულა- 
თი მოაცილებენ ელექტროლიტის ნაწილს 

და ხელახლა ჩაასხამენ დისტილირებულ 
წყალს ან ელექტროლიტს, რითაც თითო- 

ეულ აკუმულატორში აღწევენ ელექტრო- 
ლიტის საჭირო სიმკვრივეს. 

ყველა შეკეთებულ აკუმულატოოთა 
ბატარეას გამოცდიან ჰერმეტულობასა და 
დატვირთვის ქვეშ ძაბვის სიდიდეზე. შერ– 
ჩევით ამოწმებენ ბატარეის ელექტოული 
მოცულობის სიდიდეს. გამოცდას ატარე- 
ბენ ტექნიკური პირობებით დამუშავე– 

ბულთან შესაბამისად. დატვირთვის ქეეშ 
აკუმულატორთა ბატარეის გამოცდა მოსა- 
ხერხებელია #3-3 მოღელის IIIIMტI 
ხელსაწყოთი (ნახ. 95). 

  

ნახ. 95. აჯუმულატორთა ბატარეის შესამოწმებე– 

ლი 1IIIM I X#3-3 ხელსაწყო 

§ ც0. გენერატორებისა და სტარტერების 

რემონტი 

გენერატორებსა და სტარტერებს დაშ- 
ლის წინ გააკლიან მტვერსა და ჭუჭყს 
ჯაგრისით და გაწმენდენ მშრალი ჩვრით 
დაშლის დროს იყენებენ სპეციალურ სახ- 

სნელებს, გირაგებს და წნეხებს, დაშლის 

შემდეგ ყველა კვანძსა და დეტალს გაწ- 
მენდენ, გარეცხავენ და გააშრობენ. ლი- 
თონის დეტალებს რეცხავენ აბაზანაში 
სოდიანი ხსნარით ან ნავთით. სადენებიან 
ან გრაგნილებიან დეტალებს წმენდენ ბენ– 
ზინში დასველებული ჩვრით და გააქრე- 

ვენ შეკუმშული ჰაერით. შემდეგ აშრო- 
ბენ ელექტროსამრობ კარადებმი 90-- 
100C ტემპერატურაზე 45-90 წუთის 
განმავლობაში რაც დამოკიდებულია 
გრაგნილის ზომაზე. ქეჩისა და თექის მამ– 

ჭიდროვებელ სადებებს რეცხავენ სუფთა 
ბენზინში. 
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გაწმენდილ. გარეცხილ და გამშრალ 
კვანძებსა და დეტალეას ამოწმებენ გარე- 

დან დათვალიერებით, საჭირო გაზომვით 

და ელექტრული გამოცდით, დაყოფენ მათ 
ვარგ-სებად. სარემონტოებად და უვარგი- 

სებად. 

ღუზების ძირითადი დეფექტებია: გან– 
მხოლოების დაზიანება. გრაგნილის ხვია- 

თა გაწყვეტა. კოლექტორის ფირფიტებისა 
და საკონტატტო რგოლების გაცვეთა 
(ცვლადი დენის გენერატორებში), კაწრუ- 

ლები, ღარაკები და ფუჭვილები მათ ზე- 
ღაპერებზე, ანახლეჩები და ნაკაწრები ღუ- 

ზ-ს რკ–ნაზე, ყელების გაცვეთა და ლილ- 

ქის გაღუნვა, ღარობების გაცვეთა (სტარ- 

ტერ-ს ლილეზე). 
ენერატორისა და სტარტერის ღუზის 

გრაგნილების დეფექტების აღმოსაჩენად 
იყენებენ 533 ხელსაწყოს (ნახ. 96. ა). 

ხელსაწყოს შემადგენელი ნაწილია ტრანს– 

ფორმატორ,ი რომლის გულარი ორი 

პრ-ზქ-ს 9 სახით არის შესრულებული. 

პრიზმები ერთმანეთთან არ არის შეერ- 

თებული, ამიტომ ტრანსფორმატორის მაგ- 

ნიტური წრედი განრთულია. შემოწმების 

დროს ღუხას დგამენ პრიზმებს შორის. 

ღუზის ლითონი შერთავს ხელსაწყოს 

ელექტრომაგნიტურ წრედს, ხოლო ოღუ- 
ზის გრაგნილი ასრულებს ტრანსფორმა- 

ტორის მეორეული გრაგნილის როლს. 

ცვლადი დენის ქსელში ხელსაწყოს ჩარ- 

თვისას ღუზის გრაგნილის ხვიებში ინ- 

დუქცირდება ელექტრომამოძრავებელი 
ძალა. თუ გრაგნილი წესივრულია, მაშინ 

მის სექციებში დენი არ იქნება (სექციის 

ერთი ნახევრის ე. მ. ძ. გაწონასწორებუ– 

ლია მეორე ნახევრის ე. მ. ძ.-ით, რომე- 

ლიც მიმართულია პირველის შემხვედ- 

რაღ). სექციის ხვიებს შორის შერთვის 

დროს წარმოიქმნები დენი, რომელიც 
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ამაგნიტებს ღუზის რკინის კილოს კბი- 
ლებს. ღუზის რკინის კილოებზე მისი ნე- 

ლი ბრუნვის დროს რიგრიგობით ადებენ 
საკონტროლო ფირფიტას :8 (ნახ. ·96, გ), 

რომელიც ვიბრირებს შერთულხვიებიანი 

სექციის ზემოთ. 
ღუზის გრაგნილების სექციაში გაწყ- 

ვეტებს პოულობენ მილიამპერმეტრით 10. 

ამისათვის ორკონტურიან საცეცს 13 (ნახ. 

96, ბ) მიაქერენ ორრიგად განლაგებულ 

  

ნახ. 96, ღუზების, გენერატორებისა და სტარტე- 

რების გრაგნილების შესამოწმებელი 533 ხელ- 

საწყო: 

ა-–– საერთო ხელი, ბ – გენერატორის ღუზის 

გრაგნილს შემოწმებს წყეეტაზე გ–- ღუზის 

გრაგნილის შემოწმება მოკლე “შერთვაზე, დ – 

ღუზის გრაგნილის შემოწმება „მასაზე“ შერთვის 

არსებობაზე; 1 –– ხელსაწყოს კორპუსი, 2, 12– 
გადამრთველები,,„ 5 -–საცეცებს ზჩასაყენებელი 

ბედე განმხოლოების შესამოწმებლად, 4 –– განმ- 

ხოლოების შესამოწმებელი საცეცები, 5 –– ჩანგა- 

ლი, 6 –– მილიამპერმეტრის სარეგულირებელი რე- 

ოსტატის სახელური, 7 –- აგზნების... გრაგნილების 

შესამოწმებელი ზესადები. 8 –- საკონტროლო 
ფირფიტა, 9 –– ტრანსფორმატორის პრიზმა, 10 – 

მ–ლიამპერმეტრ-, 11 –– საკონტროლო ნათურა, 

11 –– კოლექტორის შესამოწმებელი ორკონტაქტი- 

ანი. საკ)ეცი, 14 –– შესამოწმებელი ღუზა.



კოლექტორის ფირფიტებბსე და ღუზას 
პრიზმაზე მდოვრედ მოაბრუნებენ 20-- 
210-ით. ერთდროულად აკვირდებიან მი- 

ლიამპერმეტრის ისრის მაჩვენებლებს. 

დადგენილი მდებარეობიდან მილიამპერ- 
მეტრის ისრის გადახრა გვიჩვენებს, რომ 

წრედი შერთულია და შესამოწმებელ სექ- 
ციაში გაწყეეტები არ არის. თუ მილიამ- 
პერმეტრის ისარი უძრავად დარჩა, მაშინ 

ღუზის გრაგნილის სექციამი არის გაწუ- 
ვეტები ამგვარადვე პრიზმაზე ღუზის 
მობრუნებით ამოწმებენ გრაგნილის ყვე- 

ლა სექციას. 

გრაგნილის შერთვას „მასაზე“ პოულო- 
ბენ საკონტროლო ნათურის 11 დახმარე- 

ბით, ამისათვის ცოციას 4 (ნახ. 96, დ) 

ერთ მანქვალს შეაერთებენ ღუზის გუ- 

ლართან ან ლილვთან, ხოლო მეორე მან- 
უეალს –– რიგრიგობით კოლექტორის ფირ- 

ფიტებთან. თუ საკონტროლო ნათურა აინ- 

თება. მაშინ დარღვეულია განმხოლოება 

და სექცია მერთულია „მასაზე“. 
533 მოდელის ხელსაწყოზე გამოცდის 

შემდეგ ვარგისი გრაგნილის შემთხვევაში 

ღუზას ინდიკატორით ამოწმებენ ცენტ- 

რებში ცემაზე. დასაშვებია კოლექტორის 

არა უმეტეს 0,05 მმ ცემა, ხოლო გულა- 

რის რკინისა –– არა უმეტეს 0,009 მმ. ღუ– 
ზის გაღუნულ ლილეს ასწორებენ ხელის 
წნეხში. 

ღუზის რკინის ანახლეჩებსა და ნაკაწ- 
რებს აცილებენ წვრილმარცელებიანი ზუმ- 
ფარით. ხოლო თუ ისინი ღრმაა -- ხეხა- 
ქენ. ამასთან, ღუზის რკინის დიამეტრის 
შემცირებას კომპენსირდება პოლუსების 
ბუნიკების ქვეშ სადებების ჩაყენებით. 

საკისრებისათვის განკუთვნილ ლილ- 

ვის გაცვეთილ ყელს აღადგენენ მოქრომ- 
ვით ან მოფოლადებით. ყელების დიამეტ– 
რის 0.25 მმ-მდე გაცვეთის დროს მათი 

აღდდგენა შეიძლება მოგორვით და შემ- 

დეგ მინიმალურ ზომამდე გახეხგით. 

დეფექტურ გრაგნილს შეაკეთებენ. თუ 
აქვს შიდა დეფექტები ან დაზიანებულია 

განმხოლოება, მას მოსხნიან და ღუზაზე 
დაახვევენ ახალ გრაგნილს. კოლექტორის 
ფირფიტებზე მირჩილვისს ადგილებში 

გრაგნილის გაწყვეტას ან სექციის შერ- 
თვას გადახვევის გარეშე აცილებენ. 

სტარტერის ღუზის გრაგნილს არემონ- 

ტებენ გრაგნილის დაზიანების შემთხვე– 
ვაში. დაზიანებულ განმხოლოებას (ცვლიან 

ახლით. 
კოლექტორებისა და საკონტაქტო რგო- 

ლების გაცვეთილ სამუშაო ზედაპირებს 
ჩარხავენ 2155 მოდელის სპეციალურ 

ჩარხზე ან სახარატო ჩარხზე. გამოჩარხ- 
ვის შემდეგ ზედაპირებს ხეხავენ მინის 
ზუმფარით. კოლექტორების ან საკონტაქ- 

ტო რგოლების დიამეტრების დაშვებული 

შემცირება არ უნდა აღემატებოდეს ტექ- 

ნიკური პირობებით დადგენილ მნიშენე– 
ლობებს. თუ კოლექტორებისა და რგოლე– 

ბის დიამეტრები მცირეა, მათ ახლებით 

შეცელიან. 

გენერატორის ღუზის კოლექტორის 

გამოჩარხვის შემდეგ აუცილებელია ფირ- 

ფიტებს შორის განმხოლოების (მიკანი– 
ტის) ჩაღრმავება 0,6--0,8 მმ სიღრმეზე. 

ამისათვის იყენებენ ფრეზს ან ხერხუნას. 
მიკანიტს აცლიან სპეციალური ფრეზით 
2155 მოდელის ჩარზზე ან ხელით ხერხუ- 
ნათი (ნახ, 97). სახარატო ჩარხზე გამო- 

ჩარხვის შემდეგ. არ არემონტებენ შერ- 

თულ ან მორყეულფირფიტებიან კოლექ- 
ტორებს. მათ ახლებით (კვლიან. 
კორპუსების რემონტი. აწყო- 

ბილ კორპუსებს შეიძლება ჰქონდეს ელექ– 

ტრული ან მექანიკური დაზიანებანი, რომ– 
ლებსაც ნახულობენ გარედან დათვალი–- 
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ერებით და ელექტრული გამოცდით. ძი- 

რითადი ელექტრული დეფექტებია გრაგ- 
ნილების ხვიებშორის შერთვები და შერ- 

თვა მასაზე: გაწყვეტა გამომყვანი ბუნიკე- 
ბისა და გრაგნილების შეერთებებში. აგზ- 

ნების გრაგნილებს ამოწმებენ 533 მოდე– 
ლის ხელსაწყოთი. ამისათვის ხელსაწყოს 
გადამრთველს 2 (ნახ. 960 დააყენებენ 

მდებარეობაში „განმხოლოების კონტრო- 

ლი“. ხელსაწყოს ერთ საცეცს (6ახ. 98, ა) 

„IIV მიმჭერით “შმეაერთებენ გენერატო– 
რის კორპუსზე, ხოლო მეორე საცეცს –– 

აგზნების გრაგნილის დასაწყისთან. თუ 

გაწყვეტილია, საკონტროლო ნათურა არ 

აინთება. განმხოლოების ხარისხს (.მასა- 

ზემ ”ფერთვის არარსებობას ამოწმებენ 

გენერატორის კორპუსზე მეორე საცეცის 

დადებით (ნახ. 98, ბ). თუ ხელსაწყოს სა- 

კონტროლო ნათურა აინთება, მაშინ გრაგ- 

ნილი შერთულია კ„მასახე“. ანალოგიური 

შემოწმება შეიძლება ჩავატაროთ 220 ვ 
ძაბვის ცვლადი დენის ქსელის საკონტ- 

როლო ნათურით. 
აგზნების გრაგნილის ხვიებში მოკლე 

შერთვის გამოვლენა შეიძლება ომმეტრის 

დახმარებით გრაგნილების ომური წინა- 
ღობის განსაზღვრისას. იგი უნდა შეესაბა- 

  

ნახ. 97, მიკანიტის ჩაღრმავება კოლექტორის ფირ– 
თიტებს შორის: 

1--ღუზა, 2 -- ხერხუნა, 3 –- კოლექტორის ფირ- 
ფოტები (ლამელები), 4 –- მიკანიტი. 
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ნახ. 98. 513 ხელსაწყოს საცეცებით აგზნების 
გრაგნილის შემოწმება: 

ა– გაწყვეტის შემოწმება, ბ-- „მასასე+ შერთვის 
არარსებობის შემოწმება 

მებოდეს გენერატორისათვის დადგანილ 

ტექნიკურ მონაცემებს. თუ წინაღობა ნაკ– 
ლები იქნება, ეს მიუთითებს კოჭაში ხვი- 

ათა შორის შერთვაზე. კოჭებს არ არემონ- 

ტებენ, თუ მათ აქვთ გაწყეეტები და შერ- 
თვები. 

კორპუსების მექანიკური 

დაზიანებანია. კუთხვილის გაწყეეტა, სა- 

ხურავების ჩასასმელი ადგილების ანაგ- 

ლეჯები, ხვიათა ღამაგრების ღარობების 

დაზიანებანი და ანაგლეჯები პოლუსების 

ბუნიკების ზედაპირებზე. 

გაწყვეტილ ან დაზიანებულ კუთხვილს 
აღადგენენ სარემონტო ზომის კუთხვილის 

მოჭრით ან ნომინალური ზომის კუთხვი- 

ლიანი დამატებითი დეტალის (ჩასახრახ- 

ნის) ჩაყენებით. სახურავების ჩასასმელ 

ადგილებში ანაგლეჯებს აცილებენ ქლი- 
ბით. პოლუსების ბუნიკებს, რომლებსაც 

ძირითადი



აქვს მნიშვნელოვანი ნაგლეჯები და შენა- 

ტყლეჟები, ცვლიან. უმნიშვნელო ანაგლე- 
ჯების მოცილება შეიძლება ჩარხვით. ამას- 
თან აწყობილ კორპუსში აუცილებელია 

უზრუნველყოფილი იქნეს საჭირო რადი- 
ალური ღრეჩო (0,25-0,65 მმ) ღუზასა 

და პოლუსების ბუნიკებს შორის, უკანას- 
კნელების ქვეშ სატრანსფორმატორო რკი- 
ნის სადების დადებით. 

აგზნებს გრანილების “ს დეფექტების 
მოსაცილებლად გენერატორის კორპუსს 

დაშლიან. ამისათვის მოხსნიან კლემებს და 

ამოხრახნიან პოლუსების ბუნიკების ხრახ–- 

ნებს, წინასწარ მოუშვებენ მათ წნეხ-სახ- 

რახნისით (ნახ. 99). ნოტიო და გახეთია- 
ნეაულ მამხოლოებლიან კოჭებს გააშრო- 
ბენ სამრობ კარადაში, შემდეგ გაჟღენ- 
თავენ სამსოლოებელი ლაქით. კოჭების 

დასიანებულ მამხოლოებელს მოხსნიან და 
მეცელიან ახლით, რომელსაც გაჟღენთა- 

ქენ ლაქით და აშრობენ კარადაში. სტარ- 

ტერების აგზნების კოჭების გრაგნილებში 

  

ნახ. 99. გენერატორის პოლუსების ბუნიკების სა- 

მაგრი ხრახნების მოშვება წნეხ-საბრახნისით: 

1 -–- ფუძე, 2-- გენერატორის კორპუსი, 3- სახ- 

რახნისის პირი 

დეფექტურ ხვიათა შორის და გარე მამ–- 

ხოლოებლებს ცვლიან ახლებით. 

სახურავების რემონტი. 
აწყობილი სახურავების ძირითადი დე- 

ფექტებია: შერთვა, ბზარები, ნახვრეტე– 
ბი, საკისრების გაცვეთა, მუსსაჭერების 

დამაგრების მოშვება, მუსსაჭერების ზამ- 

ბარების მოქნილობის დაკარგვა ან გატეხ–- 

ვა, მუსების გაცვეთა. სახურავზე შერთვას 
ამოწმებენ 533 მოდელის ხელსაწყოს სა–- 

კონტროლო ნათურით (ნახ. 100). მუსსა- 

ჭერი საიმედოდ უნდა იყოს განმხოლო–- 
ებული სახურავისაგან. შერთვისას საკონ- 

ტროლო ნათურა ანთია და აუცილებელია 
მამხოლოებლის გამოცვლა. სახურავებში 

ბზარებსა და ნახვრეტებს დაადუღებენ, 

შემდეგ კი თანადროულად წმენდენ. გაც- 
ვეთილ საკისრებს ცვლიან ახლებით. მოშ- 

ვებულ მუსსაჭერებს ამაგრებენ მოქლონე- 

ბის „მოჭიმვით“, მუსსაჭერების დამტვრე– 

ულ ან მოქნილობადაკარგულ ზამბარებს 

გამოცვლიან ახლებით. გაცვეთილ მუსებ- 

საც ახლებით ცვლიან. ზამბარების მოქ- 

ნილობას ამოწმებენ დინამომეტრით. მუ- 
სების კოლექტორზე მიქერის ძალვა უნდა 

შეესაბამებოდეს ტექნიკურ პირობებს. 

ჩამრთველებისა და სტარ- 
ტერების რელეს რემონტი. 

სტარტერების რელეში ჩამრთველების ძი- 

რითადი დეფექტებია, განმხოლოების და–- 

ზიანება და გრაგნილების გაწყვეტა. კონ- 

ტაქტების მოწვა, დაჟანგვა და შედუღება. 
განმხოლოების დაზიანებას და გრაგნილე– 

ბის გაწყვეტას პოულობენ საკონტროლო 

ნათურით გამოცდისას, დეფექტურ გრაგ- 

ნილს გადაახვევენ სპეციალურ სამარჯვში. 

კონტაქტების გამოვლენა ხდება გარედან 

დათვალიერების დროს. შედუღებულ კონ- 

ტაქტებს გამოცვლიან ახლებით. მომწ- 

ვარ და დაჟანგულ კონტაქტებს წმენდენ 
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წვრილმარცვლოვანი ზუმფარით. საკონ- 

ტაქტო ქანვიკებისა და დისკოს მნიშენე- 
ლოვანი მოწვის დროს შეიძლება მათი 

მოპოუნება 1805-ით. 

„აა 

  

სახ. 10ე. სახურავის მუსსაჭერის კონტროლი 

ფერთვაზე 5ჰ3 ხელსაწყოს საცეცით 

გენერატორებისა და სტარ- 
ტერების აწყობა და გამოცდა. 

ცალკეული დეტალებისა და კვანძების რე– 
მონტის შემდეგ გენერატორებსა და სტარ–- 

ტერებს ააწყობენ და გამოცდიან ტექნი- 

კური პირობების მიხედვით. შემოწმებამ–- 

ღე რეკომენდებულია გენერატორების 
სტენდზე გასახმარისება 3--5 წუთის გან–- 

მავლობამი ღუზის 1500--2000 ბრ/წთ 

სიხმირით ბრუნვისა და 10-14 ა დატვირ- 
თვის დროს. გენერატორებს გამოცდიან 

სტენდზე ელექტროძრავას (მუდმივი დე- 
ნის გენერატორები) რეჟიმში, გენერატო– 

რის რეჟიმში, აგრეთვე ღუზის ბრუნვის 

სიჩქარის ხანმოკლე გადიდებაზე. 

ელექტროძრავას რეჟიმში გამოცდისას 

გენერატორს კეებავს აკუმულატორთა ბა- 

ტარეა ან მუდმივი დენის დაბალვოლტი- 

კანი აგრეგატი. 

შეამოწმებენ აწყობის ხარისხს და 

ელექტროშეერთებების სისწორეს. გენე– 

რატორის ღუზა დადგენილი მიმართულე- 
ხით უხმაუროდ უნდა ბოუნავდეს. საწი- 

ნააღმდეგო მხარეზე ღუზის ბრუნვა მი- 

LწI!) 

უთითებს. რომ არასწორადაა შეერთებული 
აგზნების გრაგნილები ან მუსები. გამოყე– 
ნებულ დენის ძალას ზომავენ გენერატო- 

რის ორი-სამი წუთით მუშაობის შემდეგ. 
იგი უნდა შეესაბამებოდეს ტექნიკურ პი- 

რობებს. 

თუ დენის ძალა გადიდებულია, გენე– 
რატორს აქვს შემდეგი დეფექტები: ღუ- 
ზის გაღუნვა. ჩაჭექა და პოლუსების ბუ- 
ნიკებბე მოდება, მოხმარებული დენისა 
და ღუზის ბრუნთა რიცხვის მკვეთრი გა- 
დიდება მიუთითებს აგზნების გრაგნილე- 

ბის ქსელმი ცუდ კონტაქტზე ან გაწყეე- 
ტაზე. 

გენერატორის რეჟიმზე გამოცდისას 
ამოწმებენ ღუზის ბრუნთა რიცხვს, რომ- 
ლის დროსაც მიიღწევა გენერატორის 
ნომინალური ძაბვა დატვირთვის გარეშეც 
ღა სხოული დატეირთვითაც. აგრეთვე 

ამოწმებენ გენერატორის მუშაობას ღუ- 
ზის ბრუნვის სიხშირის ხანმოკლე გადი- 
დების დროსაც. გამოცდას ატარებენ აკუ- 
მულატორთა ბატარეის გარეშეც, როცა 
გენერატორის ტემპერატურა 15--25%C-ია 
და დატვირთვა შეესაბამება ტექნიკურ პი- 
რობებს (10--60 ა სხვადასხვა მარკის გე– 

ნერატორებისათვის). გენერატორი დაუტ- 

ვირთავად და დატვირთვით მუშაობის 

დროს უნდა ავითარებდეს 12.5 ვ ნომინა- 
ლურ ძაბვას (ცვლადი დენის გენერატო- 

რებისათვის მასწორებლის მომჭერებზე). 
გენერატორის ღუზის ბრუნვის სიჩქარე 

მდოვრედ უნდა მატულობდეს და როცა 
15,5 ე-ს მიაღწევს ზომავენ ბრუნთა 

რიცხვს. 
გენერატორის გამოცდას ხანმოკლე მუ- 

შაობისას მაქსიმალურ ბრუნვებზე ატარე- 

ბენ რელე-რეგულატორთან ერთად სრუ- 
ლი დატვირთვისას და ღუზის 5500-- 

5700 ბრ/წთ (ევლადი დენის გენერა-



ტორებისათვის -–– 7500 ბრ/წთ სიხშირით 

ბრუნვისას 3 წუთის განმავლობაში. ამ 
გამოცდის დროს არ უნდა იყოს რაიმე 

დარღვევა გენერატორის ნორმალურ მუ– 
შაობაში. დასაშვებია სუსტი პერწკელა 

ცალკეული წერტილებისათვის მცირე რა- 

ოდენობის მუსებში. 

ცვლადი დენის” გენერატორებში ამორ- 
ჩევით ამოწმებენ სტარტერის კორპუსისა 

და საკონტაქტო თითების გახურების ტემ- 

პერატურას. ამასთან გენერატორი მუშა- 
ობს სრული დატეირთვით, ხოლო როტო- 

რ-ს ლილეი ბრუნავს 2000 ბრ/წთ სიჩქა- 

რით. გაზომავენ მყარი ტემპერატერის 
დროს. ანუ როცა გაზომვის წერტილებში 

მისი მომატება შეადგენს არა უმეტეს 1% 

15 წუთას განმავლობაში. კორპუსის ტემ- 
პერატურამ გარემოს ტემპერატურას არ 

უნდა გადააჭარბოს 40%-ზე მეტად, ხო- 

ლო საკონტაქტო თითების ტემპერატუ- 

რამ –– 60%-ზე მეტად. 

სტარტერებს გამოცდიან ჩართვის მე- 
ქან-ხმის უმტყუნოდ მუშაობაზე. ღუზის 

ბოუნეის სიჩქარეზე, უხმაუროდ მუშაობა- 
სა და უქმი სელის დროს მოხმარებული 
ღენს ძალაზე. “შერჩევთთ ამოწმებენ 

მგრეხი მომენტის სიდიდეს რომელიც 
იქმნება სრული დამუხრუჭების დროს. გა- 

მოცდსასსს ატარებენ იმაეე სტენდებზე. 
რომლებზედაც ამოწმებენ გენერატორებს, 

სტარტერი უნდა მუშაობდეს უხმაუროდ. 

კაკუნსა და არანორმალურ ხმაურს იგებენ 

მოსმენით, ჩართვის მექანიზმის მუშაობას 

ამოწმებენ საცდელი ჩართვის გზით. 

სტენდზე სრულ დამუხრუჭებაზე გა- 
მოცდის დროს განასხვავებენ. დენის ძა- 

ლის სიდიდესა და სტარტერით განვითა- 

რებულ მგრეხ მომენტს, რაც უნდა შეესა- 

ბამებოდეს ტექნიკურ პირობებს. 

ფუჭ სვლაზე გამოცდის დროს სტარ- 
ტერს 1 წუთით ჩართავენ აკუმულატორ- 

თა ბატარეაში. ამასთან ტაქომეტრით გან– 

საზღვრავენ ღუზის ბრუნთა რიცხეს, ხო- 

ლო ამპერმეტრით –– დენის ძალას. ისინი 
უნდა შეესაბამებოდნენ ტექნიკური პირო- 

ბების მონაცემებს. 

დენის დიდი ძალა და ღუზის მცირე 

ბრუნვები მიუთითებს დაბრეცვის. ღუზა- 

სა და პოლუსების ბუნიკებს შორის ჩაჭე– 
ქისა და არათანაბარი ღრეჩოს არსებო- 

ბაზე. დენის მცირე ძალა და მცირე ბრუნ- 
ვები მუსების სუსტად მოჭერის ან სტარ- 

ტერები“ ელექტროშეერთებებში ცუდი 
კონტაქტების შედეგია. დენის მეტისმეტად 

დიდი ძალა და ღუზის ბრუნთა მცირე რი- 

ეხვი სტარტერის ელექტროქსელში მო–- 

კლე შერთვის ან მუსების არათანაბარი და- 

ყენების შედეგია. 

§ იI. ანთების, ბანათებისა და სააონტროლო 

სელსაწუოების რემონტი 

მანაწილებლის მწყვეეტა- 
რების რემონტი. მწყვეტარა-მა- 

ნაწილებლის დამახასიათებელი «წესივ- 

რობანია: კონტაქტების სამუშაო ნაწილე–- 

ბის გაცვეთა, მოწვა და დაჟანგვა: ამძრა–- 
ვის ლილვი“ ფოლხვის საკისრების ღა 

მწყვეტარას დისკოს ბურთულა საკისრის 
გაცვეთა: ანთების წინსწრების ცენტრიდა- 

ნული ღა ვაკუუმური რეგულატორების 
ზამბარების მოშვება ან გატეხვა. იშვიათად 

გვხვდება შემდეგი დეფექტები: კონდენ- 
სატორების მამხოლოებლების გარღვევა. 

ვაკუუმური რეგულატორის დიაფრაგმის 
დაზიანება, სახურავისა და მანაწილებლის 

როტორის გაბზარვა და განმხოლოების 

დარღეეეა. 
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ძლიერ გაცვეთილ ან მნიშვნელოვნად 
მომწვარ კონტაქტებს ცვლიან ახლებით. 

მცირედ გაცვეთილ. მომწვარ და დაქან–- 

გულ კონტაქტებს წმენდენ სპეციალური 
აბრაზიული ფირფიტით ან წვრილმარცე- 
ლოვანდლ მინის ზუმფარით გაწმენდის 
დროს აუცილებელია კონტაქტების სამუ–- 

შაო ზედაპირების პარალელურობის უზ- 

რუნველყოფა და მათი მკვიდრად მიბჯენა 

ჩასაეტად აწყობის ტრანზისტორული 
სისტემის მწყვეტარა-მანაწილებლის კონ– 

ტაქტები პრაქტიკულად არ იჟანგება და 
არც ცვდება. საიროა მხოლოდ ზეთის 

აფსაის მოცილება არაეთილირებული 

ბენზინით. 

ამძრავის ლილვის ან მილისების გაც- 
ვეთილი სრიალის საკისრები (მილისები) 

და მწყვეტარას დისკოს ბურთულა საკის- 
რები ახლებით უნდა შეიცვალოს. ლილვა– 

კის გაცვეთილ ყელს აღადგენენ მოქრომ- 
ვით და გახეხავენ მინიმალურ ზომაზე. 

ცენტრიდანული და ვაკუუმური რეგუ- 
ლატორების ზამბარების მოშვებას ასწო- 

რებენ მოჭიმვით. უწესიგრო კონდენსა- 
ტორებს გამოცვლიან ახლებით (ანთების 

საკონტაქტო-ტრანზისტული სისტემის მქო- 
ნე მწყვეტარა-მანაწილებელს კონდენსა- 

ტორი არა აქვს), დაზიანებულ დიაფრაგ- 

მიან ვაკუუმურ რეგულატორს გამოცვ- 

ლიან ახლით. 

მანაწილებლის სახურავისა და რო- 
ტორს მამხოლოებლები დაზიანებას 

აღადგენენ სტენდზე გამოცდისას. უწესივ- 

რო სახურავები და როტორები უნდა გა- 

მოიცვალოს. 

აწყობილ მწყვეტარა-მანაწილებლებს 
გამოცდიან სხვადასხსვა მოდელის სტენ- 
დებზე. გამოცდისას ამოწმებენ: ნაპერ- 

წკალწარმომქმნელისს შეუფერხებლობას; 
ნაპერწყლების მონაცვლეობას, ანთების 
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წინსწრების ცენტრიდანული და ვაკუუმუ- 

რი რეგულატორების ხასიათს, ანთების 
წინსწრების ვაკუუმური რეგულატორის 

სისტემის ჰერმეტულობას!, მწყვეტარას 
ჩაქუჩის ზამბარის დაჭიმულობას; განმხო- 

ლოების ელექტროგამძლეობას. გამოცდის 
მოთხოვნებს ადგენენ ტექნიკური პირო- 

ბებით. 

გამოცდის წინ რეკომენდებულია მწყვე– 
ტარა-მანაწილებლის გასახმარისება კოქ- 

თან ერთად 210 წუთის განმავლობაში 
ლილვის 2000 ბრ/წთ სიხშირით ბრუნვი- 

სას. ამ დროს ვაკუუმავტომატს ჩართავენ 

100-ჯერ ვერცხლის წყლის სვეტის მიხედ- 
ვით 100-დან 350 მმ-შდე გაუხმოების 

ცვლის დროს. 
ინდუქციური კოჭას რე–- 

მონტი, ინდუქციური კოჭების ძირითა- 

დი დეფექტებია: განმხოლოების გარღვე– 
ვა და ხვიათაშორის შერთვები პირგელად 

ან მეორეულ გრაგნილებში, ჩამოტეხვა 

და ბზარები სახურავებში დამატებითი 

წინაღობის გადაწვა. 
სარემონტოდ შესულ ინდუქციურ კო- 

ჭას ათვალიერებენ და ამოწმებენ სტენდ- 
ზე, დაადგენენ პირველადი წრედის გან–- 
მხოლოების სიმტკიცეს, ნაპერწკალწაო- 

მოქმნის უწყვეტობას ცივ და ცხელ მდგო- 
მარეობაში და თბომედეგობას. 

პირველადი წრედის განმხოლოების 
სიმტკიცეს ამოწმებენ 550 ვ ძაბვის ცვლა- 
დღი დენით 1 წუთის განმავლობაში. ნა- 

პერწკალწარმოქმნას ამოწმებენ სტენდზე 
მწყვეტარა-მანაწილებელთან ერთად და 
შესამოწმებელ კოჭას ადარებენ ეტალონს 
ნაპერწკლის სიგრძის მხრივ რეგულირე- 

ბულ განმმუხტველზე. 
კოჭა თბომედეგობას ადგენენ მისი 

პირველადი გრაგნილის კვებისას (ვარია– 
ტორის გარეშე) 5 ა ძალის ცვლადი დე–
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სახ, 101. გაერთიანება „როსავტოსპეცმოწყობილობის! 531 ზხელსაწუო ავტომობილის საკონტ- 
როლო ხელსაწყოების გასაზომად: 

ა-- მთლიანი ხედი. ბ –– პანელი, გ –– გამოსატანი შუნტის ჩართეა ამპერმეტრის შემოწმები– 

სას; 1 –– სკონტროლო ნათურა, 2 –– აკუმულატორთა ბატარეასთან ხელსაწყოს შესაერთებე- 

ლი ბუდეები, 3 –– ეტალონური წინაღობების გადამრთეელი, 4 –– მიკროამპერმეტრი, 5 –– მიკ- 
როამპერმეტრის ფურცელი, 6 –– შესამოწმებელი საკონტროლო-საზომი ხელსაწყოების შესარ- 

თეელი ბუდეები, 7–მიკროამპერმეტრის გაზომეაზე შესართეელი ღილაკი, 8--ზუთპოზიციიანი 
გადამრთველი, 9 –– გადამრთველი „გაზომეა –– წელზე დაყენება“, 10 –-წულზე დასაყენებე- 

ლი რეოსტატი, 11 –- ჰპაერტუმბოს სახელური, 12 -- ჰაერის გამოსაშეები ვენტილი, 13-–-შემ»- 
ერთებელი ქურო ზეთის წნევის გადამწოდების დასაყენებლად, 14 -– მანომეტრი, 15 –– დატ- 

ეირთვის რეოსტატი, 16 –– თერმოსტატის ჩართეის ბუღეები, 17 –– თერმოსტატი, 18 –– გამო- 

საჟვანი შუნტის მთავარი გამომყუანები, 19 –– შენტის პოტენციალური გამომყვანები, 20 -–– გა- 
მოსაყვანი შუნტი, 21 –– აეტომობილის ამპერმეტრი, 22 –– დატვირთვა (ელექტროენერგიის 

მომხმარებლები აეტომობილზე). 21 –– ავტომობილის აკუმულატორთა ბატარეა. 

ნით 8-10 წუთის განმავლობაში, კოჭას 
გახურება შეიძლება თერმოსტატში 2 სა- 
ათის განმავლობაში 120% ტემპერატუ–- 

რის დროს, ჩასასხმელი მასა არ უნდა 
გადმოიღვაროს ინდუქციური კოჭას სახუ- 

რავით ქვემოთ დადგმის დროს. თბომედე- 

გობაზე გამოცდისთანავე კოჭას ამოწმე- 

ბენ ნაპერწკალწარმოქმნაზე ცხელ მდგო- 

მარეობაში. დეფექტურ კოჭებს, რომლებ- 
საც დაზიანებული აქვს განმხოლოება ან 

გრაგნილი, ახლებით ()ვლიან. 

ჩამომტვრეულ და გაბზარულ სახუ- 

რავს იწუნებენ. გადამწვარ ევარიატორს 

შეცვლიან ახლით. 

ანთების სანთლებს შეიძლე- 
ბა ჰქონდეს შემდეგი უწესივრობანი: ბზა- 
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რები მამხოლოებელზე, ნამწვი მამხოლო– 

ებლის კალთასა და კორპუსის შიგა ნა- 

წილზე, ღრეჩოს გადიდება ელექტრო- 
დებს “შორის. დეფექტურთ ნაწილებს 

ცვლიან ახლებით, წინასწარ ამოწმებენ 
ღრეჩოს სიდიდეს ელექტროდებს შორის. 

ანთების ამომრთველის დღე– 

ფექტებია: საპირეების გაცვეთა და ფცი- 
ლინდრის ჩაჭექა. ცილინდრის საპირეების 
გაკვეთის დროს ამომრთველებს გამოცე- 
ლოან, ამომრთველის კორპუსში ცილინდ- 
რის გაჭექის შემთხვევაში აუცილებელია 
ცილინდრის გაპოხვა გრაფიტის საცხით. 

განათების მოწყობილო- 
ბებში შეიძლებ დარღვეული იყოს 

ფარების ოპტიკური ელემენტების დაყე– 

ნება. გადაიწვს ნათურები, ნათურების 

ვაზნებში დაიჟანგოს კონტაქტები, გაჭუ- 

უყიანდეს ფარების ოპტიკური ელემენ- 

ტების ამრეკლები. დაზიანდეს ფარების 

გამფანტველები და განათების სხეა მო–- 

წყობილობანი. ყველა დეფექტი აცილე-” 

ბული უნდა იქნეს მოქმედი ტექნიკური 

მოთხოვნების მიხედვით. 

საკონტროლო ხელსაწყო- 

ებზე შეიძლება დაირღვეს ჩვენებათა 

სიზუსტე ან უმტყუნოს მაჩვენებლებმა. 
სპიდომეტრი უმეტეს შემთხვევაში ჩვენე– 
ბას არ იძლევა გვარლის გაწყვეტის გამო, 

ხოლო სხვა ხელსაწყოები –– გადამწოდის 

ან (იშვიათად) მიმღების მწყობრიდან გა- 

მოსვლის გამო. საკონტროლო ხელსაწყო– 
ებს ამოწმებენ სპეციალური 531 მოდე- 

ლის ხელსაწყოთი (ნახ. 101, ა, ბ, გ). უწე– 

სივრო ხელსაწყოებს გამოცელიან. 

საკონტროლო კითხვები 

1. გვიამბეთ აკუმულატორთა ბატარეას ძირი- 

თაღი უწესიერობებისა და რემონტის ხერხების 

შესახებ. 

2. გვიამბეთ გენერატორების» და სტარტერე- 

ბის ძირითადი უწესიერობებს დ»: «ემონტის 

ხერხების შესახებ. 

მე-)ვ თავი 

ტრანსმისიის მექანიზმის დეტალების რემონბი 

§ 05. გაღაბმულობის რემონბი 

გადაბმულობაში შეიძლება იყოს შემ- 
დეგი ძირითადი უწესივრობანი: დისკო- 
ების წაბუქსავება, გადაბმულობის არა- 

სრული გამორთვა და არამდოვრედ ჩარ- 

თვა. 

დისკოები წაიბუქსავებენ მიმჭერი 
ზამბარების მოშვების ან გატეხვის შემ–- 

თხვევაში, მქნევარასა და მიმჭერი დისკოს 
ხახუნის ზედაპირების გაცვეთის ან დაბ- 
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რეცის დროს, ამყოლი დისკოს ფრიქცი- 

ული ზესადებები გაზეთიანების გამო. 

უწესივრო მიმჭერ ზამბარებსა და გაზე–- 

თიანებულ ფრიქციულ ზესადებებს ცელი- 
ან ახლებით. მქნევარასა და მიმჭერი დის– 

კოს მოხახუნე ზედაპირებს ამუშავებენ 

ხეხვით. 

გადაბმულობის არასრული გამორთვა 

ხღება სატერფულის გადიდებული თავი- 
სუფალი სელის (მექანიკური ამძრავის 

დროს) ან სამუშაო ცილინდრის დგუშის



შემცირებული სვლის (ჰიდრავლიკური 

ამძრავის დროს) და ამყოლი დისკოს დე- 

ფორმაციის შედეგად. სატერფულის თა- 
ვისუფალ სვლას აყენებენ რეგულირებით, 
ხოლო დეფექტურ ამყოლ დისკოს ცვლი- 
ან ახლით. 

გადაბმულობის არამდოვრედ ჩართვა 

განპირობებულია ამყოლი დისკოს ზესა- 
დებების გაცვეთით, ამყოლი დისკოს მორ- 

გვის გაძნელებული გადაადგილებით, გა- 
მორთვის საკისრის არაეურთდროული და- 

პირებით, ღერძზე გადაბმულობის სატერ- 

ფულის ჩაჭექით. გადაცემათა კოლოფის 
ამყოლი ლილვის მორგვი ძნელად გადა- 

ადგილდება ღარობებზე შენატყლეჟების 
ან ხიწვების არსებობის გამო. ამ უკანას- 
კნელებს წმენდენ და წაუსვამენ გრაფი- 

ტის საცხის თხელ შრეს. გამომრთველის 

ბერკეტზე გადაბმულობის გამორთვის სა- 

კისრის არაურთდროულად დაჭერას გამო- 

ასწორებენ რეგულირებით. გადაბმულო- 

ბის სატერფულის გაჭექვისს წმენდენ 
მილისების ტორსებს შენატყლეჟებისა და 

ხიწვებისაგან და გაპოხავენ. 
გადაბმულობის გამორთვის გაცვეთილ 

საკისრებს გამოცვლიან ახლებით. ამყოლ 

ღა მიმჭერ დისკოებს, აგრეთვე მიმპერ 
ზამბარას. იმის მიხედვით. თუ როგორ 

მდგომარეობაშია, შეაკეთებენ ან გამოცვ- 

ლიან ახლებით. სარემონტო სამუშაოების 
შესასრულებლად გადაბმულობას დაძლი- 

ან. გამოყენებული დასაშლელი ხელსა- 
წყოებიდან ერთ-ერთი ნაჩვენებია 102-ე 

ნახ.-ზე 
გადაბმულობის კარტერსა და ცილინ- 

დრების ბლოკს რემონტის დროს არ გაა- 
აუპიროვნებენ. მათ ნიშანდებენ, რათა აი– 

ცილონ კომპლექტის დაშლა და უზრენ- 
ველყონ ძრავას მუხლა ლილვისა და გა“ 
დაცემათა კოლოფის წამყვანი ლილვის 

თანაღერძულობა. თუ ეს დეტალები გაუ–- 

პიროვნებელია, მაშინ აწყობის შემდეგ 

გადაბმულობის კარტერის მაცგნტრებელ 

ნახვრეტს გამოჩარხავენ სამარჯვში. 
გადაბმულობის კარტერის ძირითადი 

დეფექტები: ბზარები„ ჩამონატეხები, 

კუთხვილის გაწყვეტა ან გაცვეთა; ნახვ- 
რეტებისა და ჩარჩოზე დასამაგრებელი 

საყრდენი თავების სიბრტყეების გაცვეთა. 

გადაბმულობის კარტერის ბზარებს შეა- 

დუღებენ. ნახერეტებზე არსებულ ჩამო- 

ნატეხებს„ დაადუღებენ ან მიადუღებენ 

დეტალის მომტვრეულ ნაწილს. თუ კუ- 
თხბვილმი ორამდე ძაფია გაწყვეტილი, 

აღადგენენ შმიგსახრახნით. თუ კუთხვილზე 

ორზე მეტი ძაფია გაწყვეტილი ან გაცვე– 
თილი, აღადგენენ კუთხვილის მოჭრით 

გადიდებულ სარემონტო ზომაზე, ჩააყე- 

ნებენ ჩასაბრახნს ან დაადულღებენ და შემ– 
დეგ ჩაჭრიან ნომინალური ზომის კუთხ- 

ვილს. 

  

ნახ. 102. გადაბმის დასაშლელი და ასაჯყობი 

სამარჯვი: 

1 –– საყრდენი ფილა, 2 –– მიმჭქერი კორპუსი, ქე –– 
საკონტროლო რგოლი, 4 –- დასაყენებელი სარჭე– 

ბი, 5 –– ფუძე 
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დასაშვეაზე მეტად გაცვეთილი სტარ- 
ტერის დასამაგრებელი და ჩარჩოზე ძრა- 
ვას დასამაგრებელი მიმმართველი წკირე–- 

ბისათვის განკუთვნილ ნახვრეტებს აღად- 

გენენ დამატებითი დეტალის –– მილისის 

ჩაყენებით. ჩაწნეხისს შემდეგ მილისის 
ნახვრეტს დაამუშავებენ ნომინალურ ზო–- 
მაზე. 

გადაბმულობის კარტერის ჩარჩოზე 

დასამაგრებელი თითების გაცვეთილ საყრ- 

დენ სიბრტყეებს ამუშავებენ საღარავ 

ჩარხზე გაცვეთის კვალის მოცილებამდე. 
თუ ტექნიკური პირობებით დაშვებულზე 

მეტადაა გაცვეთილი, მიადუღებენ საყე– 
ლურებს. მიდუღების წინ თათის ზედა- 

პირს ღარავენ, ხოლო საყელურების ჩა- 

საყენებლად მნახვრეტებსს ჩაადუღებენ. 

შეგდეგ ელექტრორკალური შემდუღებ- 
ლით საყელურებს გადაბმულობის კარ- 
ტერზე მიადუღებენ ერთიანი ნაკადით. 

თითების ტორსების ჩაღრუების სამუშა- 
ოებს დაასრულებენ ძირითადი ლითონის 
თანპირულად. 

გადაბმულობის დისკო- 
ების რემონტი. მიმჭერი და ამყო– 

ლი დისკოებს ძირითადი დეფექტებია: 

აზარები მიმჭერი დისკოს ზედაპირებზე 

ან ამყოლი დისკოს ფრიქციული ზესადე– 
ბების გაცვეთა, დისკოს დაბრეცა ან გა- 

ღუნვა, ზედაპირების და მორგვების სამაგ– 
რი მოქლონების მოშვება მიმჭერი და 

შუა დისკოების სამუშაო ზედაპირების 

გაცვეთა და ანაგლეჯები. გაბბარულ დის- 
კოებსა ღა ფრიქციულ ზესაღებებს იწუ– 
ნებენ. გაცვეთილ ფრიქციულ ზესადებებს 
გამოცვლიან ახლებით. ამისათვის მოაცი- 

ლებენ ძველ მოქლონებს. გაასწორებენ 

ამყოლ დისკოს, რომლის მორგვსაც წი- 

ნასწარ გააცლიან დარღვევებსა და ხიწ- 

ვებს. სამოწმებელ ფილაზე დაბრეცას ად- 
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უნდა გავიღეს დისკოს ტორსულ ზედა- 
პირსა და ფილას შორის. ფრიქციულ ზე- 
დაპირებს მოქლონავენ წნეხის ქვეშ, რის- 

თერსაც იყენებენ შტამპს დისკოებიანი 
ფრიქციული ზესადებების შესაერთებლად 

მოქლონების ნაცელად იყენებენ წებოსაც. 

ამყოლ დისკოზე მიმჭერი დისკოს 0,15 
მმ-ზე მეტად დაბრეცილ შემხებ ზედაპი- 

რებს ან ტექნიკური პირობებით დაშვე- 

ბულზე მეტად გაღუნულ ამყოლ დისკოს 
ასწორებენ. მიმჭერ დისკოს ასწორებენ 

წნეხში, მას დააყენებენ წნეხის მაგიდაზე 

მოთავსებულ რგოლზე ისე, რომ ამყოლ 

დისკოზე შემხებ სიბრტყეს მოუქცევენ 

ქვემოთ. ამყოლ დისკოს ასწორებენ ფი- 

ლაზე ან სამარჯვში (ნახ. 103) სპეციალუ- 

რი სამართულის დახმარებით. ზესადე- 
ბებს იწუნებენ, თუ მოშვებულია ამყოლ 

დისკოზე მათი სამაგრი მოქლონები. თუ 

მოშვებულია ამყოლი დისკოს მორგვის 

ოთხზე მეტი სამაგრი მოქლონი, მოქლო- 

ნებს გამოცვლიან. ამისათვის მორგვსა და 

  
ნახ 101. გადაბმულობის ამყოლი ლილვის სას- 

წორებელი სამარჯვი: 
1 –– დგარი, 2 –– საპაართული, 3 –- ინდიკატორი



დისკომი გაცვეთილ ნახვრეტებს გაბურ- 
ღავენ გადიდებულ სარემონტო ზომაზე 
ან გაბურღავენ ახალ ნახვრეტებს არსე- 

ბულებს შორის "შეკეთებული ამყოლი 
დისკო, ზესადებებთან ერთად აწყობილი, 

უნდა შეწონასწორდეს. დასაშვებია დის- 

ბალანსი 25 გძ. სმ. მიმჭერი და შუა დის- 
კოების სამუშაო ზედაპირების გაცვეთას 

და ანაგლეჯებს“ დაამუშავებენ სახეხ ან 
სახარატო ჩარხებზე. ამ დროს დისკოს მი– 

ნიმალური სისქე ტექნიკური პირობებით 
დაშვებულზე ნაკლები არ უნდა იყოს. 

§ ივ, გადაცემათა კოლოფის რემონტი 

გადაცემათა კოლოფის დაშლა-–აწყობას 
აწარმოებენ სტენდზე სპეციალური სახს- 
ნელების, გასაღებებისა და სამართულე– 

ბის დახმარებით. გადაცემათა კოლოფის 

კარტერის ძირითადი დეფექტებია: 

გორვის საკისრებისათვის განკუთვნილი 

ნახვრეტებისა და უკუსვლის კბილანების 
ბლოკის ღერძის გაცვეთა, კუთხვილის გა– 

წყვეტა ან გაცვეთა კუთხვილიან ნახვრე- 

ტებში. საკისრებისა და ღერძისათვის გან– 

კუთვნილ გაცვეთილ ნახერეტებს აღადგე– 
ნენ მოფოლადებით ან დამატებითი დეტა- 

ლის –– მილისის„ ჩაყენებით აღდგენის 

შემდეგ ნახერეტებს ჩახრახნიან ჰორიზონ- 

ტულ შიგსაჩარხზე ნომინალურ ზომამდე, 
ნახერეტების თანაღერძულობის უზრუნ- 

ველყოფით. როცა ორ ძაფამდეა გაწყვე- 

ტილი, აღადგენენ კუთხვილს. თუ კუთხ- 
ეილში ორ ძაფზე მეტია გაწყვეტილი ან 

გაცვეთილია, მას დაკუთხავენ გადიღებულ 
სარემონტო ზომაზე, ჩააყენებენ ჩასახ- 

რახნს ან დაადუღებენ და შემდეგ დაკუ- 
თხავენ მინიმალურ ზომაზე. გადაცემათა 
კოლოფის ბზარების უმეტესობას დაადუ- 

(2. ით. ბოროესკიზი 

ღებენ და შედუღების ნაკერს გაწმენდენ 
აბრაზიული ქარგოლით. გადაცემათა კო- 

ლოფის კარტერს იწუნებენ, თუ მას ორ- 
ზე მეტი ბზარი აქეს და მათი საერთო სი– 
გრძე 100 მმ-ს აღემატება ან როცა ბზარი 

გაღი უკუსვლის კბილანების ბლოკის 
ღერძზე. 

ლილვებს (წამყვანს, შუალედს, ამ– 

ყოლს) აქეს შემდეგი ძირითადი დეფექტე– 
ბი: გაკვეთილი საკისრების მილისების ან 

რგოლების ყელები, გაცვეთილი ღარობე– 
ბი; ჩაქკლეტილი, გაწყვეტილი ან გაცვე– 
თილი კუთხვილი; ჩამომტვრეული ღარო- 

ბები და სოგმანის ღარაკის ნაპირები გაც” 

ვეთილ ყელებს აღადგენენ მოქრომვით, 
მოფოლადებით ან დადუღებით. ღარობებს 

დაადუღებენ და დაამუშავებენ მექანიკუ– 
რად და თერმულად. დაშვებულ ზომაზე 

მეტად გაცვეთილ წამყვანი ლილვის ღა- 
რობიან ბოლოს აღადგენენ დამატებითი 
სარემონტო დეტალის ჩაყენებით, რომელ– 

ზედაც ამოღარავენ ღარობებს. კუთხვილ- 
ში, რომელსაც შეჭყლეტილი ან გაცვეთი- 

ლი აქეს ორ ძაფამდე, გაატარებენ გარე– 

სახრახნს. კუთხვილს, რომელსაც ორ ძაფ- 

ზე მეტი აქვს გაცვეთილი ან გაწყვეტილი, 
აღადგენენ დადუღებით და შემდეგ დაკუ– 
თხავენ ნომინალური ზომის კუთხვილს. 
ღარობებისა და სოგმანის ღარაკების ნა- 

პირების ზოლიანობას მოაცილებენ. ნების- 
მიერი მღებარეობი ზომის ბზარებიან 

ლილეს. აგრეთვე ჩამომტვრეულ კბილა- 
ნებსა და ღარობებს იწუნებენ. 

გადაცემათა კოლოფის კბი- 

ლანებს აქეს შემდეგი ძირითადი დე- 

ფექტები. კბილების სისქეში გაცვეთა, 
ტორსული ზედაპირების ჩამომტვრევა, 

კბილების სამუშაო ზედაპირების ჩამომტე– 
რევა და ჩამოფშვნა. კბილანებს იწუნებენ, 

თუ მათი კბილები სისქეში ტექნიკურად 
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დასაშვებზე მეტადაა გაცვეთილი ან ჩამ- 

ტვრეულ-ჩამოფშვნილი. თუუ დეტალის 
კონსტრუქცია საშუალებას იძლევა, ასეთ 
დუფექტებიან კბილანას აღადგენენ ახალი 

კბილებიანი გვირგვინის დაყენებით. კბი- 
ლების დაზიანებულ ტორსულ ზედაპი- 

რებს აბრაზიული ქარგოლით ასწორებენ 

საჭირო ფორმის მიღებამდე. 
გადაცემათა კოლოფის ს. 

ხუოავზე გვხვღება შემდეგი დეფექ- 
ტები: ბზარები და მონატეხები, დაბრეც- 

ვები, კუთხვილის გაწყვეტა, ბუდეებისა 
და ნახვრეტების გაცვეთა. სახურავის მომ- 

ტვრეულ ნაწილებს მიადუღებენ, ხოლო 
ბზარებს დაადუღებენ, თუ ისინი მოიცა- 

ვენ საჭანჭიკე ნახვრეტის ნახევარზე მეტს 
და არ გადიან გადაცემათა გადართვის ცო–- 
ციასათვის განკუთვნილ ნახერეტზე. გადა– 

ცემათა გადართვის მექანიზმის ჩასამაგრე– 

ბელ ნახვრეტებს აღადგენენ შედუღებით 
ან ჩასახრახნის ჩაყენებით. გადაცემათა 

გადართვის მაბლოკირებელი 
მექანიზმისათვის” განკუთვნილ გაცვეთილ 

ნახვრეტებს აღადგენენ ჩამასვრით და შემ– 

დეგ დაამუშავებენ ნომინალურ ზომაზე. 

სახურავები კარტერზე დასამაგრებელი 

სიბრტყეების დაბრეცილობას აცილებენ 
მიხეხვით. სახურავის ნომინალური სიბრ- 

ტყივობა უნდა იყოს 0,1 მმ 100 მმ სიგრ– 

ძეზე. გადაცემათთ გადართვის საჭოკე 
ნახვრეტების ზოლიანობასა და ხიწვებს 

აცილებენ გაფართოებით. 

გოკისა და 

§ 04. კარდანული გადაცემის რემონტი 

დეტალების უწესივრობის ასაცილებ- 
ლად კარდანულ გადაცემას მოხსნიან ავ- 
ტომობილისგა და დაშლიან სტენდზე. 

დაშლის; წინ რეკომენდებულია დეტალე- 
ბის ნიშანდება ჭდეებით, რათა აწყობის 
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დროს შენარჩუნებული იქნეს მათი თავ– 
დაპირველი მდებარეობა. კარდანული გა- 

დაცემის დეტალების ძირითადი დეფექტე- 
ბია: ყელების, საკისრების, ჯვარედის ჩობ–- 
ლების, ლილვების ნახვრეტების, ლილვებ- 

სა და ჩანგლებზე ღარობების გაცვეთა, 

ლილვების გაღუნვა ან გრეხა, შუალედი 

ლილვის საყრდენი საკისრის გაცვეთა. 

ჯვარედის გაცვეთილ ყელებს აღადგე- 
ნენ მოქროშვით და 'ემდეგ დაამუშავებენ 
ნომინალურ ზომამდე. ჩობლებსა და გაც- 
ვეთილ საკისრებს ცვლიან ახლებით. ერ- 
თი გორგოლაჭიც რომ აკლდეს, წემსა სა- 

კისრის გამოყენება არ შეიძლება, თუ 

ჯვარედის ყელები შეტყლეჟქილია გორ- 
გოლაჭებისაგან, ჯვარედი უნდა გამოიც- 

ვალოს საკისრებთან ერთად. 

კარდანის სახსრების გაცვეთილ ღარო- 

ბებიან სრიალა ჩანგლებს ცვლიან ახლე- 
ბით. გარე დიამეტრზე და სისქეში გაცვე- 
თილღარობებიანი ჩანგლის აღდგენა შეიძ- 

ლება დადუღებით, უკუპოლარული მუდ- 
მივი დენის გამოყენებით დადუღების 

შემდეგ აწარმოებენ ნორმალიზაციას 

800C ტემპერატურაზე გახურებით. მე– 
ქანიკურად დაამუშავებენ (ღარობის გაჭ– 

რა), გამოაწრთობენ, მოუშვებენ და გახე- 
ხავენ გარე დიამეტრს. სრიალა ჩანგლები 
თავისუფლად, ჩაჭექის გარეშე უნდა გადა- 

ადგილდეს კარდანის ლილვის ღარობიანი 
ნაწილის სიგრძეზე. ამ დროს არ უნღა 
იყოს საგრძნობი რადიალური ფოლხვა. 

კარდანულ ლილვებს ცემაზე ამოწმე– 
ბენ ინდიკატორით მათი პრიზმაში ჩაყენე- 
ბისას, მილის სიგრძეზე ნებისმიერ წერ– 

ტილში ცემა არ უნდა აღემატებოდეს 
ტექნიკური პირობებით დადგენილ სიდი- 

დეებს. დაგრეხილ, გაცვეთილ და გატყლე- 
ჟილ ღარობიან ლილვებს ცვლიან ახლე- 

ბით. კარდანული გადაცემის აწყობისას



კარდანის სახსრების ჩანგლები ერთ სიბრ- 
ტყეში უნდა განლაგდეს. უკანა ხიდის კარ- 

დანის ლილვი და შუალედი ლილვი უნდა 
შეწონასწორდეს დინამიკურად სტენდზე. 

დისბალანსი არ უნდა აღემატებოდეს ტექ- 
ნიკურ პირობებში ნაჩვენებ სიდიდეებს. 

§ 05. წამქვანი სიდღებგის დეტალებგის რეგონტი 

მთავარი გადაცემის, დიფერენციალისა 
და ნახევარღერძების დეტალების ძირითა- 

დი დეფექტებია: კბილების გაცვეთა ან 
გატეხვა, კბილანების მოდების არასწორი 
რეგულირება, საკისრებისა და მათი ჩასას– 

მელი ადგილების გაცვეთა, ჯვარელების 
ყელების, სატელიტებისა და ნახევარღერ- 

ძის კბილანების ტორსული ზედაპირების 
გაცვეთა, ნახევარღერძების ღარობებისა 

და სოგმანური შეერთებების, ჩობალებისა 

და მათი ჩასასმელი ადგილების გაცვეთა. 
სარემონტო სამუშაოების ჩასატარებ- 

ლად წამყეან ხიდს მოხსნიან ავტომობი- 

ლიდან და ნაწილობრივ ან მთლიანად დაშ- 

ლიან ცალკეულ კვანძებად და დეტალე– 
ბად. 

უკანა ხიდების კარტერზე 

ყველაზე უფრო ხშირად გვხვდება დეფექ- 
ტები: ბზარები, გაღუნვები უკანა თვლის 
მორგვის გარე და შიგა საკისრებისათვის 

განკუთვნილი ყელების გაცვეთა, კუთხვი- 
ლის გაწყვეტა ან გაცვეთა. 

კარტერის ღიობის კუთხვილიან ნახე– 
რეტებზე გამავალ ბზარებს დაადუღებენ, 
თუ ისინი არ აღემატებიან ორს ერთმანე– 
თის გვერდიგვერდ განლაგებისას ან სამს 
სხვადასხვა მხარეს განლაგებისას. ასევე 

დაადუღებენ დაშლილ შედუღებულ ნაკე- 
რებს. უკანა ხიდის გაღუნულ კარტერს 

ასწორებენ სტენდზე. გაცვეთილ ყელებს 
დაადუღებენ ფლუსის შრით ან ვიბრორკა- 

ლური მეთოდით, შემდეგ დაამუშავებენ 

მექანიკურად ნომინალურ ზომაზე. 
გაცვეთილ ან გაწყვეტილ კუთხვილს 

თვლების მორგვის საკისრების ჩამამაგ–- 
რებელ ქანჩში აღადგენენ დადუღებით და 

შემდეგ ჩაჭრიან ნომინალური ზომის კუ- 
თხვილს. ნახერეტებში კუთხვილის ორზე 

მეტ გაწყვეტილ ან გაცვეთილ ძაფს აღაღ- 
გენენ გადიდებული სარემონტო "ზომის 
კუთხვილის ჩაჭრით, ან ჩააყენებენ ნომი–- 
ნალური ზომის კუთხვილიან ჩასახრახნს. 

რედუქტორის კარტეო- 
სა და დიფერენციალისსა- 
კისრების სახურავს არ გააუპი- 

როვნებენ რადგან ისინი ერთად 

დამუშავებული. ამიტომ დაშლის შემდეგ 
სახურავს მიაბამენ კარტერზე. რედუქტო– 

რის კარტერის ძირითადი დეფექტებია: 

ჩამოტეხვები და ბზარები, ნახვრეტების 

გაცვეთა, კუთხვილის გაწყვეტა ან გაცვე– 
თა. კარტერზე უკანა ხიდის დამაგრების 

მილტუჩის ჩამოტეხვასა და ნაბზარებს რე- 

ღუქტორის კარტერზე შეადუღებენ და 
შემდეგ ძირითად ლითონთან თანპირულად 

ჩამოწმენდე-დ გორგოლაჭიანი წამყვანი 

კონუსური კბილანის ლილვის საკისრისა- 
თვის განკუთვნილ გაცვეთილ ნახვრეტებს 

და წამყვნი (ცილინდრული კბილანას 

ლილვის ბუდეების ნახვრეტებს აღადგე– 
ნენ დამატებითი დეტალის –– მილისის ჩა– 
ყენებით ან მოფოლადებით და შემდეგ 

გამოჩარხავენ სარემონტო ან ნომინალურ 

ზომაზე. 

დიფერენციალის საკისრების გაცვე- 

თილ ნახვრეტებს დაადუღებენ. დადუღე- 
ბის წინ ნახვრეტს ამოჩარხავენ. კარტერსა 

და სახურავზე დაადუღებენ სასაკისრე 

ბუდეებს, შემდეგ კი გულდასმით გაქლი– 
ბავენ გართვის სიბრტყის სახაზავზე. კარ–- 
ტერზე სახურავის დამაგრების შემდეგ გა–- 
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მოჩარხავენ ნომინალური ზომის ნახვრე- 

ტებს. გაწყვეტილ– ან გაცვეთილ კუთხ- 
ვილს აღადგენენ ზემოთ განხილული ხერ- 

ხებით. 

დიფერენციალის კოლო- 

ფის ფინჯნების ძირითაღი უწე- 
სივრობანა ნახვრეტების ანაგლეჯები, 

კაწრულები, გაცვეთა. აგლეჯილ, კაწრუ- 
ლებიან და არათანაბრად გაცვეთილ ნახე– 

ვარღერძის კბილანის საყელურის ტორსს, 

აგრეთვე სატელიტების საყელურის სფე- 
რულ ზედაპირებს გაჩარხავენ და ჩააყენე– 

ბენ სარემონტო ზომის საყელურებს. დი- 

ფერენციალის ჯვარედის კოტის ნახვრე- 
ტების გაცვეთის დროს ბურღავენ ახალ 

ნახერეტებს ძველების მიმართ 45“-იანი 

კუთხით. 
მოსაჭიმი ჭანჭიკებისათვის განკუთვნი- 

ლი ნახვრეტების გაცვეთის დროს ჩაბურ- 

ღავენ ახალ ნახვრეტებს ძველებს შორის 

და ჩააღრუებენ ორი მხრიდან. ნახევარ- 

ღერძის კბილანას საყელურისათგის გან- 

კუთვნილ გაცვეთილ ნახვრეტებს აღადგე– 
ნენ მილისის ჩაყენებით და შემდეგ ნახვ– 

რეტს გაბურღავენ ნომინალურ ზომამდე. 

გორგოლაჭიანი საკისრისათვის განკუთვ- 

ნილ გაცვეთილ ყელებს აღადგენენ დადღუ- 
ღებით. გაწევითა და მოქრომვით. დადღუ- 

ღების წინ დიფერენციალის ფინჯანს ჩა- 

აყენებენ სახარატო ჩარხის პლანსაყელუ- 

რის სამარჯეში და გამოჩარხავენ ყელს. 

დადუტებას აწარმოებენ ვიბრორკალური 

ხერხით. დადუღების შემდეგ ყელს გამო–- 

ჩარსავენ ნომინალურ ზომაზე. 
დიფერენციალის კოლოფის ფინჯნების 

ყელები შეიძლება აღდგეს გაწევით. ამი- 
სათვის წნეხის ქვეშ ან საწელ ჩარხზე ყე- 

ლოს ნახერეტში ჩაჭკლეტენ ბურთულა სა- 

მართულს. შემდეგ გახეხეით დაამუშავე–- 

ბენ ყელს ნომინალურ ზომამდე. მიზან- 
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შეწონილია მცირედგაცეეთილი ყელის აღ– 

დგენა მოქრომვით. 

წამყვანი კონუსური კბილანის ლილ- 

ვის საკისრების ჭიქას აქვს შემ- 
დეგი ძირითადი დეფექტები: ნახვრეტე- 

ბის გაცვეთა, კუთხვილის გაცვეთა ან გა- 
წყვეტა. დიდი ან მცირე გორგოლაჭებიანი 

საკისრების ჩასასმელ გაცვეთილ ნახერე– 
ტებს აღადგენენ მილისის ჩაყენებით ან 

ვიბრორკალური დადუღებით და შემდეგ 
საკისრების ბუდეებს გამოჩარხავენ ნომი– 

ნალურ ზომაზე. გაცვეთილ ან გაწყვეტილ 

კუთხვილიან ნახვრეტებს“ არემონტებენ 

ჩასახრახნის ჩაყენებით. 

დიფერენციალის ჯვარედს 
ძირითადად უცვდება და უზიანდება კო- 
ტების ზედაპირები. მათ არემონტებენ სა- 

რემონტო ზომაზე ხეხვით, დადუღებით და 
მოქრომვით ან მოფოლადებით. სარემონ- 

ტო ზომის კოტიან ჯვარედებს ჩააყენებენ 

დიფერენციალის ფინჯნებში, რომლების 

ნახერეტებიც სარემონტო ზომისა ან 

ხელახლაა გაბურღული ძველ ნახვრეტებს 

შორის. მოქრომეა მიზანშეწონილია კოტე- 

ბის მცირედ გაცვეთის დროს, ხოლო 

მნიშვნელოვანი გაცვეთის დროს –– მოფო–- 

ლადება და ვიბრორკალური დადუღება. 

აღდგენის შემდეგ კოტებს ხეხავენ ნომი- 

ნალურ ზომაზე. 

ნახევარღერძების დეფექტე- 
ნახევარღერძის ან მილტუჩის დაგ- 

რეხა, გაღუნვა: ღარობების, ნახვრეტების 

და კუთხვილის გაცვეთა. დაგრეხილ ნახე– 

ვარღერძს იწუნებენ. გაღუნულ ნახევარ- 

ღერძს ასწორებენ წნეხში გაღუნვის აცი- 

ლებამდე. გასწორების შემდეგ შეაჭრიან 
მილტუჩის შიგა ტორსს ისე, რომ შეუ- 
ნარჩუნებენ ტექნიკური პირობებით დაშ- 

ქებულ „მინიმალურ სისქეს. გაცვეთილ 

ბია:



ღარობებს აღადგენენნ დაღუღებით ან 

დამატებითი დეტალის ჩაყენებით, 

დადუღებით აღდგენილ გახეხილ ღა- 
რობის ყელს გამოჩარხავენ სახარატო 
ჩარხზე, შემდეგ საღარავ ჩარხზე ამო- 
ჭრიან ღარობებს ქიახრახნული საღარა- 

ვით შემდეგ ნახევარღერძის” ლღარობი- 

ან ბოლოს დაამუშავებნნ თერმულად 
მ. ს. დ. დანადგარზე. დამატებითი დეტა- 

ლის დაყენებისას ღარობის ბოლოს მოკვ- 
რიან და მის ადგილზე მიადუღებენ ახალს. 
რემონტის შემდეგ ნახევარღერძს შეამოწ- 
მებენ ცემაზე და, თუ საჭიროა, გაასწო- 
რებენ. გასაწევი მილისების გაცვეთილ 

კონუსურ ნახვრეტებს შეაკეთებენ დადუ- 
ღებით. ამრთმევის საჭანჭიკე ნახვრეტე- 
ბის დაზიანებულ ან გაცვეთილ კუთხვილს 

აღადგენენ სარემონტო კუთხვილის ამოჭ- 

რით. 

თვლების მორგვებს შეიძლე– 

ბა ჰქონდეს შემდეგი დეფექტები: საკის- 

რის სარგოლე და თვლების სამაგრი სა- 
სარქე ნახვრეტების გაცვეთა, სამუხრუჭე 

დოლის სამაგრი მილტუჩის დაბრეცა, 
ჭანჭიკების ან ნახევარღერძის მილტუჩის 

სამაგრი სარჭების კუთხვილის გაცვეთა ან 

გაწყვეტა (უკანა თვლების მორგვებში). 

საკისრის გაცვეთილ ნახვრეტებს აღადგე– 

ნენ სარემონტო მილისების ჩაყენებით ან 
დადუღებით. მორგვში სამარჯვზე გამო- 

ჩარხავენ შესაბამისი ზომის ბუდეებს, 

შემდეგ ჩაწნეხავენ სარემონტო მილისს 

და მის ნახვრეტებს დაამუშავებენ ნომი- 

ნალურ ზომაზე. გაცეეთილ ბუდეებს და- 
ადუღებენ ვიბრორკალური ხერხით, იყე- 

ნებენ 1,6 მმ დიამეტრიან C808 მარკის 

მავთულს (გოსტ 2246 -– 60). 

რეკომენდებულია დადუღების შემდე– 
გი რეჟიმი: დენის ძალა –– 100-–110 ა, 

ძაბვა--– 16-- 18 ვ, დეტალის ბრუნვის 
სიჩქარე –– 0,8 ბრ/წთ, დადუღების ბი- 

ჯი- 3,3 მმ/ბრ, მავთულის მიწოდების 

სიჩქარე –– 1,3 მ/წთ. დადუღების შემდეგ 

ბუდეს გამოჩარხავენ ნომინალურ ზომამ- 

დე. 
მუხრუპის დოლის სამაგრი მილტუ- 

ჩის დაბრეცას აცილებენ სახარატო ჩარ- 
ხხე მილტუჩის გამოჩარხვით ამ დროს 

მორგვს ჩაამაგრებენ სამარჯგში. ჩობლე– 
ბის გაცვეთილ ზედაპირებს არემონტე–- 

ბენ მილისების ჩაყენებით ან ელექტრო– 
იმპულსური დადუღებით. 

  

  

    
      

  
  

    

        

  

ნახ. 104 წამყვანი ცილინდრული და ამყოლი კო- 

ნუსური კბილანების მოქლონვის სამარჯვი: 

1, 4 –– ზამბარები, 2 –– გამომგდები, 3, 5 –- მ-- 

ლისები, 6 –– პუანსონი, 7 –– საჩერებელი ხრახნი, 

8, 9 –– მატრიცები, 10 –– დგარი, 11 –– კრონშტე– 

ინი, 12 –– ფილა, 
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დგუშის სამაგრი სარჭებისათვის გან- 
კეთვნილ ნახვრეტებს აღადგენენ მილი- 
სების ჩაყენებით დამუშავებისს დროს 

იყენებენ საცვლელ საკონდუქტორო მი- 
ლისებიან კონდუქტორს და გაბურღავენ 
ნახვრეტს, ჩააღრუებენ და გააფართო- 

ეჯე5. გაფართოებულ ნახვრეტებში ჩაწნე- 

ხაეენ სარემონტო მილისებს. დაზიანებულ 
და გაცვეთილ (ორ ძაფზე მეტი) კუთხვი- 

ლიან ნახვრეტებს აღადგენენ ჩასახრახნის 
ჩაყენებით ან გაბურღავენ ახალ ნახვრე- 
ტებს არსებულებს შორის და დაკუთხავე5 

ნახევარღერძის მილტუჩის სარჭების”ს ან 
განჭიკებისათვის. 

წამყვანი ცილინდრული და 
ამყოლი კონუსური კბილანე- 
ბაი. კბილანების ძირითადი დეფექტებია 

კბილების სამუმაო ზედაპირების ჩამო- 
ტეხვა. და გამოფხვნა, კბილების სისქე– 
მი გაცვეთა, გორგოლაჭებიანი საკისრე– 

ბის. ამყოლი კონუსური და წამყვანი ცი- 

ლინდრული კბილანების ჩასასმელი ადგი– 

ლების გაცვეთა, კბილანებს, რომლებსაც 

აქვს ჩამტვრეული, სამუშაო ზედაპირგა- 

მოფხვნილი კბილები და ტექნიკური პი- 

რობებით დამვებულზე მეტად არის გაც- 
ვეთილი სისქეში, იწუნებენ. გაცვეთილ 

ჩასასსმელ ადგილებს აღადგენენ მოქ– 
რომეით, მოფოლადებით ან დადუღებით. 

მოქრომვისა და მოფოლადების წინ ჩა- 

სასმელ ადგილებს (ყელებს) ხეხავენ. აღ- 
დგენის შემდეგ ყელებს კვლავ ხეხავენ 
ნომინალურ ზომამდე. თუ ერთი კბილა- 
ნაა დაწვენებელი, კბილანებს დაძლიან. 
ამისათვის მათ განმოქლონავენ და დაწნე– 

ხავენ კონუსურ კბილანას. წამყვან ცი- 
ლინდრულ კბილანას ამყოლ კონუსურზე 
მიანოქლონებენ წნეხის სამარჯვში (ნახ. 

104). კთილანებს ჩააყენებენ სასაკისრე 
ყელით მილისის 3 ნახვრეტში. 
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§ იი. წინა სიღის დეტალების რემონტი 

წინა ხიდის კოჭების ძირითა- 

ღი დეფექტია გაღუნვა და დაგრეხა, რე- 
სორების მოედნების, ტაბიკის კუთხესა- 

მაგრების, სატაბიკე ნახვრეტების და სო- 
ლისებრი საჩერების გაცვეთა. ხიდის კო- 
ჯის გაღუნვასა და დაგრეხასს ამოწმებენ 
სტენდზე, სამარჯვში ან სახახავით (ნახ. 
105). სახაზავს აქვს ორი სკალა, რომლე- 

ბითაც შესაძლებელია მაჩვენებელთა გა- 

მოთვლა გრადუსობით და მინუტობით. 

პორიზონტული სიბრტყის გაღუნვის გან- 

სასაზღვრავად სახაზავის თითებს ჩააყენე- 
ბენ ტაბიკის ნახერეტში. სოლისებრი სა- 

ჩერებისათვის განკუთენილ ნახვრეტებში 

სახაზავის თითების ჩაყენებით განსაზ- 

ღვრავენ ვერტიკალური სიბრტყის გაღუ- 
ნვას დეფექტურ კოჭს ასწორებენ ცი- 
ვად სტენდზე (ნახ. 106). სტენდზე შესა- 

ძლებელია კოჭის სსვადასხვა სიბრტყის 

გასწორება და მისი გაღუნვისა და გრე- 

ხის სიდიდეების შემოწმება. 

ჩ 8 
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წახ, 105. წინა ხიდის კოჭის სახაზავით შემოწმე- 

ბის სქემა. 

რესორების დასამაგრებელ გაცვეთილ 

მოედნებს აღადგენენ დადუღებითა და 

შემდგომი მექანიკური დამუშავებით. მო- 

ედნები უნდა იყოს ერთ სიბრტყეზე 1,0



მმ-ის ფარგლებში და ძელის სიმეტრიის 
ღერძის პერპენდიკულარული. სიმაღლეში 

გაცვეთილ ტაბიკის კორძეს ფრეზავენ 
გაცვეთის კვალის ამოყვანამდე. კორძებს 
ამუშავებენ ერთდროულად ორი ფრეზით 
ღა ი/ავენ ტაბიკის ღერძის პერპენდიკუ- 
ლარობას., კორძების სიმაღლის შემცი- 
რება კომპენსირდება წინა ხიდის აწყო- 

ბისას საყელურების დაყენებით. 

მცირედგაცეეთილ– სატაბიკე ნახვრე- 
ტებს ამუშავებენ სარემონტო ზომამდე 
გაწელეით. ამ შემთხვევაში აყენებენ გა- 
დიღებულ დიამეტრიან ტაბიკებს. როცა 

სატაბიკპე ნახვრეტები მნიშვნელოვნად 
არის გაცვეთილი, მათ აღადგენენ მილი– 

სების ჩაყენებით და შემდეგ დაამუშავე– 

ბენ ნომინალურ ან სარემონტო: ზომაზე) 
სოლესებრი საჩერისათვის” განკუთვნილ 
ნახქრეტს გააფართოებენ გაღიდებულ სა- 

რეგონტო ზომაზე. 

ნროსაბრუნი პოქოჭიკი. მო- 

საბრუნი პოჭოჭიკების ძირითადი დე- 

ფექტებიას მორგვის სასაკისრე ყელის, 
ჩობლის მორგვის რგოლის, მილისების 
ნახვრეტების გაცვეთა, ქანჩის კუთხვილის 

გაცვეთა ან გაწყვეტა პოჭოქიკზე. სასა–- 

კისრე ყელების გაცვეთას აღადგენენ 
მოქრომვით, მოფოლადებით ან დადუღე– 

ბით და შემდეგ ნომინალურ ზომაზე გა- 

ნეხვით. მცირედ ყელებგაცვეთილ მოსახ– 

სნელ–ლ პოპოჭიკეს მოქრომავენ ხოლო 

0,15 მმ-ზე მეტად გაცვეთილებს მოაფო- 

“ლადებენ ან დაადუღებენ. წინა თვლის 
მორგვის საჩობლე რგოლების გატვეთას 
აცილებენ მოქრომვით ან მოფოლადებით 

და შემდეგ დაამუშავებენ ნომინალურ 

ზომაზე. 

ტაბიკის გაცვეთილ ნახვრეტებიან მი– 
ლისებს შეცვლიან ახლებით. მილისებში 

ჩაწნეხილ ნახვრეტებს დაამუშავებენ ნო- 
მინალურ ან სარემონტო ზომაზე. პოჭო- 

"ჭიკის ქანჩის კუთხვილს აღადგენენ და- 
დუღებით და შემდეგ ჩაჭრიან ნომინალუ– 

რი ზომის კუთხვილს. 

  

ნახ. 106. წინა ხიდების ძელების ცივად ასაწყობი 

სტენდი: 

1–- სადგარი, 2 –– დგარ, 3-- დომკრატი, 4 

მუშტები, 5-–-კოპის გაღუნეს განმსაზღვრელი 

კუთხესაზომები; 6 –– სასრასნხე მომჭერები, 7– 

მისაბრუნი კრონშტეინი, 8 –– მართეის პულტი. 

მისაბრუნი პოქჭოჭვიკების 

ტაბიკები (კვდება მისაბრუნი პოჭოჭიკე– 

ბის დაყენების ადგილებში, მათ აღადგე– 

ნენ მოქრომვით ან მოფოლადებით. ქრო– 

მის შრის სისქე უნდა იყოს არა უმეტეს 

0,15 მმ, გახენვისათვის წაემატება 0,05–– 

0,10 მმქ მოფოლადების 

შრის სისქე უნდა იყოს არანაკლებ 0,3 
მმ. დამუშავებას ღაასრულებენ ტაბიკის 

გახეხვით ნომინალურ ან სარემონტო ზო- 
მამდე. 

დროს საფარი 
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საკონტროლო კითხვები 

1. როგორ არემონტებენ გადაბმულობის დე- 

ტალებს? 
2. როგორ არემონტებენ გადაცემათა კოლო- 

ფისა და კარდანული გადაცემის დეტალებს? 

3. ჩამოთვალეთ გადაცემათა კოლოფის ძირი- 

თადი დეფექტები. 
4. რომელი ხერხით აღადგენენ თვლების სა- 

მაგრი პოჭოქჭიკისათვის განკუთვნილ–ლ ნახერეტებს? 
5. რომელი ხერხებით აღადგენენ ნახევარღერ- 

ძების გაცვეთილ ღარობებს? 

მე-19 თავი 

ხავალი ნაწილისა და მართვის მექანიზმების რემონტი 

§ 8:. ჩარჩოს რემონტი 

ჩარჩოების ძირითადი დეფექტებია კო- 
ბისა და განივების გაღუნვა, დაღლილო- 
ბის ბზარები„ სამოქლონე ნახვრეტების 
ბზარები, მოქლონური შეერთებების სიმ- 
ტკიცის დარღვევა. განაღუნვები და ნაბზა– 
რები ჩნდება ავტომობილის არასწორი 

ექსპლუატაცის შედეგად (გადატვირ- 
თვის, არასწორი ბუქსირზიდვის და სხვ), 
რესორების მეტისმეტი სიხისტისა და ლი–- 
თონის დაღლილობის გამო. 

ავტომობილი” კაპიტალური რემონ- 
ტის დროს ჩარჩოს მთლიანად დაშლიან, 

დეტალებს გარეცხავენ და გულდასმით 
დაათვალიერებენ. ჩარჩოს მოქლონური შე- 
ერთებების დასაშლელად იყენებენ პნევ- 
მატიკურ საპობ ჩაქუჩებს, აირით უჯრას 
და ნახშირის ელექტროდებიანი ჰაერ-რკა- 
ლურ ჭრას, თავის წაჭრის შემდეგ მოქ- 
ლონს ამოაგდებენ ნახვრეტიდან. ჩარჩოს 
უვარგის დეტალებს შეცვლიან ახლებით. 
გაღუნულ კოჭებს ან განივებს წნეხში ან 
სპეციალურ სტენდზე ასწორებენ ცივად. 
გასწორების ხარისხს ამოწმებენ სამოწმე- 
ბელი სახაზავებითა და მაბლონებით. 

ჩარჩოს დეტალების ნაბზარებს და- 

ადუღებენ დამატებითი დეტალების ჩა- 

1% 

კენებით ან ჩაუყენებლად. დაღლილობის 
ბზარს შედუღებამდე ჩაჭრიან რითაც 

უზრუნველყოფენ ღრეჩოს და შეადუღე- 
ბენ პირაპირულად. როცა განივების სა- 
მაგრი მოქლონებისათვი განკუთვნილ 

ნახვრეტებზე გადის ბზარები ამოჭრიან 
დაზიანებულ უბანს და მიადუღებენ და- 

მატებიძთ დეტალს. მოშვებულ მოქლო- 

ნებს მოამტვრევენ და მათ ნაცვლად ახ- 

ლებს დააყენებენ. 
ახალი მოქლონების ჩაყენებამდე ამოწ– 

მებენ ნახვრეტის მდგომარეობას. გაცვე- 
თილ და ნაპირებგაბბარულ ნახვრეტებს 
დაადუღებენ. ზედაპირებისა და ნაკერების 
გაწმენდის შემდეგ ჩაბურღავენ ნომინა- 
ლურზე 1 მმ-ით მცირედიამეტრიან ნახვ- 

რეტებს. წნეხში ნახვრეტებს გასწევენ ნო– 
მინალურ ზომამდე და ნაწიბურებს ორი 

მხრიდან განამტკიცებენ. 

შემდეგ ყველა აღდგენილ უბანს გაწ- 
მენდენ, დაგრუნტავენ ზეთის საგრუნტა- 
ვით და შეღებავენ. 

ჩარჩოების აწყობის დროს იყენებენ 

ჰიდრავლიკურ სამოქლონო დანადგარს 

(ნახ. 107), რომელიც შედგება ჰიდრავლი– 

კური ამძრავის, არმატურისა და ძალურ- 

თავიანი კაკვებისაგან დანადგარის კორ-



პუსში მოთავსებულია ზეთის ავზი, ზე- 
თის ტუმბო, რევერსიული ელექტრომაგ- 
ნიტებიანი მკვეთარა, წნევის რელე და 

სხვას ხელსაწყოები. შლანგების 5 დახმა- 
რებით ზეთის ტუმბოს შეაერთებენ კაკვ- 

ზე 6 დამაგრებულ ძალურ თავთან 1. სა- 
მუშაო ადგილზე ძალურ თავს კაკვით კი- 

დებენ ამწე-ირიბ კოჭაზე ან მონორელს- 
ზე მაწონასწორებელი მექანიზმის გამო- 
ყენებით. 

წნევის ასამაღლებლად ძალურ თავს 
აქვს მულტიპლიკატორი. მლანგებით ზე- 

თი მიეწოდება 140 კგძ/სმ2 წნევის ქვეშ, 
ხოლო მულტიპლიკატორი ადიდებს წნე- 
ვას 1000 კგძ/სმ 2-მდე. ასეთი წნევის ქვეშ 

ზეთი მიდის კაკვის სამუშაო ცილინდრში 
და ამოძრავებს დგუმს, რომელიც ღაკავ- 

შირებულია კაკვის წვეტთან. 

  

ნახ. 107. დანადგარი . ავტომობილის ჩარჩოების 
“ +» მოქლონვისათვის 

1- ძალური თავი, 2 –– ელექტროძრავა, 3 –– კორ- 
პუსი 4 -–- გამშვები მოწყობილობა, 5 –– შლანგე- 

ბი, 6-- -- კაკვი. 

§ 68. რეხორების რემონტი 

რესორებს შეიძლება ჰქონდეს შემდე–- 

გი დეფექტები: გაუტყდს ფურცლები, 
დაეკარგოს მოქნილობა, წაეკვეთოს ცენ- 

ტრული ჭანჭიკი, გაუცვდეს რესორების 

ყუნწებსა და კრონშტეინებში თითები და 

მილისები, რესორების ყურების ტორ- 

სებზე –– კრონშტეინები. დეფექტების 
ასაცილებლად მოხსნილ რესორს დაშ- 
ლიან, ფურცლებს გარეცხავენ სოდიან 

ხსნარში, შეამოწმებენ და დაახარისხებენ. 

გატეხილ და გაბბარულ ფურცლებს შეც- 
ვლიან ახლებით. 

რესორების გაღუნვას ადგენენ შაბ- 
ლონებით .თუ გაღუნვის ისარი ნომინა- 
ლურ ისართან შედარებით დიდად არ 

არის შემცირებული, მაშინ ფურცლებს 

ასწორებენ ცივად. თუ გაღუნვის ისარი 

მისი სიდიდის ნახევარზე მეტადაა შემ- 
ცირებული, ფურცლებს ასწორებენ, რის- 

თვისაც მათ წინასწარ გაახურებენ 700-- 

800% ტემპერატურაზე შემდეგ გამო– 
აწრთობენ ზეთში და მოუშვებენ საჭირო 

სიმაგრემდე. წინ რესორის 

ფურცლებს გაპოხავენ გრაფიტის საპო- 

ხით ან ნარევით, რომელშიც შედის 30% 
უნივერსალური კონსისტენციის საპოხი 

XC. 30% გრაფიტი „III და 40% ტრანს- 
ფორმატორის ზეთი. 

რესორების ყურებსა 

აწყობის 

და კოონშტე- 

ინებმი გაცვეთილ მილისებს გამოწნეხა- 

ვენ და შეცვლიან. 
ცვეთილ გლუვ თითებს გახეხავენ სარე– 

მონტო ზომაზე. 1.5 მმ-ზე მეტად გაცვე– 
თილ თითებს გამოცვლიან ახლებით. 

რესორის ყურების ტოოსების გაცვე- 
თილ კრონშტეინებს აღადგენენ საყელუ- 
რებით, რომლებსაც აყენებენ რესორე- 

ბის დამაგრების თითზე. 

აწყობილი რესორები უნდა გამოიცა- 

დოს სტენდზე. გამოცდის წინ აწარმო- 

ებენ რესორის დაჯდომას განსახღვრული 

დატვირთვის ქვეშ. აწყობილ რესორს ჩა- 

აყენებენ წნეხში და შპინდელით დააჭე– 
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რესორის მცირედგა–



რენ ·მუფანე რესორის სრელ გასწოდებამ- 
დე (გაღენვის ისარი ნულის ტოლი უნდა 

იყოს). შემდეგ რესორს თანდათან გა- 
ათავისუფლებენ. გაზომავევნ გაღუნვის 
ისარს და კიდევ დააჭერენ მასზე, ვიდრე 

არ გასწორდება. რესორის განმეორებით 

ღაწნეხამ «იმავე დატვირთვისას არ უნდა 
დაცვალოს გაღუნვის ისარი. თუ გაღუნ- 

ვის ისაღი შამცირდა,„ რესორი უვარ- 

გ-სია საექსპლოატაციოდ. გაღუნვის ის- 

რის დატვირთვის სიდიდე ნაჩვენებია ავ- 
ტომოპილების რემო5ტის, აწყობისა და 
გამოცღის ტექნიკურ პირობებ“იი. 

§ ინ. ამორტიზატორების რეგონტი 

ბერკეტიანი ამორტიზატო- 
რის ძირითადი უწესივრობაა სითხის ჟონ- 

ვა ან ბერკეტის მძიმედ გადაადგილება. 

დეფექტების ასაცილებლად ამორტი- 
ზატორს გოხსნიან ავტომობილიდან, გულ- 
ღასმით გაწმენდენ და გარეცხავენ ნავ– 
თში. შემდეგ დაშლიან მთლიანად ან ნა- 

წილობრივ. ჯერ ამოხრახნიან სარქელე- 

ბის საცობებს და ჩასასხმელი ნახვრეტის 

საცობს, კორპუსიდან გადაღვრიან სით- 

ხეს სუფთა 'ურჭელში. შემდეგ ამო- 
იღებენ სამუშაო სარქვლებს, გულდას- 
მით გარეცხავენ და შეამოწმებენ. დაზხი- 
ანებულ სარქვლეის ჩაავენებენ თავიანთ 
ბუდეებში. სარქვლების საცობების ქვეშ 

აყენებენ ახალ ალუმინის საღებებს. 

დგუმების მდგომარეობი 'შესამოწ- 

მებლდღ ამორტიზატორებსს მთლიანად 

ფ<ლიან. ამისათვის სპეციალური გასაღე- 
ბით ამობრახნიან ცილინდრების” სახუ- 
რავებს. 

ცილინდრებში დგუშები უნდა მოძ- 

რაობდეს ჩაუჭექავად და არ იყოს გაცეე- 
თილი. სახრახნისით მოხსნიან ზამბარის 
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საჩერებელ რგოლს და დგუშიდან ამო- 

იღებენ გადასაშვებ სარქვლებს. ვარგის 
სარქვლებს აყენებენ თავიანთ ადგილებ- 
ზე. 

ამორტიზატორს აწყობენ უკუთანა- 

მიმდევრობით. ამასთან ამორტიზატორის 
ლილვაკის ქანჩს უჭერენ 4-––5 კგძ. მ მო– 

მენტით ხოლო (ილინდრების სახუ- 

რავს –– 45 კგძ. მ მომენტით. ამორტიზა- 

ტორის კორპუსში სითხის ჩასხმის შემ- 
ღეგ ბერკეტის მობრუნებით ამოწმებენ 

ადეილადღ და მდოვრედ გაღააღგილდება 
თუ არა დგუში. სპეციალურ სტენდზე 

ანორტიზატორს ამოწმებენ ჰერმეტულო- 
ბის მხრივ. 

ელესკობპბური ამორტიზა- 
ტორის ძირითადი უწესივრობანია სით- 
ხის ჟონვა და რხევათა არათანაბარი ჩაქ- 
რობა. 

დეფექტების გაზოსავლენად და ასა- 
ცილებლად ამორტიზატორს ნაწილობრივ 

ან მთლიანად დაშლიან. დაშლის წინ სა- 
ჯპიროა მისი გაწმენდა ჭუქყისაგან, გა- 

რეცხვა და გამშრალება. დაშლა-აწყობის 

სამუშაოებს ასრულებენ სრული სისუფ- 
თავის დაცვით. 

რეზერვუარიდან სითსე გამოდის ჭო- 
კის ჩობლების გაცვეთის გამო. თუ რე- 

სერვუჟარის ქანჩის არა “უმეტეს 25 კვძ 
ძალვით მოჭერით უწესივრობა აცილე- 
ბული არ იქნება, ამორტიზატორს ნაწი- 
ლობრივ დაშლიან და გამოცვლიან ყველა 

ჩობალს. 
ამორტიზატორებს ამოწმებენ გაქჭიმ- 

ვასა და კუმშვაზე წინაღობის მხრივ. ამი- 
სათეის ამორტიზატორის ქვედა ყუნწს 
მოუჭერენ გირაგებს და რამდენჯერმე გა- 
ატარებენ ზედა ყუნწში. 

ამორტიზატორის ერთნაირი წინაღობა 
ორივე მიმართულებით გადაადგილები-



სას მიუთითებს, რომ იგი წესივრულია. 

არაერთნაირი წინაღობა და არათანაბარი 
სვლით ამორტიზატორის უწესივრობაზე 

მიანიშნებს. ასაათ ამორტიზატორებს 
მთლიანად შლიან და მათში ცვლიან გაცქ- 

ქეთილ ან დაზიანებულ დეტალებს. 

დგუშის ჭოკს ცვლიან, როცა აგლეჯი- 
ლია ან გაცვეთილი გაპრიალებული ზე- 
დაპირი, ფირფიტოვანი სარქვლების გაბ- 

ზარულ დისკოებს ცვლიან ახლებით. ასე– 

ვე ცვლიან კუმშვის სარქველს, როცა გა- 
ცვეთილია ან კაწრულებიანია სარჟვლისა 

ღა მისი ბუდის სამუშაო ზედაპირები. 
დგუმს, რომელსაც სამუშაო ზედაპირზე 

აქვს ანაგლეჯები, იწუნებენ. 

აწყობისს ამორტიზატორს ავსებენ 

მხოლოდ ახალი საამორტიზაციო სითხით 

(სათითისტრე ზეთით #»”' გოსტ 1642-50 
ან სატურბინე და ტრანსფორმატორის 
სეთების თანაბარი ნარევით). 

აწყობის შემდეგ ამოწმებენ ამორტი- 

ზ%ატორის უხმაუროდ მუშაობას და განვი- 
თარებულ წინაღობას, რაც უნდა შეესაბა- 
მებოდეს ტექნიკური პირობების მონაცე–- 
მებს, გამოცდას ატარებენ სპეციალურ 
დანადგარზე. 

§ ?0. ხავის მეპანიზმის დეტალების 

რემონტი 

საჭის მექანიზმს შლიან დეტალების 

გაცვეთისა და რემონტის ხასიათის დასა“ 

დგენად. საჭის თელისა და ჭიღოს მოსახ- 
სნელად იყენებენ სახსნელებს. საჭის მე- 

ქანიზმის დეტალების ძირითადი დეფექ- 
ტებია ჭიღოს ლილეის კჭიახრასნი და 
გორგოლაჭის გაცეეთა, მილისების, საკის– 

რებისა და მათი ჩასასმელი ადგილების 

გაცეეთა;: კარტერის სამაგრი მილტუჩის 
ჩამოტეხვა და ნაბზარები; კარტერში სა- 

ჭის ჭილოს ლილვის მილისისათვის გან- 

კუთვნილი ნახვრეტის და სარჯის საწი- 
ვების ბურთულა შეერთებების დ-ტალე- 

ბის გაცვეთა საწევებს გაღუნვა და 
ლილვზე საჭის თვლის დამაგრების მო- 

დუნება. 

საჭის მექანიზმის ჭჰიაბრახნს (ელიან 
სამუშაო ზედაპირის მნიშენელოვანი გა- 

ცეეთის ან ნაწრთობი შრის აშრევების 
დროს. ჭიღოს ლილვის გორგოლაჭს იწუე- 
ნებენ მის ზედაპირზე ნაბზარებისა და 
შენატყლეჟების არსებობისას. ჭიახრახნსა 

და გორგოლაჭს ცვლიან ერთდროულად. 
ჭიღოს ლილეის გაცვეთილ საყრდენ 

ყელებს აღადგენენ მოქრომეით და შემ- 

დეგ გახეხავენ ნომინალურ ზომაზე. ყე– 

ლის აღდგენა შეიძლება კარტერში ჩაყე- 

ნებული ბრინჯაოს მილისების სარემონ- 

ტო ზომაზე გახეხვით. საჭის ჭიღოს გაც- 
ვეთილკუთხვილიან ბოლოს აღადგენე5 

ვიბრორკალური დადეღებით წინასწარ 

სახარატო ჩარხზე ჩამოქრიან ძველ კუ- 

თხვილს. შემდეგ დაადუღებენ ლითონს, 
გამოჩარხავენ ნომინალურ ზომაზე და ხე– 

ლახლა დაკუთხავენ. ქიღოს ლილვს, რო- 

მელზეც არის დაგრეხილი ღარობების 

კეალი. იწუნებენ. 
საჭის მექანიზმის კარტერში საკისრის 

ჩ-სასმელ გაცვეთილ ადგილებს აღადგე– 
ნენ დამატებითი დეტალის დაყენებით. 

ამისათვის ნახვრეტებს. გამოჩარხავენ. 

შემდეგ ჩაწნეხავენ მილისებს და მათ ში- 

გა დიამეტრს დაამუშავებენ საკისრების 

ზომაზე. 
კარტერის დამაგრების მილტუჩზე ჩა- 

მოტეხილ და გაბზარულ ადგილებს და- 

ადუღებენ აირული შედუღებიო და დე- 
ტალს მთლიანად აცხელებენ. კარტერ”ში 

საჭის ჭიღოს ლილვის მილისის ჩასასმელ 

გაცვეთილ ნაზვრეტებს აფართოებენ სა- 
რემონტო ზომაზე. 
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საჭეურ ამძრავმი ყველახბე უფრო 

სწრაფად ცვდება ბურთულა თითები და 
განივა საჭის საწევის სადებები, უფრო 

ნაკლებად –– ბუნიკები, გარდა ამისა, 

გვხვდება საწევების ბოლოებში ნახვრე–- 

ტების გაცვეთა კუთხვილის გაწყვეტა, 
ზამაარების მოშვება ან გატეხვა და სა- 

წევების გაღუნვა. 
გაცვეთის ხასიათის მიხედვით ადგე- 

ნენ განივი სავის საწევის ბუნიკების (აწ- 

ყობილად) ან ცალკეული დეტალების 
ქარგისიანობას, თუ საჭიროა, საბსრების 
ბუნიკებს დაშლიან. ამისათვის” განაჭი- 

ლიაყურებენ კუთხვილიან საცობს, ამო- 
ხსრახნინ საწევის თავის ნახვრეტიდან 

და მოხსნიან დეტალებს. გაცვეთილ და 
ჩამოტეხილ ბურთულა თითებს შეცვლიან 
ახლებით. ერთდროულად აყენებენ ბურ- 
თულა თითების ახალ სადებებს. დუნე ან 
გატეხილ ზამბარებს ცვლიან ახლებით. 
საჭის საწევების ბოლოებზე დამუშავე–- 

ბულ ნახვრეტებს დაადუღებენ, გაღუნულ 
საქის საწევს ასწორებენ ცივად. გასწო- 

რების წინ საწევს ავსებენ მშრალი წმინ– 
დღა სილით საქის ჰიდრავლიკური 

ულვაშისა და ტანის დამახასიათე– 

ბელი უწესივრობანია ძრავას ნებისმიერი 

რიცხვით ბრუნვის დროს გაძლიერების 

არარსებობა, საჭის ორივე მხარეზე მიბ- 

რუნების დროს არასაკმარისი ან არათანა- 

ბარი გაძლიერება. 

დეფექტების ასაცილებლად ტუმბოს 
დაშლიან, გადმოასხამენ ზეთს, ხოლო დე- 
ტალებს გულდასმით გარეცხავენ. ტუმ- 

ბოს დაშლის, აწყობისა და რემონტის 

დროს არ უნდა გაუპიროვნდეს ტუმბოს 

სახურავის და გადამშვები სარქვლის ანა–- 

წყობი სტარტერი„ როტორი და ტუმ- 

ბოს ფრთები. ტუმბოს შლიან და აწყო- 

ბენ მისაბრუნ ფილიან სამარჯვში. 
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„რავს: 

შლიან შემდეგი 

მოხსნიან ავაზაკისა და ფილტრის სახუ- 
ტუმბოს კორპუსიდან –- ავზაკს, 

ტუმბოს სახურავს რომელიც, აკავებს 

დამცავი სარქვლის ამოვარდნას ტექნო- 
ლოგიური ჭილიბიდან (ტუმბოს ლილეს 

ათავსებენ ვერტიკალურად, ზოლო ბორ- 

ბალს–-–ქვემოთ), შემდეგ წკირებიდან მო- 
ხსნიან მანაწილებელ დისკოს, სატატორს. 
როტორს ფრთებიანად, მასზე წამოაცმე- 

ვენ ტექნოლოგიურა რეზინის რგოლს და 
აღნიშნავენ სტატორის მდებარეობას მანა- 
წილებელ დისკოსა და ტუმბოს ტანის მი- 

მართ. 

ტუმბოს ბორბალს, საჩერებელ რგოლ- 

სა და ლილვს წინა საკისართან ერთად 
ხსნიან მხოლოდ გამოცვლის ან რემონტის 

საჭიროების დროს. 

დაშლის შემდეგ დეტალებს გარეცხა- 
ვენ ხსნარიან აბაზანაში. გაავლებენ ცხელ 

წყალში და გააქრევენ ცხელი ჰაერით. გა- 
სარეცხად რეკომენდებულია ხსნარის 

შემდეგი შედგენილობა 1 ლ წყალზე: 
ტრინატრიფოსფატი 30-- 35 გ, ორგა- 

ნული ნახევარპროდუქტი (0II-7) 3--15 

გ: კალცინირებული სოდა 10 –– 15. გ. 

ამოწმებე”7 გადასაშმვები სარქვლის 

თავისუფალ გადაადგილებას ტუმბოს სა- 

ხურაგში„ დამცველი სარქვლის ბუდის 

მოჭიმვის, როტორის, კორპუსისა და მანა- 

წილებელი დისკოების ტორსული ზედა- 

პირების ჩამოტეხვასა და გაცვეთას. 

თანამიმდევრობით: 

დაუშვებელია ტუმბოს კორპუსისა და 

მანაწილებელი დისკოს ტორსული სამუ- 
მაო ზედაპირების ჩამომტვრევა, კაწ- 

რულები და არათანაბარი (კვეთა. მოცე- 

მული ზედაპირები უნდა იყოს გლუვი, 

სფეროსებრი და ნემსა საკისრების ჩასას- 
მელი ნახვრეტების ღერძების პერპენდი-



კულარული. დასაშვები გადახრები დგინ- 
დება ტექნიკური პირობებით. 

აწყობის შემდეგ რეკომენდებულია 
ტუმბოს მისახმარისება სტენდზე. მისა- 
ხმარისების რეჟიმი მითითებულია ტექ- 
ნიკურ პირობებში. 

მისახმარისებს შემდეგ საჭის მექა- 

ნიზმის ჰიდრომაძლიერებლის ტუმბოს გა- 
მოცდიან მწარმოებლურობასა და მის 
მიერ განვითარებულ ზღვრულ წნევაზე. 
გამოცდის რეჟიმი და თანამიმდევრობა 
ნაჩვენებია ტექნიკურ პირობებში. ტუმ- 
ბოს გამოცდის დროს ადგენენ არის თუე 
არა ვიბრაცია, ბიძგები და მკვეთრი ხმა- 

ური. წნევა მდოერედ უნდა მატულობ- 
დეს ავზაკში ზეთი არ უნდა ქაფდებო- 

დეს და არ ჟონავდეს შეერთების ადგი- 

ლებში და. მამკვრივებელ ჩობალში. 

რემონტისა და შემოწმებსს”„ შემდეგ 
„მექანიზმის დეტალებს აწყობენ, არე- 

გულირებენ და გამოცდიან ჰიდრავლიკურ 

მაძლიერებელთან ერთად აწყობილს. 

§ 721. სამუხრუვო სისტემების რემონჭტი 

სამუხოუჭუო სისტემებს” “შეიძლება 
ჰქონდეს შემდეგი ძირითადი უწესივრო- 

ბები: გაუცვდეს ზესადებები და დოლე- 
ბი: გაუტყღდეს უკუქცეეითი ზამბარები 
და გაუწყდეს სამუხრუჭო ზესადებები. 

მოეშვას ან გაუტყდეს მომჭიმი ზამბარა: 

ჩაეჭექოს სამუხრუჭო ხუნდების ღერძე- 
ბი. აღნიშნული უწესივრობების აცილე- 

ბა არ შეიძლება არც რეგულირებით და 

არც შესაბამისი შეერთებების მოჭიმვით. 

ამიტომ მუხრუჭების მოწყობილობებს 
მოხსნიან ავტომობილიდან და დაშლიან. 

თვლების მუხრუჭის დამლას იწყებენ 

სამუხრუჭო დოლის მოხსნით. 108 ა,ბ 

ნახ-ზე ნაჩვენებია თვლის მორგვიდან სა– 

მუხრუჭო დოლის მოხსნის თანამიმდევ–- 

რობა. შემდეგ მოხსნიან მომჭიმ ზამბარას 

და სამუხრუვო ხუნდებს. 

  

ნახ. 108. სამუბრუჭო დოლის მოხსნა 

მორგვიდან: 

ა –– მორგეზე დოლის სამაგრი ხრახნების 1 ამო- 

ხრახნა, ბ-–-– დოლის მოხსნა ხრახნები, 2 მოშ- 

ვებით. 

თელის 

მცირედ ჩამომტვრეულ და ნაკაწრე- 

ბიან სამუხრუჭო დოლის სამუშაო ზედა- 

პირს გაწმენდენ წვრილმარცლოვანი ხუმ- 
ფარით ღრმა მონატეხებისას და ხიწ- 

ქების არსებობისას დოლის სამუშაო ზე- 

დაპირს გამოჩარხავენ ოღონდ დოლის 

შიგა დიამეტრი არ უნდა გადიდდეს 1.5 
მმ-ზე მეტად. შესაბამისად „ცვლიან სა- 

მუხრუპო ხუნდების ზესადღებებს და აყე– 
ნებენ სტანდარტულებს ან გადიდებუ- 

ლი ზომისას. ზესადებებს იმ შემთხვევა- 

შიც ცვლიან; თუ გაკვეთის ”შედეგად 

მანძილი ზესადების ზედაპირიდან მოქ- 
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ლოხნების თავებამდე 0.5 მმ-ზე ნაკლებია 

ან მიწებებული ზესადებები სისქეში გაც- 
ვეეთილია 80%-ით. გამოცვლისას მოქლო- 

ნებს ამობურღავენ ან ამოყრიან წნეხში, 

ხოლო მიწებებულ შუასადებებს მოხს- 
ნია” სპეციალურ ჩარხხე ან ხუნდის 
300 –- 350?7C-მდე გახურებით. 

ახალი ზესადებების მიმოქლონვის წინ 
ხუნდების სამუშაო ზედაპირს გააცლიან 
ჯუქყსა და ჟანგს, ხოლო მის ფორმას ამო–- 

წმებენ მაბლონით შემდეგ ამოწმებენ 

ნახვრეტების მდგომარეობას მოქლონების 

ჩაყენებით, რომლებიც მქიდროდ უნდღა 

ჯდებოდნენ მათში. 

ხუნღის მომზადებულ სამუშაო ზედა- 
პირზე დგამენ ახალ ზესადღებს და ქახრა- 

კით მიაჭერენ ხუნდზე. შემდეგ ხუნდის 

მხრიდან ზესადებმი გაბურღავენ ნახვ- 
რეტს მოქლონებისათვის და გარედან გა- 

ნაღრუებენ 3–-4 მმ სიღრმეზე. ზესადე– 
ბებს მიმოქლონავენ ხუნდებზე სპილენ- 

ძის ალუმინის ან თითბრის მოქლონე– 

ბით. 

დაწებების წინ ზესადებების ზედაპი- 

ღებს და ხუნდებს გულდასმით გაწმენ– 
დენ წვრილმარცვლოვანი ზუმფარით ან 

აბრაზიული ქარგოლით და გააუცხიმოვ- 
ნებენ ბენზინით ან აცეტონით. დასაწებე– 

ბელ ზედაპირებს წაუსვამენ 8C-101 წე- 

ბოს თხელ თანაბარ შრეს და დააყოვნე- 
ბენ ოთახის ტემპერატურაზე 15--20 წუ- 

თის განმავლობაში, ამ ოპერაციას იმე- 

ორებენ ორჯერ. 

დასაწებებლად გამზადებულ ხუნ- 
დებსა და ზესადებებს ჩააყენებენ სამარ- 

ჯვმი, მოუჭერენ და მოათავსებენ საშრობ 

კარადამი ან სახურებელ ღუმელში. 
შრობა გრძელდება 45 წუთის განმავლო– 
ბაში 180-- 200% ტემპერატურაზე. შემ- 
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დეგ ხუნდებს აცივებენ ჰაერზე ოთახის 
ტემპერატურაზე და მოხსნიან სამარჯვს. 

დაწებების ხარისხს ძვრაზე ამოწმე- 

ბენ წნენით. ხუნდებს მოარგებენ დოლზე 

და უზრუნველყოფენ მათ კარგ მიბჯენას. 

მორგებას აწარმოებენ შაბლონით. ხუნ- 
დებს დააყენებენ ადგილზე და მოაბრუ- 

ნებენ დამუნრუჭებულ დოლს. შუასადღე– 
ბის გამოშვერილ ნაწილებზე კვალი უჩვე– 

ნებს მორგების ხარისხს. 

სამუხრუჭო ჰპჰდრავლიკური 
ამძრავის დეფექტებია: 

გაცვეთი და კაწრულები მთავარი და 

თვლების სამუხრუჭო ცილინდრების სა- 
მუშაო ზედაპირებზე, რეზინის სამაჯურე- 
ბის გაცვეთა, მილსადენების, შლანგებისა 

და არმატურის ჰერმეტულობის დარღვე- 

ვა. 

სამუხრუჭო ცილინდრებს, რომლებ- 

საც აქვს მცირედი ნაკაწრები, კაწრულე- 
ბი ან კოროხიის კვალი, აღადგენენ მიხეხ– 
ვა-მილესვით. თუ სამუშაო ზედაპირები 

მნიშვნელოვნადაა გაცვეთილი ან აქვს 
ღრმა ნაკაწრები და კაწრულები, ცილინ- 

დრებს გამოჩარხავენ და შემდეგ მიხეხავ- 
მილესავენ ერთ-ერთ სარემონტო ზომამ- 

დე. ასეთი (ე)ილინდრებით აწყობის დროს 

აყენებენ შესაბამისი სარემონტო ზომის 

დგუშებს, სამაჯურებს, განმბრჯენ ფინჯ- 

ნებს. დაზიანებულ და გაჯირჯვებულ სა- 

მაჯურებს ცვლიან. 

ჰიდროვაკუუმურ 
ერებელს შეიძლება ჰქონდეს შემდეგი 
ძირითადი უწესივრობანი: გაცვეთილი, 
ნაკაწრებიანი, ჩაზომტვრეული ან კორო- 

ზიის კვალიანი ცილინდრის სამუშაო ზე- 
დაპირების; (ცალმხრივგაცვეთილი, ღრმა 

ანაგლეჯებიანი დგუში ან თავის ბუდეში 

არამკვიდრად მიბჯენილი სარქვლის ბურ- 

ძირითადი 

მაძლი-



თულა; დიაფრაგმის მამჭიდროებელი 
რგოლის ნაწიბურებზე გაწყვეტები, ბზა- 
რები ან შენატულეჟები; გაჯირჯვებული 
ან დეფორმირებული სამაჯურები. 
ჰიდრომაძლიერებლის ცილინდრი, რომ- 

ლის სარკეს აქვს აღნიშნული დეფექტე- 
ბი, შეიძლება აღდგეს გახეხვით იმ პირო–- 

ბით, რომ მისი დიამეტრი გადიდდება 

არა უმეტეს 0.1 მმ-ით. 

დეფექტურ დგუშს შეცვლიან ახლით. 
დგუშის საბიძგებლის ზედაპირზე დაუშ- 
ვებელია ნაკაწრები, კოროზიის კვალი და 
სხვა დეფექტები. უწესივრო დიაფრაგმას 

„ცვლიან ახლით. 

მართვის სარქველს არ უნდა ჰქონდეს 

მენატყლეჟები ბუდის ზედაპირზე. აგ- 
რეთვე ამოწმებენ მასში დგუშის ჩაწნე- 

ხის სისუსტეს და დიაფრაგმის ზამბარის 
საყელურის ჩაჯდომას. უკანასკნელი უნ- 
და იყოს ბრტყელი, პერიმეტრზე მახვილ– 

ნაწიბურებიანი. სარქვლის კორპუსს უნდა 

ჰქონდეს სწორი სარგოლე ღარი. დგუბის 
(ცილინდრისა და მართვის სარქვლის) სა– 

მაჯურები უნდა იყოს ელასტიკური, მახ- 
ვილი მამჭიდროებელი ნაწიბურებით, ნა- 
ჯარების გარეშე. არც ერთი მამჭქიდრო- 
ებელი რეზინის რგოლი არ უნდა იყოს 

გახეთქილი და გაგლეჯილი. 
ყეელა დეტალის აღდგენისა და შე- 

მოწმების შემდეგ შეუდგებიან მაძლი–- 

ერებლის აწყობას, შემდეგ შეამოწმებენ 
მის მუშაობას მეთოდიკის მიხედვით, რო- 
მელიც მოცემულია. სახელმძღვანელოს 
პირველ ნაწილში –– „ავტომობილის ტექ- 

ნიკური მომსახურება“. აჯა 

სამუხრუჭო პნევმატიკური 
ამძრავის ძირითადი დეფექტებია: 
მრუდმხარა-ბარბაცა და სარქვლების მე– 
ქანიზმების დეტალების გაცეეთა; სამუ- 

ხრუჭრ ონკანის დიაფრაგმისა და სამუ- 
ხრუპო კამერების დახიანება; კაწრულები 

სარქვლებსა და სარქვლის ბუდეებში; ჭო–- 
კების გაღუნვა. ზამბარების გატეხვა და 

მოქლონების მოქნილობის დაკარგვა, მი- 
ლისებისა და საბერკეტე ნახვრეტების 

გაცვეთა. 
კომპრესორს უცვდება ცილინდრები, 

დგუმები, რგოლები, საკისრები, სარქვ– 

ლები დღა მათი ბუღეები; ირღვევა მუხ- 
ლა ლილვის ფკანა ბოლოს მამპიდრო- 

ებელი მოწყობილობი”“ ჰერმეტულობა, 
ირღვევა ჩამტვირთავი მოწყობილობის 

დიაფრაგმა. 
მრუდმხარა-ბარბაცტა და სარქვლების 

მექანიზმებს დეტალებს არემონტებენ 
ისევე. როგორც ძრავას ანალოგიურ დე- 
ტალებს. მუხლა ლილვის უკანა ბოლოს 
მამჭიდროებელი მოწყობილობის ჰერმე- 
ტულობის დარღვევისას შლიან, დეტა- 

ლებს რეცხავენ ზეთში ან დიზელის საწ- 
ვავში. თითბრის მილისის ზედაპირიდან 

მოაცილებენ დაკოქსილი ზეთის ნაწილა- 

კებს და ხიწვებს. 
ჩამტვირთავი მოწყობილობის დიაფ- 

რაგმას, თუ აქვს დაკარგული ელასტიკუ– 
რობა ან ზეთით ამოქმის კვალი, ცვლიან 

ახლებით. 
ჰაერფილტრს დაშლიარ. მფილტრავ 

ელემენტს გარეცხავენ ნავთში და გააშ- 

რობენ. კორპუს გაწმენდენ ბენზინში 
დასველებული ჩვრით. კორპუსში ჩაყე–- 

ნების წინ ფილტრს ნახევრამდე ჩაუშვე–- 

ბენ ძრავას ზეთში, შემდეგ ზეთი უნდა 

ჩამოიწუროს: ფილტრს დასველებულ ნა- 
წილს ზემოთ მოუქცევენ და ისე ჩააყე-· 

ნებენ კორპუსში. 

311#1-130 ავტომობილების კომპრესო– 
რების განმტვირთავი მოწყობილობა ყვინ– 

თებიანა,„ რომელთა მამჭიდროებელი 
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რგოლების გაცვეთამ შეძლება გამოიწ- 

ვიოს ჰერმეტულობის დაკარგვა. ამიტომ 

აწყობამდე ყვინთებზე უნღა დაყენდეს 
ახალი რეზინის მამჭიდროებელი რგოლე- 

ბი. ყვინთასა და რგოლებს პოხავენ ზე- 

თით და ჩააყენებენ ცილინდრში, არა უმე- 
ტეს 0.5 კგძ ძალვის ქვეშ ყვინთები თავი- 

სუფლად უნდა გადაადგილდეს მიმმართ- 
ველ მილისებში. 

აწყობის შემდეგ კომპრესორს 5–-10 

წუთის განმავლობაში დაუტვირთავად 

მიასახმარისებენ სტენდზე. მისახმარისე– 
ბის პროცესში ამოწმებენ. ხომ არ ჟო- 
ნავს ზეთი. ხომ არ გადამეტხურდა საკი- 

სრები და ისმის თუ არა არანორმალური 

კაკუნი. შემდეგ გამოცდიან კომპრესორს 
მწარმოებლურობასა და ჰერმეტულობა- 

ზე. გამოცდას ატარებენ სტენდზე მუხ- 

ლა ლილვის 1202--1350 ბრ/წთ სიხში- 
რით ბრუნვისას, კომპრესორში შესული ზე– 

თის წნევა უნდა იყოს 1,5-–-3,0 კგძ/სმ?-ის 

ფარგლებში. გამოცდისას ზეთის ტემპერა- 

ტურა არ უნდა იყოს 40%-ზე დაბალი. 

301XM-130 ავტომობილის კომპრესო- 
რის გამოცდისას ამოწმებენ განმტვირთა–- 
ვი სისტემის მუშაობას. ამისათვის განმ- 

ტვირთავ მოწყობილობას მილით მიაწე- 

დიან შეკუმშულ ჰაერს არა უმეტეს 5 კგძ 
სმ? წნევის ქვეშ, ყვეინთები უნდა აიწიოს 

და მთლიანად გააღოს შემშვები სარქე– 

ლები. წნევა 1 წუთინ განმავლობაში არ 

უნდა დაეცეს 0,5 კგძ/სმ 2-ზე მეტად. წნე– 
ვის მოხსნის შემდეგ უკუქცევითი ზამბა- 

რის ზემოქმედებით ყვინთები თავისუფ- 

ლად, ჩაჭექის გარეშე უნდა დაუბრუნდეს 
საწყის მდებარეობას. ერთდროულად 

ამოწმებენ ყვინთას ჰერმეტულობასა და 

ს-მკვრივეს. 

მწარმოებლურობისა და ზეთის გატა- 

რების უნარის შემოწმებისას კომპრესორს 
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აერთებენ რეზერვუართან, რომელსაც 
აქვს ატმოსფეროში ჰაერის გამოსასვლე- 
ლი დაკალიბრებული 1,6 მმ დიამეტრიანი 
და 3 მმ სიგრძის ნახვრეტიანი სამარჯვი. 
კომპრესორი რეზერვუარში უნდა იცაე- 
დეს არანაკლებ 6 კგძ/სმ 2 წნევას. 

კარტერის ქვედა სახურავის ჩამოსას- 
ხმელი ნახვრეტიდან გამოდინებული ზე- 

თის რაოდენობა 5 წუთის განმავლობაში 
უნდა იყოს არა უმეტეს 500 გ. ზე- 

თის წაღების შემოწმება ხდება შეკუმ- 
შული ჰაერით 10 წუთის განმავლობაში 
გამომშვები ნახვრეტის ტორსიდან 50 
მმ-ით დამორებულ ეკრანზე ზეთის ლა- 
ქის მიხედვით. ეკრანი დამზადებულია მა– 
სალისაგან, რომელიც ზეთს არ შეიწოვს. 

ცალკეული წვეთებისაგან შემდგარი ლა- 
ქა უნდა თავსდებოდეს 20 მმ დიამეტ- 
რიან წრეში. 

საჭირხნი სარქვლების ჰერმეტულო- 

ბას ამოწმებენ გაჩერებულ კომპრესორ- 
ზე. ამასთან აუცილებელია კომპრესო- 
რის თავის შეერთება 1 ლ ტევადობის რე- 

ზერვუართან რომელშიც უნდა იყოს 
შექმნილი 6,5--7,0 კგძ/სმ? რიგის ჰაერის 

წნევა. რეზერვუარში წნევა 1 წუთის გან- 
მავლობაში არ უნდა დაეცეს 0,5 კგძ/სმ 2- 

ზე მეტად. 

.· უწესიერო სამუხრუჭო ონკ»- 
ნი იწვევს: სამუხრუჭო სატერფულის 
თავისუფალი სვლის გადიდებას, თვლე- 
ბის არსებულ დამუხრუჭებას, როცა სა- 
მუხრუჭო სატერფული აშვებულია ბო- 
ლომდე; თელების ნელი დამუხრექები- 
სას სამუხრუჭო სატერფულზე დაქერის 

მკვეთრად შეწყვეტისას; ჰაერის გაპარვას. 
სატერფულის თავისუფალი სვლა 

დიდდება სარეგულირებელ ჭანჭიკსა (ამ- 
ძრავ ჭანჭიკზე ან კორპუსის სახურავზე) 

და საბიძგებელას (ან ჭიქას) შორის ზამბა-



რის მაწონასწორებელი ღრეჩოს გადი- 
დების გამო, ონკანის დამაგრების ან მისი 
ამძრავი ბერკეტის მოშეების შედეგად. 

თელების“ არასრული დამუხრუჭება 
სამუხრუჭო სატერფულის ბოლომდე აშ- 
ვების დროს განპირობებულია შემშეები 

სარქულის ღეროს ბოლოს გაცეეთით: 
სამბარის მოქნილობის შემცირებით, გა- 

მოგმვები სარქვლის მიერ გამოსასვლე– 
ლი ნახვრეტის არასრული გადახურვის 

გამო „ონკანის შიგა ღრუს დანაგვიანებით, 
ჰაერი იპარება სარქვლების ჰერმე–- 

ტულობის დარღვევის გამო. შემშვები 

სარქვლის არაჰერმეტულობის გამო, როცა 
მუხრხუქშსს სატერფული მოშეებულია, 
ჰაერი იპარება შემშვები ნახვრეტიდან. 

ჰაერის გაბარვა აშვებული მუხრუჭის სა- 
ტერფულის დროს მიუთითებს, რომ დარ- 

ღვეულია გამომშვები სარქვლის ჰერმე- 

ტულობა, 

იმ-სათვის, რომ ჰაერი არ გაიპაროს, 

ორ-სამჯერ დაამუხრუჭქებენ, რითაც ააცი–- 
ლებენ სარქვლების შემთხვევით ჩაკიდე– 
ბას. თუ ამ გზით ჰაერის გაპარვის აცი- 

ლება ვერ ხერხდება, მაშინ ამოხრახნიან 
შესაბამის შტუცერს და ამოიღებენ სარ- 

ქველს. გაცვეთილ ღა დაზიანებულ სარქ- 
ვლებს გამოცვლიან. სარქვლების გამო- 
ცვლის დროს დააყენებენ მამჭიდროებელ 
სადებებს. 

ხელის მუხრუჭის ძირითადი 
უწესივრობანისაა, სამუხრუჭო ხუნდების 

ზესადებების გაკვეთა. და გაზეთიანება, 

აგრეთვე სამუხრუჭო დოლის ან (დისკოს) 

სამუშაო ზედაპირის გაცვეთა. 
სამუხრუჭო ხუნდების გაცვეთილ ზე- 

სადებებს ცვლიან, როცა მანძილი ზესა- 
დებების ზედაპირებიდანნდ მოქლონებამ- 
დე 0.5 მმ-ზე ნაკლებია ან მათი ბოლო– 
ების გაცვეთა აძნელებს ხუნდების სრი- 
ალს საბიძგებლების და საყრდენი თითე- 
ბის კილოებში. გაზეთიანებულ ზესადე- 

ბებს რეცხავენ ნავთით. ხუნდების შეტ-. 

ყლეჟილ ბოლოებს აღადგენენ გაწმენდი– 
თა და არანაკლებ 0,08 მმ სიღრმეზე და–- 
ზიანებით და გამოწრთობით. 

სამუხხუუო დოლის გაცვეთილ სა- 

მუშაო ზედაპირს აღადგენენ გამოჩარ- 

ხვით. შესაბამისად შეარჩევენ მუხრუჭის 

ზესადებიან ხუნდებს. 

სამუხრუჭო სისტემას რემონტისა და 

გაცვეთილი დეტალების გამოცვლის შემ- 

დეგ ააწყობენ ღა არეგულირებენ. 
საკონტროლო კითხვები 

1. დაასახელეთ ჩარჩოს რესორებისას და 
ამორტიზატორების ძირითადი დეფექტები და მი–- 
სი აცილების ხერხები. 

2. ჩამოთვალეთ საჭის მექანიზმის დეტალე- 

ბის ძირითადი დეფექტები და მათი აცილების 
ხერხები. 

მე2ი თავი 

ძარების, პლატფორმებისა ღა დამატებითი მოწყობილობების რემონტი 

§ 75. კაბინის, ძარისა დღა შრთახსმულობის 

რემონტი 

სატვირთო ავტომობილების კაბინე- 
ბის, ძარებისა და ფრთასხმულობის ძი- 

რითადი უწესივრობანია: ბზარები და შე- 

13. ი. ბოროვსკიზი 

ნატყლეჟები, კოროზიული დაშლა, ცალ- 
კეული დეტალები” გაღუნვა, კაბინისა 
და ძარას კეანძებში გამრუდებები; ანჯა–- 

მების, კაკვების, კარების საკეტებისა და 

მინის ასაწევების დაზიანებანი; ძარასა 
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და კაბინის ხის დეტალების გაცვეთა. გა- 
დასაკრავებისა და საღებავის დაზიანება. 

მარების შეკეთება შეიძლება ორგა- 
ნიზებულ იქნეს ორი ხერხით: უძრავ 
პოსტებზე და ნაკადური ხაზს მოძრავ 
პოსტებზე. სამუშაოთა ორგანიზაცია ძი- 
რითადად განისაზღვრება წარმოების სა- 
წარმოლ პროგრამით. ნაკდური ხაზები 
აღჭურვილია მექანიკურამძრავიანი ური- 
კლანი კონვეიერით. მოსაბრუნი ურიკა –– 
სტენდი საშუალებას იძლევა კაბინა და- 
ყენდეს სამუშაოდ მოხერხებულ მდგომა- 
რეობაში. რემონტის პროცესი სრულდე– 
ბა პოსტებზე. 

ნაკადური ხაზის პირველ პოსტზე მოხ- 
სნიან კარებს, ახდენენ წუნდებას და 
ამოპრიან დაზიანებულ, კოროზიისაგან 

დაშლილ და უვარგისი პანელების ნაწი– 

ლებსა და კაბინის კვანძურ შეერთებებს. 
ამოჭრა ხდება პნევატიკური საჭრელი ჩა- 
ქუჩებბთ ან აცეტილენ-ჟანგბადის Xჩ- 
53 საქრელით, რომელიც მუშაობს, როცა 
აცეტილენის წნევაა 0,02-–-0,1 კგძ/სმ ? 

და ჟანგბადისა 3-14 „კგძ/სმ2?. აირით 
კრის სიჩქარე შეადგენს 1,2 -––- 1,3 მ/წთ. 

მეორე .პოსტზე ასწორებენ კაბინის 
პანელების გაღუნულ ადგილებს. კაბინის 
პანელების გასასწორებლად და შესაზუს- 

ტებლად იყენებენ იარაღების კომპლექტს 
და 2146--I მოდელის სამარჯვებს (ნახ. 
-109), რომლებსაც უშვებს ტრესტი „რო- 

სავტოსპეცმოწყობილობა“. ხელის იარა- 

ღების გარდა კომპლექტში შედის ჰიდ- 
რაგვლიკური ცილინდრი ტუმბოსთან ერ- 
თად, რომელიც განკუთვნილია დახიანე– 
ბული ადგილების . წინასწარ გასასწორე- 
ბლად. ჰიდრავლიკურ ცილინდრს ახლავს 
სხვადასხვა სამარჯვები –– ფოლადისა და 
რეზინის ბუნიკები,. 'ამომგდებები, საყრ- 
დენები და დამჭერები. ა 

I) ' 

შენატყლეჟებს, როცა მასალა არ არის 

გადაღუნული და გაწელილი, აცილებენ 
გამოკვერვით, რისთვისაც იყენებენ სპე- 

ციალურ ხის ან რეზინის ჩაქუჩებს. 

მახვილი განაღუნების არმქონე, უნა- 
კეცო ღრმა შენატყლეჟების სწორებას .იწ- 

ყებენ შუიდან და დარტყმები თანდათან 

გადააქვთ ნაპირებისაკენ”ნ მახვილ გადა- 

ღუნვებინ შენატყლეჟებსს ასწორებენ 
მახვილი გადაღუნვიდან. ხოლო დამრეც 
შენატყლეჟებს –– პანელის დაზიანებული 

ადგილის ნაპირიდან და დარტყმები თან- 

დათან გადააქვთ შუისაკენ. დარტყმითი ხა– 
სიათის შენატყლეჟებს ასწორებენ გადა–- 

ღუნვის ხაზისა და მის ირგვლივ 40 –– 60 

მმ ზონის ადგილობრიეი გახურებით. 

საბოლოო სწორებისას იყენებენ საყრ–- 

დენებს რომლებსც უყენებენ შიგა 
მზრიდარ.- ერთდროულად პანელის საპი- 

რე ზედაპირს ხშირხშირად ურტყამენ სას- 

წორებელ ჩაქუჩს ისე, რომ დარტყმები 

ხედებოდეს საყრდენზე და გადადიოდეს 
ზედაპირის ერთი წერტილიდან მეორეზე. 
ამგვარად გაასწორებენ პატარ-პატარა 

ბორცვებს და ძლიერი დარტყმებით გა- 

პიმავენ მცირე შენატყლეჟებს. 
მესამე პოსტზე დაადუღებენ ბზა- 

რებს. განარღვევებს, განაგლეჯებს, გაწყ- 
ვეტილ ადგილებს. შეაკეთებენ ხელსა- 
წუოს პანელებს, საჯდომების ქვესადგა–- 

მებს, გამოცვლიან კაბინის კარის ანჯა- 

მებს. 

ბზარებისა და განაწყვეტების შედუ- 

ღებს ახორციელებენ აირშედუღებით, 
მისადულღ მასალად იყენებენ მავთულს, 

რომელიც ქიმიური შედგენილობით შე- 

სადუღებელი მასალის მსგავსია. შედუ- 

ღებამდე გაბზარულ, გაწყვეტილ და გაგ-



  

ნას, 109. კ-აბინის პანელების სასწორებელი და 
შესაზესტებელი იარაღებისა ღა სამარჯეების კომ- 

პლექტი 
1-6 –- ჩაქუჩები, 7, ზ –– კვექრები, 9--16 –– სჰე- 

ციალური სამართულები (კოვზები) 17-19 -- 

საყრდენები. 

ლეჯილ ადგილებს გაასწორებენ, გააც- 
ლიან ჭუჰჭყს, ზეთსა და ჟანგს შემდეგ 
ბზარების ნაწიბურებს შეკრავენ მოკლე 
ნაკერებით, ისევ გაასწორებენ ნაწიბუ- 

რებს ღა ბზარებს შეადუღებენ ერთიანი 

ნაკერით. თუ განაგლეჯები და გაწყვეტი- 
ლი ადგილები მნიშვნელოვნად დიდია, 
ადებენ ფურცლოვანი ლითონის საკერებ- 
ლებს,.. რომლებიც სარემონტო დეტალის 

მასალის ” ხისქისაა' და ქიმიური შედგენი- 
ლობის' “მხრივ მასთან ახლოა. 

ფრთასხმულობის დეტალები შესრე- 

ლებულია თხელი ფურცლისაგან. ამიტომ 

რემონტის დროს უკუღმა მხრიდან დ.- 

ადუღებენ მაძლიერებელს, ა. ი. ფოლა- 
დის ფურცელს, რომელიც სისქით თვით 

დეტალის მასალის ტოლია. მიდუღებუ- 

ლი მაძლიერებლების შენადუღი ნაკერე–- 

ბი მიმრთული უნდა იყოს ნაბზარის 

პერპენდიკულარულად. 

კაბინის კარი თავისუფლად უნდა იღე– 

ბოდეს და იკეტებოდეს. კარის პანელებ- 
სა და ღიობს შორის ღრეჩო მთელ კორ- 

პუსზე ერთნაირი უნდა იყოს. როცა კა- 
ბინის კარი დახიანებულია ანჯამების ად- 
გილებში„ გამოცვლიან კარის ღიობის 
დგარის ნაწილს. აირსაჭრელით ამოჭრიან 

დგარის დეფექტურ ადგილს ანჯამიანად 
და ანჯამის დასამაგრებელ ფირფიტიანად. 

შემდეგ მიადუღებენ ახალ სამაგრ ფირ- 

ფიტას, რომელიც აწყობილია კარის ღი- 
ობის ანჯამიან შიგა დგართან ერთად. 

ამის შემდეგ დაადებენ და მიადუღებენ 

სარემონტო დეტალს დგარის გარე პა- 

ნელს. 

მეოთხე პოსტზე ხდება ადგილზე მორ- 
გება, შეკვრა და დამატებითი სარემონტო 

დეტალების მიდუღება. შედუღების წინ 
ლითონის მუსით გულდასმით გაწმენდენ 
შესაწებებელ ადგილებს ზეთისა და სხვა 
ჭუჭყისაგან სარემონტო დეტალს მოარ- 

გებენ კაბინის პანელებზე და შშეკრავენ 

ცალკეულ წერტილებად 80--120 მმ ბი- 
ჯით. შემდეგ შეამოწმებენ მორგების ხა–- 

რისხს და საბოლოოდ შეადულღებენ დე- 

ტალს ნაპირების 25 მმ-ზწე გადაფარვით. 

მეხუთე პოსტხე ჭედავენ ”შენადუღ 
ნაკერებ,ს გაწმენდენ და საბოლოოდ 

გაასწორებენ. შენადულ ნაკერებს გამო- 
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პედავენ ჩაქუჩებით. რის დროსაც იყე- 

ნებან სხვადასხეა საყრდენებს. : 
შანადუღი ნაკერების გასაწმენდად 

იყენებენ სახეხ ქარგოლს და პნევმატი-, 

კურ ან ელექტროსახეხ მანქანებს. 
მკექვსე პოსტზე ასწორებენ კარების 

ლღ-ობებს. მოარგებენ და დაკიდებენ კა- 

რ-ას. გამრუდებისა და განადგურების 
ასაც-ლებლად იყენებენ მექანიკურ და 
ჰიდრავლიკურ საჭიმებს სახსნელ სამარ- 

თულებთან. რეზინისა და ხის ქვესადე- 
ბებთნნ კომპლექტში სამართულების 

ფორმა შეესაბამება გასასწორებელ ზე– 
დაჰირს. ქარსაფარი მინის ღიობებისა და 

კარების დგარების გამრუდება-განაღუნე- 
ბის კონტროლი სრულდება ფოლადის სა- 

მოწმებელი შაბლონით. 
მეშვიდე პოსტზე გამოჰყავთ და ასწო- 

რეზენ წაღმა პირების შენატყლეჟებს და 
უსწორობებს, რომლებიც გამოწვეულია 
ღამატებითი სარემონტო დეტალების, სა- 

კერებლებისა და ჩაყენებული ადგილების 
შედუღებით ზედაპირებს ასწორებენ 

პოლიმერული ფხენილებით აირალური 
დაფ–<ქვევით, რისთვისაც იყენებენ VIIII- 
7-65 დანადგარ. ფხენილად ხმარობენ 

თერმომედეგ IIICდ-37 პლასტმასას, რი- 

თაე/ ამოავსებენ ყველა ”შენატყლეჟს 
სწორი ზედაპირების მიღებამდე. 

საფარის დატანამდე ზედაპირებს სა- 

ხესი ქარგოლით ან M# 16––20 მარცვლები- 
ანი ფიბროდისკოთი გააცლიან ჟანგს. გაწ- 
მენდალ ზედაპირებს“ გააუცხიმოვნებენ 

ბენზინით ან უაიტსპირტით, შემოაქრე- 

ვენ შეკუმშულ ჰაერს. შემდეგ მათ გააც- 
ხელებენ 160-–180% ტემპერატურამ- 

დე. დაუშვებელია გადახურება და ლი- 
თონზე ჟღალი ფერების გამოჩენა. გახუ- 

რებულ ზედაპირზე დაიტანენ ფხვნილის 
ერთ ან რამდენიმე შრეს. ყოველ შრეს 
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მიტკეპნიან ცილინდრული ან მოყვანილი 
საგლუვებით, მოსწორებულ ზედაპირს 
დადუღებული შრის გამაგრების შემდეგ 
დაამუშავებენ სახეხი ქარგოლით ან ფიბ- 
როსახეხი M 56 სიდიდის მარცვლებიანი 

დისკოთი, ვიდრე სრულად არ აღადგე– 
ნენ დეტალის კონტურს. 

კარების, ფრთებისა და კაპოტების ზე- 
დაპირებს ასწორებენ ანალოგიური ხერ- 
ხით. 

სატვირთო „ავტომანქანებს“ კარების, 
ფრთების, კაპოტებისა და სამოსის რე- 

მონტის ტექნოლოგიური პროცესი ისეთი–- 
ვეა, როგორც კაბინების განხილული რე- 

მონტის ტექნოლოგიური პროცესი. სხვა 
ტიპი“ ავტომობილებისათვი” (ავტობუ- 

სების, მსუბუქი და სპეციალურებისათ- 
ვის და სხვ.) რემონტის ტექნოლოგიური 

პროცესი განსხვავებულია და განისაზღვ–- 
რება ძარებისას და კაბინების კონსტ- 
რუქციით, აგრეთვე მასალებით, რომლე– 

ბისგანაც დამზადებულია ძირითადი დე- 

ტალები. ამასთან ცალკეული დეფექტე– 
ბის აღდგენის წესები ერთნაირია. 

გარე ზედაპირებზე მცირე უსწორო- 
ბების, შენატყლექებისა და ნაკაწრების 

ასაცილებლად თიყენებნ კალა-ტყვიის 
სარჩილები დადუღება” (I10C-18 ან 
II0CC-3001 და ეპოქსიდურ მასტიკებს. 

სარჩილის დასატანად სარემონტებელ 
ზედაპირს შემდეგნაირად ამზადებენ: გაწ–- 
მენდენ ისე. რომ. კრიალებდეს და მოკა- 
ლავენ სარჩილი პასტით, რომელიც არ 

საჭიროებს მარილმჟავათი წინასწარ- შე– 
წამვლას. სარჩილის დატანის შემდეგ გას– 

წორებულ უბანს გაწმენდენ და გახეხა- 
ვენ წერილმარცვლოვანი ზუმფარის ქა- 
ღალდღით და მოამზადებენ შესაღებად. 

ფრთებისა და ფრთასხმულობის დე- 

ტალების ზედაპირებზე ცალკეული ·უს-



წორობების გასწორება შეიძლება ეპოქ- 
სიდური ფისის ფუძეზე დამზადებული 
სპეციალური მასტიკებით. იყენებენ სხვა- 
დასხვა შედგენილობის მასტიკებს, რომ- 
ლებიც კარგად მყარდება ოთახის ჩვე- 
ულებრივ ტემპერატურაზე. გასასწორე- 
ბელ ზედაპირზე ეპოქსიდურ პასტას უს- 
ვამენ ფითხით. მასტიკის დატანის წინ 
სარემონტო ზედაპირს წმენდენ და აუ- 
ცხიმოვნებენ. გამყარების შემდეგ (10-- 
15 სთ) მასტიკით შევსებულ უბანს გაწ- 

მენდენ აბრაზიული ზუმფარით და მო- 
ამზადებენ შესაღებად. 

კაბინის კარებს, რომელსაც აქვს მნიშ- 

ვნელოვანი დეფექტები, გამოცვლიან ახ- 
ლით შემდეგი თანამიმდევრობით: მოხ- 
სნიან ძველ კარს. შეამოწმებენ ანჯამების 
მღგომარეობას, თუ ისინი წესივრულია, 
მათზე დააყენებენ ახალ კარს. 

დაყენებამდე კარს ღებავენ (სამარა- 
გრ კარი შეღებილი არ არის) და მასზე მი– 

აწებებენ მამჯუიდროებელს. შემდეგ კარს 
ჩამოკიდებენ ანჯამებზე და ჩახრახნიან 
ქანჭიკებს. მაგრამ არ მოუჭერენ. დააყე- 

ნებენ არმატურას და ჩასვამენ მინებს. 
კარის მდებარეობას ღიობში არეგული- 
რებენ ღრეჩოებზე. მოუჭერენ კარის სა- 

მაგრ ჭანჭიკებს ანჯამებში. კარი უნდა 
დაყენდეს „გადახრის გარეშე, თავისუფ- 
ლაღ იღებოღდეს და იხურებოდეს არ 

ფოლხაედეს ანჯამების ღერძებზე. 
როცა საკეტები უწესივროა, კა- 

რი ცუდად იღება და იხურება როგორც 
შიგა, ისე გარე სახელურების გამოყენე- 
ბის დროს. ამის ძირითადი მიზეზია ფიქ- 

სატორის კბილით როტორის კბილის არა- 

საკმაოდ გადაფარვა. ამ დეფექტის ასა- 
ცილებლად მოხსნიან ფიქსატორს და კა- 

რის დგარსა და მას შორის ლითონის სა- 
დებს ჩააყენებენ ისე, რომ ფიქსატორის 

კბილი არა ნაკლებ 5 მმ-ზე გადაიფაროს 

როტორის კბილით. 
საკეტის ცუდად მუშაობა შეიძლება 

გამოწვეული იყოს კარის ჩაკიდებით ან 
საკეტის მექანიზმმი ჩაქექით. პირვალი 

უწესივრობის ასაცილებლად მოუშვებენ 
კარის სამაგრი ანჯამების ჭანჭიკებს. კარს 

სწორად დააყენებენ მისი 

მართ. კარის დაყენების შემდეგ ჩაამაგრე- 

ბენ ჭანჭიკებს, საკეტის ანჯამებს და ფიქ- 
სატორებს, საკეტის მექანიზმში ჩაჭექის 

დროს კარის პანელიდან მოხსნიან სამონ–- 
ტაქე ლიუკს: სამაგრი ხრახნის მობრუ- 
ნებით მოხსნიან სახელურს. საკეტს ამ–- 

ძრავს და შემდეგ თვით საკეტს. I -%3- 
53 ,V ავტომობილზე აუცილებელია აგ- 

რეთვე საკეტის ამომრთველის მო!სნა. 

ფანჯრების რემონტი, კაპიტა- 

ლური რემონტის დროს ფანჯრების -ი- 

თონის ჩარჩოებს შლიან. აღადგენენ მბო- 

ლოდ იმ დეტალებს, რომლებიც გაღუნუ- 
ლია და დამცავ-დეკორატიული საფარი 

აქეს დაზიანებული. გაბზარულ და ღრმად 
კოროზიულ დეტალებს იწუნებენ. 

მინების ძირითადი დეფექტებია 

რები. გაყვითლება. ჭრელი ლაქები. 

კაწრები და კაწრულები ზედაპირზე. 

ზარულ და დეფექტებიან ყველა 
ცვლიან ახლებით. 

სატვირთო ავტომობილების კაბინებ- 

ში პანორამული მუბლის მინას იკავებს 

რეზინს მამჭიდროებელი. ასეთი მინა 

რომ ამოიღონ, აუცილებელია ჯერ სვვა– 

ლების მოშვება და სამაგრი ზესადებების 
მოხსნა. შემდეგ ამოხრახნიან ხელსაწკო–- 
ების ფარის სამაგრ ხრახნებს და მსუებუ- 

ქად გასწევენ. შემდეგ გადაღუნავენ მამ- 
ჭიდროებლის სავარცხელს. გარედან აკა– 

ვებენ მინას და მასზე ძლიერი დაწოლით: 

შიგნიდან გამოსწევენ მინის მარჯვენა ან 
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ღიობის მი- 

აზა– 

ნა- 

2აბ– 

მინას



მარცხენა ზედა კუთხეს. შემდეგ თანდა- 

თან მთლიანად გამოსწევენ მინის ზედა ნა- 

წილს. ამოიღებენ ღიობიდან და მოხსნიან 
მამჭიდროებელს. ახალი მინის დაყენების 

წ-ნ მამქიდროებელს გულდასმით გაწმე5- 
ღენ და წასცხებენ წყალსაკეტ მასტიკას. 

კაბინის კარებში ჩამოსაშვები მინების 

გამოსაცვლელად აუცილებელია მოვხს- 
ნათ ჯერ შიგა სახელურები, საიდაყვე, 
კარის გადასაკრავი მოვაბრუნოთ მინის 

დებების შეცვლით. მირჩილვით ან დეტა- 

ლების გამოცვლით. 
მტვრით გამოჭედილ ჰაერის ბადე–- 

ფილტრს რეცხავენ ნავთში და აშრობენ. 

ვენტილატორის ამძრავის ელექტროძრა- 
ვას მახასიათებელი უწესივრობაა კოლექ- 

ტორის დანაგვიანება .კოლექტორის ზედა- 
პირს წმენდენ, ფირფიტებს შორის შუა- 
ლედებიდან მოაცილებენ მტვერსა და 

პუჭყს- 
ღ–ობზე კულისის სამაგრი, მოვხსნათ მი–- | 

ნის დგარი, ხოლო შემდეგ ოდნაე დახრით 

აზრვიღოთ მინა ღიობიდან ზევით. ახალი 

მინის ჩასმისასს ოპერაციებს უკუთანმიმ- 
ღევრობით ასრულებენ. 

§ :9. შუბლა მინის ბასარეცსი და ხათაობ- 

ხაჭმენტილაციო მოწეობილობების 

რემონტი 

მუბლა მინის გასარეცხი მოწყობილო- 
ბის ძირითადი უწესივრობანა ტუმბოს 
ღრაფრაგმის დაზიანება, სარქვლებისა და 

ფრქვევანების დანაგვიანება. დაზიანებულ 

დრაფრაგმას ცელიან. ხოლო დანაგვიანე– 

ბულ სარქვლებსა და ფრქვევანასს გააქ- 
რევენ შეკუმშული ჰაერით. ფრქვევანით 

მიწოდებული წყლის არასწორ ნაკადს 
არეგულირებენ ბურთულის მობორუნე- 

ბით, 

გათბობისა და სავენტილაციო მოწ- 

ყობილობათა უწესივრობანი ჩნდება 

ჰაერსადენებისა და შლანგების შეერთე- 

ბებში ჰერმეტულობის დარღვევის გამო, 

აგრეთვე გათბობის რადიატორის და ონ- 

კამის დაზიანების, ფილტრის დანაგვიანე- 
ბ-ს. ვენტილატორის ამძრავის ელექტრო- 

ძრავასს უწესივრობის შედეგად. ჰაერსა- 

დენებისა და შლანგებს შეერთებებში 

ჰერმეტულობის დარღვევას აცილებენ 
მოშვებული შეერთებების მოჭერით. სა- 
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§ ?4. გადახაკრავი სამუშაოები 

გადასაკრავ სამუშაოებში შედის საჯ- 
დომების ბალიშებისა და საზურგეების, 

ძარასა და კაპოტის გადაკვრის რემონტი. 

ექსპლოატაციის პროცესში საზურგე და 
საჯღომებს ბალიშების გადასაკრავი 

ჭუჭვიანდება, იხეხება და იხევა: დეფორ- 

მირდება და ტყდება ზამბარები და ჩარ- 

ჩოები, მოდუნდება ზვეტიები და მოსა- 

ჭიმები; ცვდება და ზიანდება დაფუჭვილი 

რეზინი და ფოროვანი პლასტმასა. 

დეფექტებს ხასიათის 
მთლიანად (ვლიან ან ნაწილობრივ შე- 

აკეთებენ ცალკეულ დეტალებსა და გა- 
დასაკრავებს. ნაწილობრიგ შეკეთების 

დროს წმენდენ, დაადებენ საკერებლებს 

და გამოცვლიან გადასაკრავების ცალკეულ 
ნაწილებს. საკერებლებს ჩააკერებენ ან 

მიაწებებენ კაზეინის (რეზინის) წებოთი. 
კაპიტალური რემონტის დროს მთლი- 

ანად შლიან საჯდომების ბალიშებსა და 
საზურგებს, შეაკეთებენ კარკასებს, გა- 
მოცვლიან უვარგის ზამბარებს, დაამზა- 
დებენ ახალ გობანებსსა და გადასაკრა- 

ვებს რემონტის ხასიათს განსაზღერავს 
ზამბარებიანი ელემენტების კონსტრუქ- 

ცია: ხვეული, წნული თუ კლაკნილი ზამ- 
ბარები შეკრებილი კარკასაღ, ჩონჩხზე 

მიხედვით



გადაკრული რეზინის ჩარჩოები, დაფუ- 
პვილი რეზინის ან ფოროვანი პლასტმა- 
სის ბლოკები. მავთულის ჩარჩოების დე– 

ფექტებს ასწორებენ და შეადუღებენ, 
გატეხილ და მოდუნებულ ზამბარებს 

შეცვლიან ახლებით. აწარმოებენ ზამბა– 
რების კვლავმოჭერას და ამაგრებენ კარ- 
კასს. ზამბარებს ამაგრებენ ლითონის სა- 
მაგრებით, სპეციალური მომჭერებით და 
კანაფით. დაფუჭვილი რეზინის ბალიშე- 
ბის დაზიანებულ უბნებს ამოჭრიან და 

შეცვლიან ახლებით, რეზინის წებოზე 

დაყენებულებით. 
საჯდომის ბალიშებს ააწყობენ სტენ- 

დაისე. სადაც შეიძლება გადასაკრავის 
თანაბარზომიერად გადაჭიმვა. 

საჯდომის ფუძის ბალიშები, როგორც 

წესი. დამაგრებულია სპეციალური კაკ- 
ეებით. რომლებიც მიდუღებულია საჯდო- 

მის კარკასზე. რემონტის დროს კაკვებს 
ასწორებენ. 

§ 75, სამღებრო სამუმქაოები 

ძმარებისა და კაბინების ”შეკეთებულ 

უბნებს ფარავენ ლაქსაღებავის საფარით. 

ავტომობილების კაპიტალური რემონტის 
დროს ლაქსაღებავის საფარს განაახლე- 

ბენ. ამისათვის მოაცილებენ მცველი ლაქ- 

საღებავის საფარს, ზედაპირს მოამზადე- 
ბეხ შესაღებავად და დაიტანენ ახალ სა- 

ფარს. 
ძეელი ლაქსაღებავის საფარს მთლი- 

ანად ან ნაწილობრიე აცლიან. თუ ლაქ- 
საღებავის აფსკი კარგადაა დაცული და 

ზედაპირული კოროზიის კვალი არ ჩანს, 

საღებავს აღარ აცლიან. 

ზედაპირის შესაღებ,დ მომზადებაში 
შედის გაწმენდა, დაგრუნტვა, შეფითხნა 

ღა ხეხვა. საფარის დატანამდე ზედა- 

პირს გულდასმით გააცლიან ჟანგს, ხენჯს, 

ზეთ-ცხიმოვან და სხვა ჰუჭყსა და ტენს. 

შემდეგ დაგრუნტავენ. გრუნტი ლაქსაღე– 
ბავის საფარის პირველი შრეა და უნდა 
უზრუნველყოს ჩაჭიდების მაღალი სიმტ- 

კიცე როგორც დეტალის ზედაპირთან, ისე 

საფარის მომდევნო შრესთან. ყველაზე 

უფრო გავრცელებულია Iდ-020 გრუნ- 
ტი, რომელსაც უსვამენ თხელ. თანაბარ 

0,015-–0,020 მმ სისქის შრედ. გრუნტის 

დატანის შემდეგ ზედაპირს აშრობენ. თუ 
გრუნტის გაშრობის შემდეგ ზედაპირი 

კრიალაა, რეკომენდებულია წვრილმარცვ– 

ლოვანი ზუმფარით მისი გაწმენდა სიმ- 

ქისის შესაქმნელად. 

დაგრუნტული დეტალების ზედაპირე–- 
ბიდან უსწორობებს და ფუქვილებს აცი- 

ლებენ შეფითხნით შესაფითხნად იყე- 

ნებენ სქელ პასტისებურ მასას, რომელიც 
მომზადებულია ზეთის ან ლაქის ფუძე- 
ზე შემვსებებისა და პიგმენტების დამატე- 

ბით. შეფითხნიან მექანიკური ან ხელის 
ფითხებით. შეიძლება გამოყენებულ იქ- 

ნეს საფრქვეველი დამბაჩა. შეფითხნიან 
თანაბრად, რამდენიმე შრედ. ერთი მრის 

სისქე არ უნდა იყოს 0.5 მმ-ზე მეტი, 

ხოლო ყველა შრის სისქე –– 2,0 სმ. სა- 

ფითხნის ყოველი მომდევნო შრე დააქვთ 

მხოლოდ წინა დატანილი შრის სრული 

გაშრობის შემდეგ. 

ხეხვით მოგლუვდება შეფითხნის შემ- 

დეგ დარჩენილი უსწორობანი. ნაფითხნის 

გასახეხად იყენებენ პემზას. პროცესი შე- 
იძლება შესრულდეს ხელით ან პნევმა–- 
ტიკური და ელექტროსახეხი მანქანებით. 

ლაქსაღებავის საფარს, რომელსაც გააშ- 

რობენ და გამოიყვანენ. ლაქსაღებავის სა– 

ფარი საიმედოდ უნდა იყოს ჩაჭიდებული 

მომზადებულ ზედაპირთან და შექმნას ავ– 
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ტომობილის ან დეტალის საჭირო ფერით 

გაწყობა და ლამაზი სახე. სატვირთო ავ- 

ტომობილების გარედან შესაღებად ყვე- 

ლაზე უფრო გავცრელებულია შემდეგი 
ლაქსაღებავი მასალები: კაბინებისა და 

ფრთასხმულობის შესაღებად –- ნიტრო- 

მინანქარი, ნიტროგლიფტალის და სინთე- 

ზური მინანქრები. ხის პლატფორმების 
შესაღებად –– წყალემულსიის მინანქრები. 

საფარს უსვამენ რამდენიმე თხელ %რედ 
ხელით ან მექანიზებული ხერხით. მექანი- 
ზებული ხერხის დროს საფარი დააქვთ 

შეფრქვევით ან ამოვლებით. აფრქვევენ 

სხვადასხვა საღებავშემფრქვევებძთ ან 

ღებავეინ ელექტროველმი ამოვლებით 
შეღებვა მდგომარეობს იმაში, რომ დე- 

ტალს ჩაყურსავენ ლაქსაღებავიან აბახა- 

ნაში, შემდეგ ამოიღებენ და ამძრობენ. 

21-ე თავი 

ავტომობილის აწყობა და გამოძღა რემონბის ფემდეგ. 
უსაფრთხოების ტეკნიკა 

§ 20. ამტომობილის აწყობის სერსე:ი და 
ტეკნოლობიური პროცესი 

ავტომობილებს აწყობენ ორი ხერხით: 

ჩიხურით და ნაკადურით. აწყობის ჩიხურ 

ხერს ჩვეულებრივ იყენებეინ მცირე 

პროგრამის სარემონტო სამუშაოების სა- 
წარმოებში. ნაკადურ წესს კი –– სპეცი- 

ალურ სარემონტო საწარმოებში თი- 

თოეული ხერხი დახასიათებული იყო ზე- 

მოთ –– ავტომობილს დაშლის დროს. 
იყენებენ სხვადასხვაგვარ იარაღებს. რომ- 

ლებიც აწყობის პროცესის მექანიზაციის 

საშუალებას იძლევა. 

სხვადასხვა მოდელის ავტომობილების 

აწყობის ტექნოლოგიური პროცესი და- 
მოკიდებულია მათს კონსტრუქციაზე, 

მაგრამ აწყობის საერთო თანამიმდევრუ– 
ლობა დაახლოებით ერთნაირია. 

განვიხილოთ 3LI/I-130 სატვირთო ავ–- 

ტომობილის აწყობის პროცესი: აწყობა 

გულისხმობს განსაზღვრული თანამიმდევ- 

რობით ავტომობილის აწყობილი, გა- 

მოცდილი და შეღებილი კვანძებისა და 

აგრეგატების დაყენებს ჩარჩოზე, რო- 

2თ 

მელსაც ისე მოათავსებენ, რომ სიგრძი- 
ვი კოჭების ჰორიზონტული ქვედა თ ცრო- 
ები მოექცეს ზემოთ. დააყენებენ და და- 
ამაგრებენ წინა და უკან რესოო-ბის 
გარსაკრებსა და დამატებით ბელ რ-ბს. 
ჩარჩოსთან ძრავას შესაერთებელ საწევს, 
აწყობილს ჯამებთან და ბუფერებთავ ერ- 
თად. 

შემდეგ დააყენებენ წინა და უკა5ა ხი- 
დებს, რესორებთან აწყობილს ისე. რომ 
რესორების წინა ყუნწებისა და კრო5მტე- 

ინების ნახერეტები ერთმანეთს შეუთავს– 
დეს, ჩააყენებენ და ჩაამაგრებენ თითებს. 
რესორების უკანა ბოლოებს აყენებენ ზე– 
სადებებით კრონზტეინებისს გარეჭილი- 
ბებზე, ჩასვამენ მილისებს. შეათავსებენ 
სადებებისა და მილისების ნახვრეტებს, 
დააყენებენ მომჭიმ ჭანჭიკებს, ზამბარე- 
ბის საკელურებს და მოუჭერენ ქანჩებს. 

შემდეგი ოპერაციაა წინა საკიდრების 
ამორტიზატორების დაყენება და დამა- 
გრება. ძრავას უკანა საყრდენის კრონშ- 

ტეინის ბუდეში ჩააყენებენ საყრდენ ბა- 

ლიშებს.



დააყენებენ და დაამაგრებენ ჰაერბა- 
ლონებს, მუხრუჭის ონკანს, პნევმატიკურ 
მილსადენებს, მათ შეაერთებენ სამუხრუ- 
ჭო ონკანთან, ჰაერბალონებთან და წინა 

და უკანა თვლების სამუხრუჭო კამერებ- 

თან. 

განალაგებენ და დაამაგრებენ კარდა- 
ნულ გადაცემას (ძირითადი და მუალედი 

კარდანის ლილვები), ჩარჩოზე დაამაგ- 

რებენ ძრავას სამხეფარებს, დემპფერს, 

დემპფერის ამორტიზატორს და დამპფე- 
რის მიმღებ მილებს ამწეთი ასწევენ 

შასს, გადააბრუნებენ და დაუშვებენ წი- 
ნა და უკანა ხიდებისათვის განკუთვნილ 

ხის ქვესადებზე. დააყენებენ ბუქსირის 
აწყობილ მოწ.·ობილობას მილსადენებს 
შეუერთებენ წინა და უკანა თვლების სა- 

მუხრუჭო კამერების მოქნილ შლანგებს. 
ჩარჩოს განივაზე დააყენებენ და დაამაგ–- 

რებენ გამაერთიანებელ ონკანს, რომელ- 

საც შეაერთებენ მუხრუჭის ონკანთან. 

ჩარჩოზე დააყენებენ და დაამაგრებენ 

გადაბმულობის” სატერფულის ლილვის 
კრონშტეინს, ჩამოაცმევენ ბერკეტს და 

დაამაგრებენ ჭანჭიკით, ჭანჭიკის თავის 
ქვემ ამოდებენ ზამბარიაინ საყელურს. 
სატერფულის ლილვს ჩამოაცმევენ მუხ- 

რუჭის ონკანის სამართავ ბერკეტს და 
ჩააყენებეინ კრონშტეინისს "ნახვრეტში. 

ლილვის გარე ბოლოზე ჩამოაცმევენ გა- 

დაბმულობის ამძრავის სატერფულს, წი- 

ნასწარ ჩააყენებენ სოგმანს და დაამაგ–- 

რებენ ჭანჭიკით. 

დააყენებენ და დაამაგრებენ ჰიდრო- 

მაძლიერებლიან საჭის მექანიზმს წინა 
ხიდს შეაერთებენ საჭის მექანიზმთან 

სიგრძივი საჭის საწევით მოსაბრუნი 

ბერკეტის ნახერეტსა და საჭის მექანიზმის 
ლილვის პიღოში ჩააყენებენ ბურთულა 

თითებს და დაამაგრებენ ქანჩებით. ჩარ- 

ჩოს სიგრძივი კოჭების წინა ბოლოებზე 
დააყენებენ და დაამაგრებენ წინა ბუ- 
ფერს, მაძლიერებლებს ღა ბუქსირის კაკ- 

ვებს. რადიატორის სამოსის ს»მხეფარებ'. 

შემდეგ ჩააწყობენ საღენების კონებს, 
დაამაგრებენ კაკვებით. ხოლო შემაერთე- 

ბელ სამკლემიან პანელს ამაგრებენ #ა“- 
ჩოს მეოთხე განივაზ.ე „კაკუმულატოოროთა 

ბატარეას ჩააყენებენ ბუდეში და შეუ- 

ერთებენ შესაბამის სადენებს. 

ჩარჩოზე დადგამენ და დაამაგრებეზ 
ძრავას გადაბმულობასთან და გადაცემა- 
თა კოლოფთან ერთად. გამოსაშვებ მილ- 

სადენზე მიამაგრებენ დემპფერის მიმღებ 
მილებს. დააყენებენ და დაამაგრებენ 

მუბრუჭის ონკანის ჯვარედის პირველ 

მილს წნევის რეგულატორის სარქველზე 
და კომპრესორის მილს –– პირველ ჰაერ- 
ბალონზე. რადიატორის მიმყვანი მილ–- 
ყელის მუხლს შეაერთებენ შლანგებთან 
და ჩამოსასხამ ონკანთან, შემდეგ კი და- 

აყენებენ და ცალუღებით ”შეაერთებენ 
წყლის ტუმბოს მილყელთან. მუხრუჭის 

ონკანის შუალედი ლილვის საწევს შე- 
აერთებენ ხელის მუხრუჭის ამძრავის 
ბერკეტთან, არეგულირებენ საწევის 

სიგრპეს და უზრუნველყოფენ 1,0 მმ 

ტოლ ღრეჩოს თითებსა და საწევის კავს 
შორი. გადაბმულობის სატერფულის 
ბერკეტს შეაერთებენ გადაბმულობის 
ჩართვის ჩანგალთან, არეგულირებენ სა- 

ტერფულის თავისუფალ სვლას 35--50 

მმ-ის ფარგლებში. 

საწვავის ავზის წინა კრონშტეინზე და- 

აყენებენ და დაამაგრებენ ფილტრსალე- 
ქარს. კრონშტეინებში ჩააყენებენ და ჩა- 
ამაგრებენ საწვავის ავზს ფილტრსალუე- 

ქარს და საწვავის ტუმბოს. 
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მოაბრუნებენ ჩასასხხელი ნახვრეტე- 

ბის საცობებს და ჩაასხამენ ავტომობილის 

ტრანსმისიის ზეთს უკანა ხიდისა და გა- 

დაცემათა კოლოფის კრონშტეინში. წნეს- 

სააეთურით დახეთავენ საჭის საწევების 

ლავების კვანძებს, გადაბმულობის გა- 

მორთვის ჩანგლის საკისარს, გადაბმელო- 

ა-ს სატერფულის ღერძებს ბუქსირის 

მოწყობილობის კაკვის ღეროს. მოსაბრუ- 

ნი პოჭოჭიკების ტაბიკებს, წინა და უკა- 

ხა საკიდელის თითებს, სამორი მუშტების 

ლილვებს. ჩარჩოს წინა განივაზე დააყე- 
ხებენ და დაამაგრებენ რადიატორს სა- 

კიდრის ჩარჩოსთან ერთად, გვენტილა- 

ტორს გარსაცმთან. ჟალუზსა და ზეთის 

რადიატორთან ერთად აწყობილს. ცალუ- 

ღებით შეაერთებენ წყლის პერანგის მილ- 

ყელის შლანგებსა და მიმყვანი მილყე- 

ლის მუხლებს რადიატორის მილყელებ- 

თან. ასევე მილებიანი შლანგებით ზეთის 

რადიატორის მილყელებს ზშეაერთებენ 

ძრავას ზეთის კარტერთან და ზეთის ტუმ- 

ბოს ქვედა სექციასთან. დაბალი და მაღა- 

ლი წნევის შლანგებით ავზაკსა და ტუმ- 

ბოს კორპუსს შეაერთებენ საჭის მექანიზ- 
მის ჰიდრომაძლიერებელთან. 

შემდეგ დააყენებენ და დაამაგრებენ 
კაბინას, რომელთან ერთადაც აწყობილია 

არმატურა. ელექტრომოწყობილობა, სათ- 

ბობი რადიატორის სამოსი ფრთები, 

საფეხურები, კაოტი და საჭესამართის 

სვეტი. გადაცემათა გადართვის ბერკეტს 

შემოახვევევნნ სახელურს შეაერთებენ 

გადაბმულობის სატერფულის ზედა და 

ქვედა ნაწილებს. პნევმატიკური სისტემის 

მილებს შეაერთებენ წნევის რეგულა- 

ტორთან და ჰაერის მანომეტრთან. 

შემდეგ სადენებს შეაერთებენ ავტო- 
მობილის შესაბამის კეანძებთან და გადამ– 
წოდებთან. 
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კაბინის იატაკზე დაამაგრებენ წინა და 
უკანა ხალიჩებს. მორგვებზე დაამაგრე– 
ბენ წინა და უკანა თვლებს. დააყენებენ 
მგზავრებისა და მძღოლის საჯდომების 
ბალიშებსა და ზურგებს. 

შემდეგ განრთავენ საჭის სიგრძივ სა- 

წევს საჭის მექანიზმიდან და ზეთით გა- 
მართავენ ჰიდრომაძლიერებლის სისტე- 

მას. წინასწარ მოაბრუნებენ საჭის თვალს 
ნაპირა მარცხენა მდებარეობაში. ზეთს 
ასხამენ მანამდე, ვიდრე საჭის თვლის ერ- 

თი ნაპირა მდებარეობიდან მეორემდე 
ბრუნვისას არ იქნება ჩასხმული არანაკ- 
ლებ 2.5 ლ. შემდეგ ჩართავენ ძრავას და 

უქმი სვლის რეჟიმზე ასხამენ ზეთს ნიშ- 

ნულის დონემდე, თან აბრუნებენ საჭის 
თვალს ერთი ნაპირა მდებარეობიდან მე- 
ორემდე და ამ მდებარეობაში უჭირავთ 

2--3 წამის განმავლობაში 10 კგძ ძალვით. 
ზეთის ჩასხმას დაამთავრებენ. როდა შეწ- 

ყდება ჰაერის ბუშტულების გამოსვლა 
სისტემიდან––ჰიდრომაძლიერებლის ტუმ- 

ბოს ავახაკის ზეთიდან. ზეთით გამართ- 

ვის შემდეგ დაამაგრებენ ტუმბოს ავზა- 

კის სახურავს, დააყენებენ ჭიღოს საქის 
მექანიზმის ლილვაკზე, მათი ადგილების 
წინასწარ შეთავსებით. 

შემდეგ აწყობილ ავტომობილს მოამ–- 

ზადებენ გამოსაცდელად. გამოცდის წინ 
ავტომობილს დაათვალიერებენ გარედან. 
დათვალიერების დროს მოწმდება კომ- 

პლექტურობა. აწყობის ხარისხი, ცალკე– 
ული მექანიზმებისა და ხელსაწყოების 
წესივრული მოქმედება და რეგულირების 
სისწორე, აგრეთვე საცდელი გარბენისათ- 
ვის მზადყოფნა. 

შეამოწმებენ კარების მდგომარეობას. 

რომლებიც ადვილად უნდა იღებოდეს, 
მჭიდროდ იკეტებოდეს და არ იყოს დაბ- 

რეცილი. ამწევმა მექანიზმებმა, კარების



ფანჯრები ადვილად უნდა ასწიოს და და- 

უშვას. შეამოწმებენ ძრავას კაპოტის აწ- 

ყობის ხარისხს. იგი მჭიდროდ უნდა იხუ- 

რებოდეს, ადვილად აიწიოს, დაეშვას 
და იდგეს აწეულ მდგომარეობაში. 

ყურადღებას აქცევენ წინა თვლების 
მონტაჟს. ისინი საგრძნობლად არ უნღა 

ფოლხაედნენ გვერდითი ქანაობის დროს. 

რმეამოწმებენ განათებისა და სიგნალიზა- 

ცის მოწყობილობის მუშაობას. აგრეთვე 

ყველა კუთხვილიანი შეერთების დამაგ- 
რების საიმედოობას. შემდეგ ავტომო- 

ბილს სრულად გააწყობენ (წყლით, საწ- 

ეავით. ზეთით), შეამოწმებენ ანთების სა- 

ღენების შეერთებებს და არეგულირებენ 
ფარებს. გაწყობა უნდა ჩატარდეს ქარ- 

ხის ინსტრუქციის შესაბამისად. 

§ ::. ავტომობილის გამოცდა რემონტის 

ფემდეგ 

ავტომობილს გამცდიან 30-–-50– კმ 

მანძილზე გარბენით არა უმეტეს 40–- 

50 კმ/სთ სიჩქარით, მინიმალური ტვირთ- 

ამწეობიდან 75%-ის ტოლი დატეირთვით. 

გარბენის წინ ძრავას აცხელებენ გაცივე- 

ბის სისტემის წყლის ტემპერატურამდე 

არანაკლებ 60%. გაცხელებული ძრავა 

უნდა აამუშაოს სტარტერმა, უქმი სვლი- 
სას მცირე ბრუნებზე ძრავა უნდა მუშა- 

ობდეს მდგრადად და თანაბრად უმატებ- 
დეს ბრუნებს დროსელის გაღების დროს. 

ავტომობილის გამოცდის დროს აკ- 

ვირდებიან ყველა მისი აგრეგატის მუშა- 

ობას. ძრავა ადგილიდან დაძვრისას უნდა 

მეშაობდეს ბრუნთა რიცხვის მკვეთრი 

მომატების გარეშე. გადაბმულობა ადვი- 
ლად უნდა გამოირთოს და მთლიანად 

განრთოს ძრავა გადაცემათა კოლოფის 

წამყვანი ლილვისაგა”ი უზრუნველყოს 

უხმაურო და მდოვრედ დაძვრა ადგილი– 
დან. გაქანებს დროს გადაბმულობის 
ბუქსაობა დაუშვებელია. 

გადაცემათა მსუბუქი და უხმაურო 

გადართვა გამორთული გადაბმულობის 
დროს მცირედი დაყოვნების შემდეგ მი–- 

უთითებს რემონტის კარგ ხარისხზე. არ 
უნდა მოხდეს კბილანების თვითგამორ- 
თვა. 

ავტომობილის მოძრაობის დროს წყლის 

ტემპერატურა რადიატორში არ უნდა 

აღემატებოდეს 80 “C-ს, ხოლო ზეთის 

ტემპერატურა, როცა ზეთის რადიატორი 

ჩართულია, 100 ”-ს. გადაცემათა კოლოფ- 

ში და უკანა ხიდზე შეიძლება იყოს თა- 
ნაბარხომიერი ხმაური, მაგრამ კაკუნის 

გარეშე. გადაცემათა კოლოფში ზეთის 

ტემპერატურა არ უნდა აღემატებოდეს 

70%. დაუშვებელია კარდანის ლილვე- 

ბის ვიბრაცია და კაკუნი. 

ამოწმებენ საჭის მექანიზმის მუშაო- 

ბას. მექანიზმი უნდა მოქმედებდეს მსუ- 

ბუქად, ჩაუჭექავად, უზრუნველყოს სრუ- 
ლი მობრუნება ორივე მხარეზე. ამასთან 

საბურავები არ უნდა მოედოს საჭის 
სიგრძიე საწევს ან ავტომობილის ჩარ- 

ჩოს. 

გამოცდის დროს მოწმდება სამუხრუ- 

ჭო სისტემა. მან უნდა უზრუნველყოს თა- 

ნაბარი დამუხრუჭება სამუხრუჭო სატე“–- 

ფულზე ან ხელის სამუხრუჭო ბერკეტ- 

ზე ძალეის მდოვრედ გადაცემის დროს. 

სრული დამუხრუჭების დროს სატერფუე- 

ლი ან ბერკეტი არ უნდა მივიდეს საბ- 
ჯენამდე. მუხრუჭები უნდა მუშაობდეს 
უხმაუროდ, სამუხრუქშო დოლები და 

თვლების მორგვები არ უნდა ხურდებო- 
დეს. განსაზღვრავენ ავტომობილის და- 

მუხრუჭების გზას, რამაც უნდა შეადგი- 

203



ნოს დაახლოებით 10 მ მაგარსაფარიანი 

მშრალი გზის პორიზონტულ უბანზე 30 
კმ/სთ სიჩქარით მოძრაობის დროს. ხე- 

ლის მუხრუჭი დამატებითი სამარჯვების 

გარეშე არანაკკლლებ 25%-ით დახრილ 

ფერდობ. მშრალსაფარიან გზაზხე ავტო- 

მობილს უნდა აკავებდეს ადგილზე განუ–- 

საზღვრელი დროით. 

ავტომობილის მოძრაობის დროს და- 
უშვებელია კაბინის კარების, მინების, კა- 
პოტის შესაკრავების. პლატფორმის ბორ- 
ტებს საკეტების თვითნებური გაღება, 
აგრეთვე კაპოტის ფრთების. დემპფე– 
რისა და სხვა დეტალების ჟღრიალი. 

დაუშვებელია ზეთის, საწვავისა და 
წყლის გამოჟონვა, აგრეთვე აირების გა- 
მოსვლა ყველა შეერთებიდან. 

უმტყუნოდ და ზესტად უნდა მუშა- 
ობდეს საკონტროლო ხელსაწყოები: ზე- 

თის წნევის მაჩვენებელი, ამპერმეტრი, 

საწვავის დონის მაჩვენებელი, სპიდო- 

მეტრი, აგრეთვე სინათლის გადამრთვე- 

ლი, სიგნალი, მინასაწმენდი და სხვ. 

გარბენაზე შემოწმებას შეწყეეტენ, თუ 

აღმოჩნდება უწესივრობანი, რომლებიც 

საშიშია უსაფრთხო მოძრაობისათვის, აგ- 

რეგატების დაცვისათვის და ხელს უშ- 
ლის ავტომობილის შემოწმებას. უწესი- 

ვრობებს აცილების შემდეგ ავტომო- 

ბილს ისევ გამოცდიან გარბენაზე. ძრა- 

ვას გამოცვლის შემთხვევაში ავტომობი- 

ლის გამოცდას იმეორებენ, 

ხოლო გადაცემათა კოლოფის ან უკანა 

ხიდის გამოცვლისას ავტომობილმა უნდა 

გაირბინოს 15 კმ ნორმალური ტვირთ- 

ამწეობის 75%-ის ტოლი დატვირთვით. 

შემდეგ ავტომობილს გულდასმით და- 
ათვალიერებენ. გარბენითა და დათვალი- 

ერებით გამოვლენილი ყველა უწესივ- 
რობა და დეფექტი უნდა იქნეს აცილე- 
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მთლიანად 

ბული. ხოლო გარე „სამაგრები –– მოქე- 
რილი. ამის შემდეგ ავტომობილს საბო- 

ლოოდ შეღებავენ და წარუდგენენ ტექ- 
ნიკური კონტროლის განყოფილების 

(ტკ) მუშაკებს შესრულებული რემონ- 
ტის კომპლექტურობისა და ხარისხის შე– 

სამოწმებლად. 

შეავსებენ შეკეთებული ავტომობი- 
ლისა და ძრავას ტექნიკურ პასპორტს, 

შეადგენენ აქტს ავტომობილის ტექაი- 

კური მდგომარეობის შესახებ. ავტომო- 

ბილსა და აგრეგატებხ. შესრულებულ 
სამუშაოთა ხარისხი უნდა შეესაბამ,ბო- 

დღეს კაპიტალური რემონტის ტექნიკურ 
პირობებს. ,;, 

ტექნიკური კონტროლის განყოფილე- 

ბის მიერ მიღებულ ავტომობილს აგტო- 

სარემონტო საწარმოს წარმომაღკენელ 

მიღება-ჩაბარების /აქტით ავტომობილის 

კაპიტალური რემონტისათვის 

სა და კაპიტალური რემონტიდან გაცემის 
ტექნიკური პირობების შესაბამისად ჩა- 

აბარებს, დამკვეთს, ავტომობილის ყვე- 
ლა თვალს (სათადარიგოს გარდა) უნდა 

ჰქონდეს ბუნიკები და საექსპლოატაცი- 
ოდ ვარგისი სალტეები. 

კაპბრტალურად გარემონტებული ავ- 
ტომობილი ნორმალურად უნდა მუ”ა- 

ობდეს შემდეგ კაპიტალურ რემონტამღე, 
რაც შეადგენს ახალი ავტომობილის და 

აგრეგატების გარბენის ნორმის არანაკ- 

ლებ 80%-ს. ავტომობილის გარბენის 

ნორმები ადრე განვიხილეთ. 
ექსპლუატაციის საწყის პერიოდში ავ- 

ტომობილი გაივლის გასახმარისებას (გარ- 
ბენის პირველი 1000 კმ) და ბენზინის 

ძრავებს აღჭურავენ დაპლომბილი შემ- 

ზღუდველი საყელურით. ავტოსარემო5- 

ტო' საწარმონი განსაზღვრული დროით 

იძლევიან გარანტიას გარემონტებული ავ- 

ჩანარები-



ტომობილებისა და აგრეგატების წესივ- 
რული მუშაობის შესახებ. სატვირთო ავ- 

ტომობილებისათვის დადგენილი საგარან- 
ტიო ვადაა 7 თვე რემონტიდან მათი გა- 

ცემის დღიდან 16000 კმ-მდე გარბენის 
დროს. 

6 ?0. უხაშრთსოების ტეკნიკა ტეკნიკური 

მომსახურებისა და სარემონტო პოსტებზე 

ავტომობილის ტექნიკური მომსახურე- 
ბისა და სარემონტო სამუშაოების შეს- 
რულების დროს უბედური შემთხეევები 

ხშირად იმის გამო ხდება, რომ მუშები 

იყენებენ უწესივრო, დანაგვიანებულ და 
გაზხეთიანებულ ხელსაწყოებს. ამიტომ ხე- 

ლის იარაღებს (ჩაქუჩები ღოჯები და 

სხვ) არ უნდა ჰქონდეს დაზიანებული 
(მეტყლეჟილი, გახეთქილი) სამუშაო ბო- 

ლოღები. ხოლო მათს გვერდით წიბოებს-- 

ხიწეები, ანაგლეჯები და მახვილი გვერ- 

დები სარტყმელი იარაღების ზურგის 

მხარე უნდა იყოს გლუეი, დაუშვებელია 

ბზარები, ანაგლეჯები და ()ერობები. ჩა- 

ქუჩები და სანგები საიმედოდ უნდა ჩა- 

მოეცვას ხის ტარზე და ჩაისოლოს ლი- 

თონის ფხიანი სოლებით. იარაღების სა- 

ხელურის ზედაპირები უნდა იყოს გლუ- 
ვი, ხიწვებისა და ნაბზარების გარეშე. 

დაუშეებელია გაცვეთილწიბოებიანი 

და არაშესაბამისი ზომის გასაღების გა- 

მოყენება და ქანჩის გასაღების მხრის 

გასადიდებლად ბერკეტების მოხმარება. 

მილისების, საკისრების, მილტუჩები- 

სა და სხვა ძნელად მოსახსნელი დეტა- 

ლების ამოწნეხა საჭიროა წნეხებითა და 

სახსნელებით„ სახსნელები მაგრად და 
საიმედოდ უნდა ჩაეჭიღოს დეტალს ძალ- 

ვის. მიყენების ადგილებში. წნეხებს უნდა 
ჰქონდეს სამართულები დეტალების სხვა-. 

დასხეაგვარი ამოწნეხისს ან ჩაწნენისათ- 
ე-ს. შემთხვევითი საგნების გამოყენება 

იწვევს უბედურ შემთხეევებს. 
სარჩილი ნათურები, ელექტრული და 

პნევმატიკური იარაღები ეძლევათ მხო- 

ლოდ იმ მუშებს, რომლებმაც გაიარეს 

ინსტრუქტაჟი და იციან მათი მოხმარე– 
ბა აკრძალულია ელექტროხელსაწყო- 
ების გამოყენება რომელთა დენგამტარ 
ნაწილებზეც დაზიანებულია განმხოლო- 
ება ან არა აქეს დამამიწებელი მოწყო- 

ბილობა. ხელის ელექტროხელსაწყოები 
(სახვრეტელები, ქანჩსაჩარხები) ქსელში 
უხდა ჩაირთოს მხოლოდ შტეფსელური 
შეერთებებით. აკრძალულია ელექტრო- 
ხელსაწყოს დაჭერა სადენით ან მბრუ- 
ნავი ნაწილის ხელით შეხება მათ გაჩე–- 

რებამდე. | 

ტექნიკური მომსახურების ან სარე- 
მონტო პოსტზე ავტომობილის დაყენე- 
ბისას აუცილებელია საჭის თვალზე დაი- 
კიდო ფირფიტა წარწერით: –- „ძრავა 

არ აამუშაოთ, ხალხი მუშაობს". თუ გათ- 

ვალისწინებული არ არის პოსტიდან პოს- 
ტზე იძულებითი გადაადგილება, ავტომო- 
ბილი უნდა დავამუხრუჭოთ ხელის მუხ- 

რუჭით და ჩართული. იყოს პირველი გა- 

დაცემა გადაცემათა კოლოფში, გამორთუ- 
ლი უნდა იყოს ანთება, ხოლო თელების 
ქვეშ შეყენებული იყოს არანაკლებ ორი 
საყრდენი (ბუნიკი). 

პოსტიდნ პოსტზე ავტომობილის 
იძულებითი გადაადგილების დროს ნაკა–- 
დურ ხაზზე მომუშავეთა გასაფრთხილებ- 
ლად თითოეულ პოსტზე აწყობენ სინათ- 
ლის ან ბგერით სიგნალიზაციას. ოპერა- 
ტორი კონვეიერს გაუშვებს მხოლოდ მა- 
შინ, როცა ამისთვის პულტზე მიიღებს 

სიგნალებს ყველა პოსტიდან მუშების 
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მიერ დადგენილი სამუშაოს მოცულობის 

შესრულების შესახებ. კონვეიერის გადა- 
ადგილების შესახებ სიგნალების გადა- 

ცემის დროს მუშები ვალდებელი არიან 

დატოვონ სამუშარ ადგილები, გამოვიდ- 

ნენ სათვალიერებელი არხიდან და გაეცა- 
ლონ კონვეიერს. კონვეიერის საგანგებო 

გაჩერების შემთხვევაში ყოველ პოსტზე 

დამონტაჟებულია ღილაკი „სდექ“. 
საწეველაზხე დაკიდებული ავტომო- 

ბილის მომსახურებისათვის აუცილებე- 

ლია საწეველას სამართავ მექანიზმზე 
დამაგრდეს ფირფიტა წარწერით: „არ შე- 

ეხოთ, ავტომობილის ქვეშ მუშაობენ“. 

ავტომობილის აწევის შემდეგ ჰიდრავ- 
ლიკური ამწის თვითნებური დაშვების 

ასაცილებლად საჭიროა საწევარის ყვინ–- 
ლას მდებარეობა საიმედოდ დაფიქსირ- 

დეს საბჯენით (მტანგით). 

ძარააწეულ თვგითმცლელ ავტომობილ- 

ზე მუშაობის დაწყების წინ ”შეუყენე- 
ბენ საბჯენ შტანგას, რითაც აცილებული 

იქნება ძარას თვითნებური ან შემთხვე- 

ვითი დაშვება. 

ტექნიკური მომსახურებისა და რე- 
მონტის დროს, როცა ავტომობილს მო- 
სახსნელი აქვს თვლები და დგას დომკ- 

რატებზე. ტალზე ან ამწეზე სამუშაოს 

დაწყება დასაშვებია მხოლოდ ავტომობი- 
ლის ქვესადგამზე (ხარიხებზე) დაყენე- 

ბის შემდეგ. ამ დროს მოუხსნელი თვლე- 

ბის ქვეშ შეყენებული უნდა იყოს საბჯე- 
ნები ლითონის ქვესადგმელები უნდა 

იყოს გამძლე და საიმედო. 
ავტომობილის , დაშლის დროს ძრავას, 

გადაცემათა, კოლოფის, უკანა და წინა 
ხიდების, ძარას და ჩარჩოს მოხსნა, გა- 

დაადგილება და დაყენება საჭიროა ამწე- 
სატრანსპორტო მექანიზმებით, რომლებ- 

საც აქვს სატაცები, რითაც გარანტირებუ- 
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ლია სამუშაოთა სრული უსაფოთხოება. 
არ შეიძლება აგტომობილის აწევა და და- 
კიდება ბუქსირის კაკვებზე. 

აგრეგატებისა და მძიმე 

გადასაადგილებლად 
ელექტროტელფერები, 
სხვა მოწყობილობა უნდა პასუხობდეს 

სახსამტექზედამხედველობის მოთხოვ- 

ნებს და შეღებილი იყოს მკვეთრ ფერე- 

ბად (შაი ზოლები ყვითელ ფონზე). 

აგრეგატების აწევისა და ჰორიზონტული. 
გადაადგილების დროს არ შეიძლება ავ- 

ტომობილის აწეული ნაწილების ქვე? 
ყოფნა. აკრძალულია გვარლებით. და. 

ბაგირებით ჩაბმული აგრეგატების მოხს- 

ნა, დაყენება და გადაადგილება სპეცი- 
ალური სატაცების გარეშე გადასატან 

ურიკებს უნდა ჰქონდეს დგარები და საბ- 

ჯენები, რომლებიც დაიცავენ აგრეგატებს 

ვარდნისა და ურიკაზე თვითნებური გა- 

დაადგილებისაგა.ა დომკრატების თავე- 
ბის საყრდენ ზედაპირებს უნდა ჰქონდეს 

ისეთი ფორმა, რომ გამორიცხული იყოს 
აწეული ავტომობილის ან აგრეგატის ჩა- 

მოსრიალება. 
სადემონტაჟო-სამონტეო სამუშაო- 

ების სტენდები აგრეგატები” რემონტის 
დროს უნდა იყოს მოხერხებული. აგრე- 

გატების დასამაგრებელი მოწყობილობა 

უნდა გამრირიცხავდეს მათ გაწევას ან 
ჩამოვარდნას. 

დეტალების 
გამოყენებული 
ჯალამბრები და 

საკონტროლო კითხვები 

1. გვიამბეთ ავტომობილის აწყობის გამსხვი– 

ლებული ტექნიკური პროცესის შესახებ. 

“2. როგორ ხდება გარემონტებული აეტომო; 

ბილის გამოცდა? CL 

3, რა მოთხოვნებს უყენებენ ხელსაწყოებს? 
4 ჩამოთვალეთ ავტომობილის ტექნიცტური 

მომსახურების პოსტებზე სამუშაოთა შესრულე– 

ბის უსაფრთხოების ძირითადი წესები..
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