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Pistonlu nasoslar n piston-silindr cütl rind  abraziv, hidroabraziv v  eroziya-korroziya yeyil-

m l rinin parametrl ri t yin edilmi dir. Bu yeyilm l rd  sürtünm nin yolu, oxboyu v  en k sikl r-
d  yeyilm nin d rinlikl ri v  el c d  yeyilm nin intensivliyinin t dqiqatlar  apar lm d r. Piston v  
silindr-oymaq cütünün b rpa olunmas  üçün t krar emal n parametrl ri t dqiq edilmi dir. Bu para-
metrl rd n mexaniki emal n h ddi meyilikl ri v  i çi s thl rin k l -kötürlüyü t yin adilmi dir.    

 
Açar sözl r:  Pistonlu  nasoslar, piston-oymaq-cütü, yeyilm nin xarakteristikas , yeyilm nin inten-

sivliyi, en k sik v  oxboyu yeyilm l r, b rpan n t krar emal , s thin k l -kötürlüyü.                                          

 

 
 
Giri . Pistonlu qazma nasoslar  mühitin yüks k t zyiql rind  v  temperaturas nda i l y r k 

öz i  qabiliyy tini sürtünm  düyünl ri aras nda hermetklik pozulmayanad k saxlaya bilirl r. Bütün 

konstruktiv texnoloji t dbirl r bu vacib funksional t l bl ri t min edilm sin  yön ldilir. Lakin cüt-

l rin hermetik v  d qiqlik göst ricil ri bir-biriyl  ba l d r. Hidravlik düyün hiss l rinin h rt r fli 

öyr nilm sin  baxmayaraq onlar n d qiqliyinin göst ricil ri v  istismar etibarl n n t min edilm si 

n vacib rtl rd n hesab edilir.  

Qeyd etm k laz md r ki, piston öz yi termiki emal oluna bil n xüsusi poladdan isti döym  

il  haz rlan r. Piston gövd si n böyük t zyiql r  hesablanma d r. Üz rind  olan yar qlar onu gös-

t rir ki, piston bu d rinliy  q d r yeyil  bil r. Gövd nin flans  n az yeyil n hiss l rd n biri olub 

uzunömürlüy  malikdir [1, 2] . 

S thin xüsusi emal  is  onun oymaq s thin  sürtünm d n yeyim sinin qar s n  al r v  pis-

ton- oymaq cütünün ömrünü uzad r. Piston üz rind  olan yar qlar n d rinliyi 0.25-0.75 mm olmal -

d r. Bu yar qlardan istifad  etm kl  emala daxil olan pistonlarda yeyilm  h ddini asanl qla t yin et-

m k olar. Dig r t r fd n t zyiqin dü m si pistonlar n d yi dirilm sin  laz m oldu unu bildirir. Na-

sazl q tez bir zamanda m lum olur v  daha mür kk b x talar n qar s n n al nmas  mümkündür. 

Onlarda da 0.25-0.75 mm yeyilm  miqdar  i ar  ed n pill li yar qlar haz rlan r. Neft olma-

yan v  ya az miqdarda neft m hsullar n n i tirak etdiyi raitd  i l y n nasoslarda pistonlar yüks k 

yeyilm y  davaml  t miz rezind n haz rlan r. 

Dig r bir m lum texnologiyaya gör  iki pistonlu qazma nasoslar n n pistonlar n haz rlan-
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mas  üçün bütöv v  plastik h lq l rd n istifad  etm kl  y lm  pistonlar t tbiq edilir. Qeyd etm k 

laz md r ki, bütün s naye emal üsullar n n özl ri mü yy n çirkl nm  yarad rlar. Ona gör  d  s th-

l rin çirkl nm si onlar n t mizl nm  üsullar na uy un t snifatla d rmaq m qs d  uy undur. 

M s l nin aktuall . Hiss  s thl rinin paslanma izl rind n, çirkd n, o cüml d n neft m h-

sullar n n qal qlar ndan azad etm k üçün t mizl nm si n z rd  tutulur. çi s thl rind  korroziya 

m hsullar ndan t mizl m k üçün mexaniki t mizl m  üçün t mizl m  üsullar ndan ba qa t rkibin-

d  xlorid tur usu, ka z kütl si, formali v  su olan müxt lif paslar v  el c  d  t rkibind  1% sink 

daxil edilmi  xlorid tur usu v  ya 15%- li sulfat tur usunun m hlulundan istifad  edilir. Hiss  s th-

l rinin çirk v  ya ya lardan t mizl m k üçün yuyucu mayel r qismind  soyuq v  isti sudan (70-

900C) , isti q l vi m hlullar  v  ya s zla d r c  mayel r (benzin, kerosin, aseton) istifad  edilir. His-

s  s thl rini korroziyadan qorumaq üçün q l vi m hlullar na 0.2-0.5 % xrom anhidridi v  natrium 

nitrit lav  edilir. 

Q l vi v  tur ulu m hlullar n t sirini neytralla d rmaq m qs di il  t mizl nmi  hiss l ri 

qaynar suda t mizl yirl r. Yuyucu maye s rfinin miqdar n  azaltmaq, yuma prosesini asanla d r-

maq v  sür tl ndirm k m qs di il  hiss l r qabaqcadan isti buxar il  üfürül r k t mizl nir. 

Hiss  s thi n  q d r çirkd n v  neft m hsullar ndan yax  t mizl n rs  ç kil n rezin örtük 

bir o q d r s th  möhk m v  etibarl  yap r v  alt t b q  bir o q d r korroziyadan qorunmu  olur. 

Bununla t mizlik v  yuyulma prosesl ri ba a çatmaqla piston v  oymaq sisteminin yeyilm d n d -

qiq ölçül rinin t yini v  b rpa texnologiyas nda t krar emal n i l yib haz rlanmas  qar ya qoyulan 

m s l nin aktuall g n  özünd  ks etdirir. 

Piston-oyma n yeyilm y  davaml n n t hlili. Nasoslar n n çox a r i  raitind  pis-

ton-silindr oyma  cütü i l yir. Qazma nasoslar n n pistonlar  rezin metal birl m sind n ibar t bir 

hiss dir. Taxma plastmas h lq l r  xüsusi t l bl r qoyulur, o cüml d n vurulan mayenin böyük 

t zyiql rind  radial istiqam td  deformasiya ed r k arabo lu unu kipl dirm k imkan , böyük t z-

yiq v  temperatur raitind  mayenin s zmas n n qar s n  al r. Kipl dirici rezin materiallar n istili-

y  dözümlüyü 135-2500C d  t min edilir [ 1, 2].    

Apar lan t dqiqatlar göst rir ki, piston-silindr cütl rind  s radan ç xma hallar ndan biri d  

kipliyin t min olunmamas d r. Silindr oyma n n i l m  müdd tind  kipl dirici element olan rezin 

v  plastik material oyma n daxili s thl rini sürtünm  il  yeyilm y  m ruz edir. Bununla silindirin 

daxili divar nda arabo lu u m l  g lir. Bu amill r silindr-piston cütl rinin i  rejimini pozaraq tez 

bir zamanda s radan ç xma hallar na g tirib ç xar r. Silindr oyma n n yeyilm sinin s b bi v  xa-

rakterl ri ayr -ayr  yerl rd  abraziv hiss cikl rin t sirind n yaran r. Bu m l  g l n cizgil r daha 

d rind n ged r k müxt lif d rinlikd  yar qlar yarad rlar ki, bunlar n n tic sind  kiplikd n ba qa, 

s thl rd  intensiv yeyilm  ba  verir. Bunlar  n z r  alsaq piston-silindr cütl rind  d rinliyi mü y-

y n q d r olan s thl rd n intensiv yeyilm  il  olan bu cütl rin etibarl  v  uzunömürlüyü t yin 

edilir. Bu amill rin aradan qald r lmas  üçün sas n haz rlanm  silindirik oymaqlar n daxili s thl -

rind  möhk mliy  v  yeyilm y  davaml n n art r lmas  t krar emalla yerin -yetiril  bil r. 

 Bir çox zavodlarda haz rlanan oymaqlar n materiallar  polad-45 v  polad-40X olmaqla i çi 

daxili s thl ri yüks k tezlikli c r yanla tablama prosesl rini yerin  yetirirl r. Bir çox zavodlarda 

haz rlanan silindirik oymaqlar n istismar müdd tini art rmaq üçün Polad-70 material ndan yüks k 

tezlikli c r yanla lav  q zd rma il  v  yaxud sementl m  üsulu il  möhk mlik v  yeyilm  da-

vaml  bir neç  d f  art r l r. Qeyd ed k ki,  elmi t dqiqat institutunda yüks k tablama prosesi il  

yana  azotla ma v  üz ç km kl  davaml  art rmaq mümkün olmu dur [3,4].  

Apar lan s naqlar göst rir ki, silindirik oymaqlar n bor , nikel,  çuqunla üz ç kil r k (2.9% 
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C, 1.8% B, 3.7% Ni, 10% Mn, 0.8% Si) t rkibind  oymaqlar n yeyilm  davaml n  art r rlar. Eyni 

zamanda silindirik oymaqlar n uzunömürlüyünü art rmaq üçün müxt lif yeyilm y  davaml  s th-

l ri olan çuqunlardan istifad  edilir. sas n borla d r lm  (3% C, 2% B, 8% Mn, 1.5% W, 0.6% 

V) t rkibind  silindirik oymaql  detallar n b rkliyini HRC=65÷75 h ddin  çatd rmaq mümkün ol-

mu dur [5,6]. 

S nayed  apar lan s naqlardan bel  görünür ki, borla d r lm  oymaqlar n uzunömürlüyü 

2.5-3.0 d f  çox olur. N inki, adi polad borularda haz rlanm  silindirik oymaql  cütl rin eyni -

raitd  i l nm sinin n tic l ridir. 

 Bunlar  n z r  alsaq bir çox hallarda silindirik-oymaqlar n yeyilm  davaml  v  kipl di-

rilm sini s thl rin möhk mliyini v  b rkliyin art rmaq vasit si il  ld  etm k olar. Bu hallar h -

mi  müsb t n tic l ri vermir, silindirik oymaq öz dözümlüyünü mür kk b raitd  itir r k s radan 

ç x r. Uzun müdd tli  t mird n sonra silindirik oymaqlar  t krar emal ed r k onun s thl rind  b r-

pa texnologiyas  apar rlar. Bu üsulla gör  sürtünm  cütl rind  olan s thl rin m lum olan ölçül rini 

mü yy n h nd si formaya g tir r k, k l -kötürlük verm si il  müxt lif mexaniki emaldan istifad  

edilir. T mir  daxil olan qazma nasoslar n n silindirik oymaqlar nda apar lan t crübi ölçm l rin n -

tic l ri göst rir ki, silindir oymaqlar n n böyük ks riyy ti bir t r fli yeyilm , çox az qismind  is  

b rab r yeyilm  hallar  mü ahid  edilir [4-6]. 

Texnoloji irsiyy t hal ndan f rqli olaraq istismar irsiyy ti hal  nasos v  onun mexanizml ri-

nin i  qabiliyy tinin parametrl ri il , i  raiti v  i  rejimini n z r  almaqla nasosun s rf edilmi  re-

sursunun miqdar  aras ndak  laq ni ks etdirir. 

Hidravlik hiss  s thl rinin ayr -ayr  sah l rind  yeyilm nin intensivliyi onlar n s thl rin st-

rukturu v  g rginlik s viyy sind n as l d r. Bu da hidravlik düyün hiss l rinin haz rlanmas n n bü-

tün texnoloji m liyyat ard c ll n , istismar müdd tind  t sir ed n qüvv l rin növl rinin ard c l-

l n  hat  edir. 

Müasir neft-m d n nasoslar , quyular n qaz lmas nda v  istismar nda geni  diapazonda tex-

noloji rejiml ri yerin  yetir n, müxt lif konstuksiyalardan ibar tdir [7, 8]. Neft-m d n quyular n n 

qaz lmas nda v  istismar nda istifad  olunan nasoslar n böyük bir hiss sini pistonlu nasoslar t kil 

edir. Bu nasoslarda q sa müdd td  hidravlik düyünl r s radan ç xaraq qur unun etibarl n  v  

uzunömürlüyünü a a  sal r.  

Piston–silindr oyma  cütünd  s radan ç xmalar  t yin etm k üçün istismar raitini d rin-

d n öyr nib, imtinan n s b bl rini t hlil edirl r. Piston-silindr cütünd  oyma n s thl rind  abraziv 

hiss cikl rin t sirind n cizgil rin, s yr mlar n, ovuntular n v  qopmalar n m l  g lm si mü ahid  

olunmu dur. Apar lan t tqiqatlar göst rir ki,  piston-silindr oyma nda intensiv yeyilm nin sas s -

b bl rind n biri d  yuyucu v  gilli m hlullar n t rkibinin v  texnoloji prosesl rinin d yi ilm si il  

silindr-oyma n s thl rind  qeyri-b rab r sürtünm l rin n tic l ridir [7, 9]. 

C dv l 1-d  silindr-oymaqlar n t krar emal n n parametrl ri göst rilmi dir. 

Silindr-oyma n enin  k sik müst visind  radial yeyilm  mü yy n qanuna uy unlu a ma-

lik olur. Yeyilm nin böyük h ddi ks r hallarda oyma n a a  hiss l rind  mü ahid  olunur. Bu 

yeyilm  m hlullarda olan a rla d r c lar n v  abraziv z rr cikl rinin ç kisinin d yi m sin  t siri 

v  xass l ri il  izah edilir. Bunlara baxaraq s radan ç xm  hiss l rin t dqiqat  göst rir ki, silindr-

oyma n ehtimal olunan birt r fli radial yeyilm sin  s b b, eyni zamanda silindr oymaqlar n n me-

tal s thl rind  piston öz yinin elastik kipl diricisind  yaranan g rginlikl rdir ki, bunlarda oymaq 

v  pistonun aras nda olan ara bo lu unun ciddi artmas na böyük t sir göst rmi  olur.                                               
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C dv l 1 

Silindirik oymaqlar n yeyilm  xarakteristikas                                                                 

Yeyilm nin 
növl ri 

 

Sürtünm -
nin 

yolu, (mm) 

Oxboyu 
k sikd  

yeyilm  (mkm)

En k sikd  yeyil-
m  d rinliyi, 

(mkm) 
 

En k sikd  -
qopmalar n sa-

y , (m-1) 
 

Yeyilm nin in-
tensivliyi, 

(mkm/saat) 
 

Abraziv 12.82 180 125 49 0.0382 

Hidroabraziv 18.94 250 234 58 0.0048 

Eroziya 21.22 380 286 64 0.056 

Eroziya-Korroziya 31.46 425 322 82 0.0078 

 

Silindr-oyma n daxili s thl rind  yaranan qüsurlar, y ni s yr lmalar, müxt lif cizgil r, 

qopmalar v  çök kl r hidroerroziya prosesl ri il  d  mü ahid  olunur. Bununla laq dar olaraq pis-

ton kipl diricil rinin yeyilm  növl ri müxt lif olaraq n geni  yay lm  silindrik -oyma n i çi s t-

hi il  pistonun öz yinin yaratd  ara bo lu undan ç xan abraziv maye rna n n yaratd  yorul-

madan da lma prosesl rdir [9].                                                                                       

 Bu arabo lu unun artmas  v  t zyiqin a a  dü m sin  s b b olur. Göründiyi kimi,  t zyi-

qin 20÷30  MPa q d r artmas ,  arabo lu una uy un olaraq 0.50-0.75 mm civar nda d yi m sin  

s b b olur.                     

Apar lan t dqiqatlar göst rir ki, piston v  silindr-oyma  aras nda olan arabo lu u m hlulda 

olan abraziv hiss cikl rin ölçüsünd n böyük olmal d rlar. T crüb l r göst rir ki, piston v  silind-

rik-oyma n i çi s thl ri aras ndak  ilkin arabo lu unun optimal qiym ti 0.5-0.8 mm civar nda q -

bul edilir. 

T krar emal prosesinin t dqiqi. Silindr oyma  i çi s thinin yeyilm si daxili s thl rin k -

siyind , bir orta v  iki k nar k sikl rd  v  ya h r k sikd  ölçm  aparmaqla t yin edilir. Ölçm nin 

n tic l ri göst rilmi  qiym td n art q olarsa silindr oyma n n daxili s thl ri yonulur v  ya yeni 

oymaqlarla v z edilir. Dig r t r find n r hb r s n dl r göst rir ki, normal yeyilm  prosesi ged n 

silindr oymaqlar n yeyilm  miqdar ndan as l  olaraq daxili s thl ri yonmaq olar. Bu zaman yonma-

lar n ümumi qal nl , silindr oyma n n ilkin divar n n qal nl ndan 15 % çox olmamal d r.  

Silindirik oyma n n daxili i çi s thinin 25% d k uzunlu unda 0.5 mm d k d rinlikd  olan 

c z q v  z d l r müxt lif mexaniki emal üsullar  il  aradan qald r l r. Yeyilmi  silindr oyma n n 

daxili s thl ri,  ovall  d qiqlik kvalitet üzr  göst ril n ölçül rd n art q olmamal d r. Daxili silind-

rik s thin yonma v  pardaqlanmas ndan sonra k l -kötürlüyü 1.25-d n a a  olmamal d r. ç yo-

nu dan sonra silindirl r hidravlik s naqlara m ruz qal r. Hidravlik s naqlar s naq t zyiqind  t limata 

uy un yerin  yetirilir. Pistonla- silindr oyma  aras nda arabo lu u xüsusi al tl , silindr oyma n n 

daxili s thinin bir t r find n pistona s xmaqla ölçülür.  Ara bo lu unun ç x  qiym ti a a dak  ifa-

d  t yin edilir [6, 8]. 

                                  K=(0.013-0.015) d                (1) 

Burada d - silindr oyma n n daxili diametridir.  

N z r  alsaq ki, hidravlik silindrl rin divar n n qal nl  a a dak  ifad  il  t yin edilir. 

S= +                   (2) 

Burada P - silindrd  n böyük t zyiqdir; - silindrin divar nda yaranan n böyük radial g r-

ginlikdir. - t krar üç yonmalar n n z r  alan lav  msald r, =0.01÷0.015 q bul edilir. 



Pistonlu nasoslarda piston-oymaq cütünün yeyilm  xarakteristikasi v  b rpas  üçün t krar emal  prosesi 
 

41 

Silindirik oymaqlar n n v  piston öz yinin t krar emal n n iqtisadi s m r si olduqca çox-

dur, sas n d  haz rlanmas  nisb t n ç tin olan silindir oymaqlar n n t krar emal   materiallara q -

na t etm kl  yana ,  mexaniki emalla ba l  x rcl ri d  azaltma a imkan verir. Silindrik oymaqlar  

t krar emal ed r k istifad  etm k, y ni silindirin i  qabiliyy tinin b rpa edilm sinin mümkünlüyü-

nü n z r  alaraq, bu hiss nin b rpas  üçün yeyilmi  hiss l rin t mir ölçül rinin istifad si daha m q-

s d uy un hesab edirl r. 

Silindirik oymaqlar n n daxili s thl rinin t krar emal  prosesi kobud v  t miz iç yonu  v  

pardaq m liyyatlar nda t l b olunan forma d qiqliyinin v  s thin k l -kötürlüyünü ld  etm k 

üçün yerin  yetirilir. Texnoloji proses haz rl q m liyyatlar ndan, termiki emal, t krar emal, n zar t 

v   kimy vi- termiki emal m liyyatlar nda ard c ll qla istifad  edilir. Qeyd etm k laz md r ki, pis-

ton öz yi termiki emal oluna bil n xüsusi poladdan isti döym  il  haz rlan r. Piston gövd si n bö-

yük t zyiql r  hesablanm d r [8, 9]. 

Dig r bir m lum texnologiyaya gör  iki pistonlu qazma nasoslar n n pistonlar n haz rlan-

mas  üçün bütöv v  plastik h lq l rd n istifad  etm kl  y lm  pistonlar t tbiq edilir. Silindirik-

oyma n s thl rind  t krar emal n parametrl ri  c dv l-2-d  göst rilmi dir.      

                                                                                                 

C dv l 2 

Piston-silindr cütünün t krar emal  

Hiss nin 
ad  

 

çi s thinin 
diametri, mm 

 

H ddi meyillik-
l ri, mm 

çi s thinin 
k l -kötürlüyü

(mkm) 

 
Material  

 

Termiki 
Emal  

 
Silindr oy-

ma  
 

 
130-200 

 
D+0.3 

 
0.63 

Polad 70 
DST 1050 

 

Tabayüks ltm   
YCT h 3 mm 

60...64 
Piston  
öz yi 

 
130-200 

 
 

 
1.6 

Polad   45 
DST  1050 

S thi möhk ml n-
dirm  apar lm r 

                                                                                                                                                                           

N tic . T dqiqatlar göst rir ki, silindrik-oyma n h nd si formadan meylli haz rlanma hal-

lar na rast g linir. Bu hallarda silindr- piston düyünl rind  pistonun silindr boyu h r k ti zaman  

deformasiya v  g rginlikl rin qiym tinin d yi m si hallar  mü yy n f sadlara g tirib ç xarda bil r. 

Bütün bunlar  n z r  alaraq piston-oymaq cütünd  yarana bil n x talar  aradan qald rmaq üçün 

müxt lif konstruktiv v  texnoloji h ll yollar  i l nib haz rlanmal d r. Bel likl ,  bütün toplanm  

m lumatlar sas nda ara d rmalar apar b silindr-piston cütünün etibarl n n v  uzunömurlüyünün 

art r lmas  üçün sas n silindrin s thl rinin möhk mliy  davaml n n  v  b rpa üsullar n n seçil-

m si v  t tbiq edilm si tövsiy  edilir.                     

Silindr-piston düyünün i  prinsipi geni  olub müxt lif raitl rl  xarakteriz  olunur. Bu -

raitl rin n sas  silindr-piston düyünün kontakt sah l rind  temperaturan n, t zyiqin, sur tin, aktiv 

mühitin v  s. amill rin ani d yi ilm si n z rd  tutulur. Bundan ba qa kontakt s thl rinin funksio-

nall , istismar  raitinin,  konstruksiyalar n müxt lif müxt lifliyi mühüm yer tutmas  n z r  al n-

mal d r.          

Sürtün n düyünl rd  yeyilm nin müxt lifliyi d  sas rtl rd n biridir. Ona gör  d  silindr-

oyma n haz rlanma texnologiyas , istismar xarakteristikalar  v  s thl rin yeyilm  növl ri  mühüm 

rol oynay r. Bu amill rin t sir xarakteristikalar n  M.M.Xru ovun, J.V.Kragelskinin, S.H. Babaye-

vin v  ba qalar n n elmi s rl rind  rast g lm k olur.   
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HARACTERISTICS AND RE-TREATMENT FOR RESTORATION 
OF RECIPROCATING PISTON PUMPS 

 
N.Y. IBRAGIMOV 

    
Parameters of abrasive, hydro-abrasive and corrosion wear of piston pumps are determined. At the same time, the fric-

tion path and the wear depth of the transverse and axial sections of the cylinder are studied. To restore the worn-out surface of 
the cylinder-piston, the parameters of the mechanical re-treatment of the cylinder-piston are determined. The values of purity 
and roughness of pump cylinder surfaces are calculated. 

 
Keywords: reciprocating pumps, wear characteristics and wear intensity, transverse and axial wear, reprocessing du-

ring restoration, surface roughness. 
                             

 


