Mavzu: №7 Shlitsali birikmalarning yuklanish qobiliyatini hisoblash usullari. Detallarni tig’izlik hisobiga biriktirish.
Reja: 

1. Shlitsali birikmalarning yuklanish qobiliyatini hisoblash usullari.

2. Presslangan birikmalarni hisoblash.

3. Tribotexnika asoslari. Ishqalalanishning turlari.

Shlitsali  birikmalarning  ishlash  qobiliyati  va  ularni  hisoblashning asosiy  mezonlari  quyidagilar  bo'ladi:  1.  Ishchi  sirtlarning  ezilishga qarshiligi;  2.  Fretting-korroziya  (fret -  inglizchadan  -  yeb  tashlash) ta'siridan  yeyilishga  qarshilik.  Fretting-korroziyadagi  yeyilish – bu tutashuvchi  sirtlarning  kichik  nisbiy  tebranma  siljishlaridagi  korrozion mexanik yeyilishdir.  Shlitsali  birikmalarda bunday siljishlar deformatsiyalar va tirqishlarga bog'liq.

Agar  birikma  valning  aylanishida  o'z  holatini  o'zgartirmaydigan  F— ko'ndalang  kuch  (1-rasm)  bilan  yuklansa  (masalan,  tishli  uzatmaning ilashmasidagi  kuchlar),  birikmadagi  tirqish  dam-badam  u  yoki  boshqa yo'nalishda  bo'lishi  yoki  yo'qolishi  mumkin,  demak,  bunda  tebranma siljish yuzaga keladi.
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1-rasm. Shlitsali birikmalarda yuklanish sharoitlarining ta’siri

Bundan  tashqari,  gupchakning  o'rtasidan  siljigan  kuch  ag'daruvchi moment  MAG =F*l  hosil  qiladi.  buning  ta’sirida  gupchakning  yaqin chekkasida  yuklanish  konsentratsiyasi  (jamlanishi)  hosil  bo'ladi. Ag'daruvchi  moment  o'q  bo'ylab  yo'nalgan  kuch  FA  ta’siridan  ham hosil  bo'lishi  mumkin:  MAG2 =0,5FAdw;  bu  yerda,  dw  -  g'ildirak boshlang'ich  aylanasining diametri,  MAG = MAG1 + MAG2 ta'siridan  faqat yuklanish  konsentratsiyasi  emas,  balki  birikmadagi  davriy  surilishlar ham hosil bo'ladi. Yuqorida  aytilgandan  ko'rinadiki,  korrozion  -  mexanik  yeyilishni birikmadagi  tirqishlarni  kichraytirib  va  tishli  gardishni  gupchakning o ‘rtasiga joylashtirib  kamaytirish  mumkin  ekan.  Birikmaning yuklanish qobiliyatini  oshirish  uchun,  bundan  tashqari,  tayyorlash  aniqligini  va ishchi sirtlarning qattiqligini oshirish choralari ham qo'llanadi. Agar birikma  faqat  burovchi  moment  bilan  yuklansa  (F  va  FA  nolga teng),  masalan,  muftani  valga  biriktirishda,  u  holda  nisbiy  tebranma surilishlar,  yeyilish  ham  bo`lmaydi.  Bunday  birikmalar  yeyilishga hisoblanmaydi.

Shlitsali  birikmalarning yuklanish  qobiliyatini

hisoblash  usullari

Shlitsalar  ishchi  sirtlarining  ezilishi  va  yeyilishi  bosim  σez  bilan bog`liq.  Agar  [σez]  ning  ruxsat  etilgan  qiymati  ezilish  va  yeyilishning ta’sirini  hisobga olib  belgilansa, u holda “σez” ni hisoblashda yeyilish va ezilishning umumiy mezoni  sifatida qabul qilish  mumkin.  Bunday hisob umumlashgan  mezon  bo'yicha  soddalashtirilgan  (taxminiy)  hisob deyiladi.

Xizmat  qilish  muddati,  yuklanish  sharoiti  va  sh.k.ni  hisobga  olib ezilish  va  yeilishni  alohida  hisoblashga  urinishlar  bo'lgan  bir  qator tadqiqotlar natijasi  ГОСТ  21425-75 da umumlashtirilgan.

Shlitsali  birikmalarning  soddalashtirilgan

(taxminiy )  hisobi

Taxminiy  hisob  ezuvchi  kuchlanishning o'rtacha  qiymatini  chegaralashga asoslangan (12.2 -rasm) va quyidagicha amalga oshiriladi
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bu  yerda,  T-hisobiy  burovchi  moment  (uzoq  ta'sir  etadigan  yuklanishdagi  eng  kattasi),  Nm;  d0`r -  birikmaning  o'rta  diametri,  mm;  z  - birikmadagi  tishlar  soni;  KT  -  yuklanishning  tishlar  o'rtasida  notekis taqsimlanishini  hisobga  oluvchi  koeffitsiyent  (birikmaning  ishlash sharoiti  va  tayyorlanish  aniqligiga  bog'liq.  taxminiy  hisoblarda  KT=0,7...0.8  deb  olish  mumkin);  h  - tishlarning  ishchi  balandligi,  mm;  f  -tishlarning  ishchi  uzunligi,  mm;  [σez]  -  ezuvchi  kuchlanishning  ruxsat etilgan qiymati

Ezilishga hisoblash. Hisobiy kuchlanishni qiymati quyidagicha aniqlanadi.
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bunda: M- uzatilayotgan aylanuvchi momenti, SF – valning o’qiga nisbatan olingan ishchi yuzaning umumiy statik momenti, mm3/mm. (jadval), l – shilitsning uzunligi, mm.

12.1-jadval

	Seriya
	Shlitsning o’lchamlari

z x d x D
	b
	SF, mm3/mm

	O’lchamlari, mm

	Yengil
	8x36x40
	7
	182

	
	8x42x46
	8
	211

	
	8x46x50
	9
	230

	
	8x52x58
	10
	440

	O’rta
	8x36x42
	7
	343

	
	8x42x48
	8
	396

	
	8x46x54
	9
	600

	Og’ir
	10x42x52
	6
	978

	
	10x46x56
	7
	1020


Yeyilishga hisoblash. Yeyilishga chidamliligi quyidagicha aniqlanadi.
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Shilitsli birikmalar o’lchamlari uning mustahkamlik va bikrligi bilan belgilanadi. Agarda σyeyl , σez larning Hisobiy qiymatlari, puxsat etilgan [σez], [σyeyl] qiymatlaridan 5 % ga oshsa l uzunlikni oshiradi yoki boshqa seriya olinadi.

Ruxsat etilgan kuchlanishlar. Yuzasi toblanmagan qo’zg’almas shilitsli birikmalar uchun  [σez] =30÷70 MPa, toblangan bo’lsa [σez] =80÷180 MPa, yuzasi toblan  o’q bo’yicha xarakatlanuvchi birikmalar uchun [σez] =5÷15 MPa.

Yeyilishga ruxsat etilgan kuchlanish qiymati ishga yuzaning termik qayta ishlanishiga hamda qattiqligiga bog’liq bo’lib, termik qayta ishlanish yaxshilanish bo’lganda σyeyl =0,032 NV, toblash bo’lganda σyeyl =0,3 NRS

Shlitsalar qat`iyan davlat standartlari  bo`yicha tayyorlanadi.   Shlitsali birikma xam   mustaxkamlikka   shponkali  birikmalardagidek  quyidagi shart bo`yicha xisoblanadi: 
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To`g`ri  to’rtburchak  profilli   shlitsalar uchun:
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          evol’venta  profilli  shlitsalar uchun esa:
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bu erda, 
m -  tishlar moduli 

                                   z     -   shlitsalar soni       d    -   shlitsaning  o’rta diametri
Detallarni tig`izlik hisobiga biriktirish. 

Detallarni tig’izlik bilan biriktirish usullari.  Birikmani mustahkamlikka hisoblash

Silindrik sirtli ikki detalni manfiy oraliq xisobiga shponkasiz, boltsiz xam o’zaro biriktirish mumkin. Bu usul, ko’pincha, dumalash podshipniklarini valga o’rnatishda, chervyakli gildirakni yig’ishda va boshqa xollarda qo’llaniladi. Buning uchun valning diametri (podshipnikda yoki boshqa detalda) val uchun mo’ljallangan teshik diametridan δ qadar kattaroq qilib tayyorlanadi. Masalan, val diametri B teshik diametri A bo’lsa (2-rasm), u xolda B>A yoki B-A=δ bo’lishi kerak. Natijada δ xisobiga detallar o’zaro maxkam birikadi. Bunday o’zaro biriktirishda presslash, teshikli detalni qizdirish yoki valni sovitish usullaridan foydalaniladi.
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2 - rasm. Detallarni tig'izlik  hisobiga biriktirish

Tabiivki.  bunday  hollarda  birikma  hosil  qilish  uchun  valni  mo'ljallangan  joyga  o'rnatish  oson  bo'lmaydi.  Buning  uchun  quyidagi  usullarning  biridan:  presslab  o'rnatish,  teshikli  detalni  qizdirish  yoki  valni sovitish usulidan foydalaniladi.

Presslab o`rnatishda valga uning o’q bo’ylab yo’nalgan F kuch ta’sir ettiriladi. Bu kuch ta’sirida valning xam, teshikning xam ishqalanish sirti deformasiyalanadi va bu yerda bosim kuchi paydo bo’ladi. Paydo bo’lgan bosim kuchi ishqalanish sirtlarida katta ishqalanish kuchini hosil qiladi. Bu esa detallarni bir—biriga nisbatan qo’zg’almas qilib turadi. Shu bois bu detallarga o’q bo’ylab yo’nalgan ma’lum miqdordagi yuklanish qo’yish va burovchi mo`lent ta’sir ettirish mumkin.

Birikmani mustahkamlikka hisoblash. Birikma yukoridagi bayon etilgan usullarni qay biri yordamida hosil bo’lganligidan qatiy nazar, bu o’zaro biriktirilgan  detallar tashqi kuch ta’sirida siljimasdan mustahkam tushishi bilan birga shu detallarning o’zi xam mustahkam bo’lishi kerak.

Tig’izlik bilan biriktirilgan detallar o’zaro siljimasligi uchun ishqalanuvchi sirtlarda kerakli bosimni hosil qilish kerak va bu bosim quyidagicha aniqlanadi:

a) birikmaga bo’ylama kuch ta’sir etadi   (3.3-rasm, a)
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bunda:     Fa — ta’sir etuvchi bo’ylama kuch; f— ishqalanish koeffisiyenta; d — biriktirilayotgan detalning diametri; l— tig’izlik bilan biriktirilayotgan yuzaning uzunligi.
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3-rasm

b)
 birikmaga burovchi mo`lent ta’sir qiladi (3-rasm, b)

 q≥2T/(fπd2l)
v) birikmaga bir vaqtning o’zida bo’ylama kuch hamda burovchi mo`lent ta’sir qiladi  (3-rasm, v)
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Materiallar qarshiligi kursidan ma’lumki, tig’izlik kuchining qiymati bilan o’zaro biriktiriladigan detallarning ishqalanuvchi sirtlardagi kontakt bosim o’rtasidagi bog’lanish quyidagicha ifodalanadi:
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bu yerda: N — tig’izlik kuchi; c — koeffisiyentlar.
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E1  E2  μ1   μ2  — elastiklik moduli va Puasson koeffisiyentlari qiymatlari val hamda vtulkalar uchun:

po’lat materiallar uchun E=(2.1 ÷ 2.2) • 105 MPa,  μ = 0,3 

chuyan materiallar uchun E= (1.2 ÷ 1.4) • 105 MPa, μ = 0,3; 

bronza materiallar uchun E=(1.0 ÷ 1.1) • 105 MPa, μ = 0,33. 

O’tkazilgan tajribalar shuni ko’rsatdiki, ishqalanish sirtidagi ishqalanish koeffisiyentining qiymati shu yuzaning notekisligiga, bosimga, birikmani yig’ishga, yig’ish tezligiga va boshqa o`lillarga bog’liq bo’lib, po’lat va cho’yan materiallar uchun sovuklayin biriktirilganda f=0,08÷0,1 ga,  qizdirib biriktirilganda f= 0,12 ÷  0,14 ga teng bo’ladi.

Ishqalanish,  yeyilish  va  moylash  haqidagi  fan  -  tribotexnika  asoslarini  bilish  "Mashina  detallari”  kursi  uchun  o'ta  ahamiyatli  sanaladi, chunki  tribotexnika  yutuqlarini  mashina  detallarini  loyihalashda,  konstruksiyalashda  amalga  oshirish  ishqalanuvchi  yuzalarning  umrboqiyligini oshirishga xizmat qiladi.

Mashinalarda bir necha o'n, hatto yuzlab mavjud  ishqalanish  tugunlarining  ishchanlik  qobiliyati  ko'p  hollarda  mashinaning  ishonch  1iligini va  resursini  aniqlaydi.  Mana  shu  ishqalanish  tugunlarining  80-90% ishqalanish  yuzalarining  yeyilishi  oqibatida  ishdan  chiqishi  m a’Ium. Buning  natijasida  mashinani  tiklash  va  ta’mirlashga  sarflanadigan mablag"  boshlang'ich  narxidan  3-10  martagacha  ortiq  bo`lishiga  olib keladi.  Ba'zi mashinalarda ishqalanishni yengishga mashina quvvatining 50-80 % yo'qotiladi (avtomobillarda 50%, qishloq xo'jaligi mashinalari, traktorlar va to'quv dastgohlarida 75-80 % gacha).

Tribotexnika asoslarini  bilish mashinalarni  a’lo darajada konstruksiyalashga  imkon  beradi.  Ishqalanish  tugunlarining  ishonchliligini  ta’minlash vositalarining asosiylaridan  biri tarzida  moylash  materialini  ilmiy  negizda to'g'ri  tanlash  katta ahamiyatga molik  bo'lib.  u  ekspluatatsiya  sharoitlariga, moylash rejimiga va ishqalanish yuzalarining holatiga bog'liqdir.

1. Shlitsali birikma mustashkamlik shartini yozing.                     

2. Qanday  shponka yordamida eng katta burovchi mo`lentni uzatish mumkin?

3. Val bilan “vtulka”ning o’zaro tutash sirti qanday  topiladi?

4. “Vtulka” deganda nima tushuniladi?
5. Detallarni tig`izlik yordamida biriktirish qanday amalga oshiriladi?

6. Detallarni tig`izlik yordamida biriktirishning mustaxkalik shartlari nimada?
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