2 Lecture

MAVZU: TO`QIMACHILIK MASHINALARINI, MEXANIZM VA DETALLARNI MUSTAHKAMLIKKA VA BIKRLIKKA HISOBLASH                  

               

   
       REJA:

1. To`qimachilik mashinalarining layoqatligi

2. Mashinalardagi statik kuchlarning  ta'siri

3. Statik mustahkamlikka hisoblash

4. Detallarning bikrligi

Ishga layoqatlilik – buyumning shunday xolatiki, bunda u texnik xujjatlarda ko’rsatilgan ko’rsatkichlar bo’yicha berilgan vazifalarni bajarishga qodir bo’ladi.  Mustahkamlik, bikrlik, issiqbardoshlik, titrashga va eyilishga chidamlilik detalning ishlash layoqatini aniqlashning asosiy omillaridir.  

Mustahkamlik-Detallarning ishlash sharoitida, deformatsiyalanishi me’yorida, sinmay va benuqson ishlay olish xususiyati uning mustahkamligi deyiladi. 

Yangi detallar loyihalashda, avvalo, uning mustaxkam bo’lishini ta’minlash zarur. Bikrlik- Kuch ta’sirida ishlaydigan detallarni loyixalashda mustaqillik yetarli emas. Masalan: ma’lum kuch va mo`lent ta’sirida aylanayotgan val mustaxkam bo’lishiga qaramay, ruxsat etilgandan ortiq egilishi mumkin. Detalning bikrligini ta’minlash uchun ko’proq egilishi mumkinbo’lgan uchastkasi aniqlanib, o’sha yerdagi deformatsiya aniqlanadi va ruxsatetilgan qiymat bilan solishtriladi. Agar xisob qiymati ruxsat etlgan qiymatdan kichik yoki teng bo’lsa, detalning bikrligi qoniqarli deb topiladi. 

Titrashga chidamlilik. 

Mashinalarning ishlash tezligining oshirilishi, detallarning og’irligini kamaytirilishi har xil titrashlarga olibkelmoqda. Titrash esa o’z navbatida detallarning toliqishiga olib keladi. Bu borada ayniqsa, rezonans xodisasi o’ta xavflidir. Odatda, detallarning titrashga chidamliligini oshirish uchun rezonans xodisasini keltirib chiqaradigan o`lillarni yo’qotishga erishish lozim, ya’ni detalning o’zida xosil bo’ladigan xususiytitrashni chastota bilan tashqi kuch ta’sirida xosil bo’ladigan tebranish chastotasi teng bo’lmasligi kerak. Titrashni kamaytirish maqsadida titroq so’ndirgichlardan, ya’ni maxsus elastik elementlardan foydalaniladi. 

Issiqbardoshlik. 

 Ishqalanish natijasida ishlaydigan detallar ma’lum darajada qiziydi. Bu esa detallarning ishiga salbiy ta’sir ko’rsatadi. Loyihalashda Q <Q1 bo’lishiga erishmoq zarur. Bu yerda Q - mashinada xosil bo’ladigan issiqlik miqdori Kkal; 

Q1- mashinadan tashqariga tarqaluvchi issiqlik miqdori KKall; 

Yeyilishga chidamlilik. 

Detalning tez yoki yaxshi yeyilishi uning ishlash sharoitiga, moylanish darajasiga kontakt kuchlanishning qiymatiga va boshqa faktorlarga bog’liq. Shu sababli eyilishga chidamlilikni ta’minlovchi aniq bir hisoblash usulini tavsiya etish qiyin. Eng ko’p qo’llaniladigan usul, bu solishtirma bosim va shartli koeffitsent Pni aniqlab, ularni ruxsat etilgan kattaliklar bilan solishtirishdir. 

P  < (P).  PV < (PV)

bu erda V - ishqalanish tezligi.

To`qimachilik mashinalardagi kuchlar 

To`qimachilik  mashinalarining layoqatligi quyidagi kriteriyalardan iborat:

· statik  mustahkamlik;

· ko`p vaqt davomidagi o`zgaruvchan kuchlar;

· ta’siri ostidagi mustahkamlik;

· mexaniqaviy yedirilish;

· issiqlik ta`siri ostidagi deformastiyalar;

· qurilmalarni bikrligi;

· sistema va alohida detallarni tebranishlari.

Mashinalardagi kuchlar xajmiy, yuzaviy va keltirilgan bo`ladi. Kuchlar harakteri  bo`yicha statik va dinamik bo`lishi mumkin.

Statik kuchlar mashinasozlikda nisbatan kam uchraydi. Dinamik kuchlar qaytarma va zarbaviy bo`ladi. Foydali qarshilikka sarflangan kuchlar ishchi kuchlar deb nomlanadi. Qo`shimcha To`qimachilik mashinalarida (tarash, pilik, yigiruv, pishitish) texnologik jarayonga nisbatan kam energiya sarflanadi. Mashinaga keltirilgan energiyaning asosiy qismi ishqalanish va inersion qarshiliklarga sarflanadi.


Ishchi kuchlar asosan tajribadan aniqlanadi. Bundan tashqari haydalish kuchlar, mashinaning to`xtash kuchlari, noto`g`ri yig`ilgan detallardan paydo bo`ladigan kuchlar, montaj paytida boltlar notekis tortilishidan hosil bo`lgan kuchlar ham mashinani qismlariga ta`sir etadi.


Ma`lumki, aylanuvchi detallarni muvozanatsizligi tebranishlarga  keltirishi  mumkin.

Detallarni statik kuchlanishlarga hisoblash. Detallarni sinishi ikki xil bo`ladi - mo`rt va plastik. Mo`rt materiallar (chuyan) juda kichik deformastiyalardan sinadi, plastik materiallar (po`lat), avval ancha deformastiya olgandan so`ng sinadilar.


Statik kuchlanishga hisoblash uchun chegaraviy kuchni va mustahkamlik zonasini aniqlash kerak:
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bu yerda: 
Qch  - chegaraviy kuch

Qu   - ta`sir etuvchi kuch

n   -  mustahkamlik zapas koeffisienti 

                        Detallarni bikrligi

Sistemani tashqi  kuchlar ta`sir ostida hosil bo`lgan deformastiyaga qarshilik qilish qobiliyati bikrlik deb ataladi.

Bikrlikni  konstruktiv yo`li bilan oshirish usullari: 

- egilish deformastiyasini cho`zish yoki siqish deformastiyalariga o`tkazish;

- agar egilish deformastiyasini yo`qotish mumkin bo`lmasa, u holda tayanchlarni ratsional o`rnatish kerak.

2.1- shaklda 3 misol keltirilgan
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2.1-shakl


Birinchi misoldagi kronshteyn (a) egiladi, a ikkinchi misoldagi (b) kronshteynni sterjenlari siqish  - cho`zish deformastiyaostida ishlaydilar. Demak, ikkinchi kronshteynni bikrligi birinchi kronshteyndan yuqori. Uchinchi misoldagi (v) kronshteyn bikrligi (b) ga 

nisbatan kamroq. Optimal burchak (=90-120(.


Ayrim paytlarda bikrlikni oshirish uchun konstruktor qovurg`alardan foydalanadi.


Bikrlik ahamiyati To`qimachilik mashinalari uchun juda muhim,  ishchi organlar orasidagi texnologik zazorlar kam bo`lsa. Tarash mashinasidagi shlyapkalardagi ignalar va barabanni qoplagan ignali garnitura orasidagi razvodka 0,2 mm bo`ladi. Shuning uchun, agar shlyapkani uzunligi  1016 mm bo`lsa va u ikkita cheti bilan  tayanchga o`rnatilsa, o`rta qismi egilish natijasida razvodkalari 0,2 mm dan kamayib ketishi mumkin, yani shlyapka va barabanning garnituralari bir-biriga tegib qolish ehtimoli bor. Shuning uchun shlyapkani ko`ndalang kesimi to`qri to`rt burchak emas tavrsimon qilib olinadi. Birinchidan shuni hisobiga shlyapkani massasi kamayadi, ikkinchidan qovurg`a bikrligi  yanada oshiradi.

Vallarning bikrligi ko`pincha tayanchlarga bog`liq. Vallarni maksimal deformastiyasi tayanchlar aro masofani (0,0002(0,0003) qismidan oshishi ruxsat etilmaydi. Ishqalanish podshipnikka o`rnatilgan valni qayilish burchagi - 0,001 radian, sharikli podshipnikda - 0,005(0,01, sferik podshipnikda 0,05, silindrrsimon rolikli podshipnikda - 0,0025, konussimon rolikli podshipnikda - 0,0017 radian bo`lishi mumkin.





O`z o`zini tekshirish uchun savollar.

1. Mashinalarning layoqatligi qanday kriteriyalar bilan baholanadi?

2. Statik kuchlarning turlari?

3. Statik mustahkamligini zapas koeffisientini aniqlang?

4. Bikrlikka hisoblashni tushunchasi?

5. Bikrlikni  oshirishning  konstruktiv yo`llari?
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