5-MA’RUZA. METALL YUZALARINING YEYILISHI.
Reja:
1.Ishgalanuvchi juftlarning yeyilish mexanizmi.
2.Metall yuzalarini yeyilish mexanizmi.

3.Yeyilish turlari,

Ishgalanuvchi juftlarning yeyilish mexanizmi

Ishgalanuvchi juftlik, bu o’zaro tegishayotgan (birikkan) ikkita detal yuzalari
hisoblanadi. Materialidan tashgari kontakt yuzalarining shakli, ularning nisbiy
siljishi, atrof muhit va moylash materiallari ham yeyilishga ta’sir etadi. Detal
yuzalari bilan ta’sirlashuv chi yuzalar ishqgalanish juftini xosil qgiladi. Masalan:
ekskavator ch o’michining tishlari bilan tupro g ham ishgalanish juftini xosil giladi.

«Ishqgalanish uzeli» termini qo’llanilganda, ishqgalanish juftidagi mashina
uzeli tushiniladi. YAna shuni aytish kerakki, ishgalanuvchi juftlik tarkibiga
kirmaydigan detal yuzasi ham yeyilishi mumkin. Masalan: ta’sirlashuv chi detal
sirtlarini mikrosiljishidan uning k 0’zg’almas detallari eyiladi.

Mashinaning detal va ishchi organlarini yeyilishiga tegishli asosiy tushun
chalarni ko’rib  chigami.  Qattiq jism yuzasining buzilishi natijasida uning
o’lchami yoki shaklini o’zgarishi yeyilishga olib keladi. Eyilma — uzunlik, hajm,
og’irlik birligida ifodalangan yeyilish natijasi.

Yeyilish tezligi, jadalligi, yeyilishga bardoshlilik kabi asosiy tushunchalar
go’llaniladi. Detalning chegaraviy yeyilishi deganda, undan so’ng uni qo’llash
mumkin emas yoki u mexanizmning ishon chliligini kamaytiradi.

Analiz uchun yeyilish jarayonini uchga ajratiladi: ta’sirlashuvdagi yuzaki
ishgalanish; metall yuza qatlamida yuz beradigan o’zgarishlar; yuzani buzilishi.
Bu xodisalar o’zaro bog’liq bo’lib, bir biriga ta’sir etadi. YUzani buzilishi yeyilish
jarayonining oxirgi bosqgichi hisoblanadi.

Shunga qaramay, yuzaki buzilishi bir vagtda hamma ishgalanish yuzasini

egallab olmaydi, qolgan u chastka esa fa qat fizika-kimyoviy 0’zgarishga



uchraydi. Yuzani qisman buzilishi va xossasini 0’zgarishi yuzalarni o0’zaro
harakatiga ta’sir etadi.

Yuzalarni o’zaro ta’sirlashuvi mexanik va molekulyar bo’lishi mumkin.
Mexanikaviy 0’zaro ta’sirlashuvini yuza notekisliklari  o’zaro birikishi va
ilashishidan ko’rish mumkin. Molekulyar o’zaro ta’sirlashuv Adgeziya va
ushlanib qolinishida ko’rinadi. Adgeziya o gibatida material k o’ chib chiqishi
ham mumkin. Ushlanib qolishning adgezi yadan far qi shundaki, uni bog’lanishi

mustahkamro q bo’ladi.

Metall yuzalarini yeyilish mexanizmi

Metall yuzalarida sodir bo’ladigan ishgalanish va dastlabki holatidan
0’zgarishini ko’rishdan oldin, qattiq jismning mo’rtligi va plastikligi kuchlanish
holatiga bog’lig bo’lmagan xossasi hisoblanmaydi. Kuchlanishning bir holatida
jism plastik bo’lishi mumkin, ikkinchi holatida esa-murt. K o’pgina gattiq
jismlarni har tomondan bir tekisda siqgilsa, buzilmasdan katta yuklanishni qabul
gila oladi. Agar har tomondan tekis siqilsa, bosh kuchlanishga bog’lik holda, jism
plastik, mo’rt yoki o’tish holatida bo’ladi. CHo’ yan va toblangan po’lat kabi
mo’rt materiallarni ma’lum bir sharoitda xajmiy  sigilsa, ular plastik holatiga
o’tadi.

Ishgalanuvchi yuzalarning plastik deformatsiyalanishini 0’zgarishi,
haroratni ortishi va atrof muhitning kimyoviy ta’siridir. Deformatsiya ta’sirida
bo’ladigan o’zgarishlar quyidagilardan iborat.

1.Material tuzilishini yaxshilanmaganligidan xosil bo’lgan ko’p marotabalik
elastik deformatsiya, ma’lum bir sharoitda yumalash yuzasini toligishdan
buzilishiga, sirpanish yuzasini esa tuzilishini titilishiga olib keladi.

2.Plastik deformatsiya materialning yuza qatlami tuzilishini o’zgartirib
yuboradi.  Qattiq jismlarning plastik deformatsiyasi 4 ta asosiy elementar
jarayonlardan iborat: kristallografik yuzada sirpanish; kristallarni ikkilanib
birikishi; atomlarni kristall panjaralarda to’g’ri joylashishidan va ularni issiglik

harakatidan og’ishi; tuzilishini buzilishi.



Tuzilishni buzilishi, bu plastik deformatsiyani oxirgi bos qichidir. Bunda
kristal donalar bog’lanishi gisman buzilgan bo’lib, natijada kuchlanishni ortishi
yoki uni bir necha bor takrorlanishidan b o’shashib, titilib va keyin chalik tuzilishi
buzilib ketadi.

3.Rekristallanish haroratidan past haroratda plastik deformatsiyalanish yuza
gatlamini puxtalanishi (naklep) ga, ya’ni uni mustahkamlanishiga olib keladi.
Biroqg eng yuqorigi yuza tuzilishi b o’shashadi, mikro gattigligi kama yadi. Mikro
gattiglik ma’lum bir chuqurlikda maksimumga erishadi va so’ng kamayib boradi.

4. Qattigligi b o’yicha material tarkibiy tuzilishi juda far glanganda va
yuklanishni k o’plab qayta ta’siridan, dastlab yumsho g asos jadal eyila boshlaydi,
natijada qattiq tashkil etuv chiga bosim ortib boradi, u yumsho g asosga botib
boradi. Ularni ba’zilari maydalanib, ishqgalanish kuchi tasirida aralashib ketadi.
Buni natijasida yuza yeyilishidan qattiq tashkil etuv chi bilan t 0’yinib boradi.

Harorat ortishini yeyilishga ta’siri quyidagilardan iborat.

1.Agar ish galanayotgan yuza  qgatlami harorati ushbu metallning
rekristallanish haroratidan yugori bo’lsa, yuza gatlami puxtalanmaydi, o’ta plastik
holatga o’tadi.

2.Yuqori harorat va plastik deformatsiya difuzi ya jarayoniga olib keladi,
natijada yuza qatlami ba’zi bir elementlar bilan to’yinadi (masalan: po’lat yuzasi
uglerod bilan).

3.Haroratni jadal ortib ketishi va so’ngra birdan sovushi natijasida, yuza
gatlamida toblanish tuzilmasi xosil bo’ladi.

4.Plastik deformatsiya, yuqori haroratli gradientlar va tuzilish tarkibini
0’zgarishidan har biri alohida yoki birgalikda materialda kuchlanish xosil qgiladi, u
uni titilishga olib keladi.

5.Detallar kontaktini yuqori yuklanish va harorat sharoitida mikroskopik tad
qi g qgilinganda, magma plazmalar xosil bo’lishi mumkinligi aniglangan.
Mikrokontaktlarni tasirlashuvi juda giska vagqt ichida (107 — 10 s) sodir bo’ladi.
Bu vaqt ichida kontaktda katta energi ya xosil bo’ladi.

Muhitning kimyoviy ta’siri quyidagicha bo’ladi.



1.Havo mubhitida ishgalanishida toza metall yuzalarida, gaz fazalari yoki
yog’ tarkibidagi kislorod ta’sirida oksid pardasi xosil bo’ladi. Oksid pardasi yuzani
yog’glanmagan holda yoki yarim suyuq moy bilan yog’langandagi ishgalanishda
yeyilishdan sa glaydi. Vakuumda azot, argon va geliy muhitida chegaraviy
yog’lab tekshirilganda, oksid pardasi xosil bo’lmaydi. Natijada ishgalanish
yuzasida yeyilish jadalligi yugori bo’lishi aniglandi.

2.Metall yuzalari yog’dagi kimyoviy aktiv go’shimchalar bilan o’zaro
ta’sirlashuvidan kimyoviy birikmalarning pardasi xosil bo’ladi va u oksid pardasi
vazifasini bajaradi.

3.Yog’lash materialini yuqgori haroratda tar galishi natijasida yuza uglerod
bilan t o’yinishi mumkin.

4.Agressiv suyuqlik va gaz muhiti yeyilishni tezlatadi.

Yeyilish turlari

Yeyilish jaryoniga ta’sir etuvchi omillar mexanik, fizik-kimyoviy, issiglik va
elektrik omillarga bo’linadi. Yeyilish turlari xilma xil bo’lib, ular ishgalanish
omillarining turlicha g o’shilib kelishiga bog’liq.

Yeyilish mashina detali materialining yoki Boshga elementning (b 0’yog’i,
moyi) asta-sekin buzilish jarayoni bo’lib, element ish galanganda yoki tash qi muhit
bilan Boshqga cha tarzda o’zaro tasirlashganda yuz beradi. Natijada uning xossalari (
gattigligi, qayishqoqligi, tuzilishi, kimyoviy tarkibi va shu kabilar) o’zgaradi.
Yeyilishga chidamlilik materialning muayan ishqgalanish sharoitida yeyilishga
garshilik ko’rsatish gobili yati bo’lib, yeyilish tezligi yoki jadalligiga teskari bo’lgan
kattalik bilan baholanadi.

Mashina va mexanizmlar sirtining yeyilish jarayoni murakkab bo’lib, k o’pgina
omillarga bog’liq. Ularga birin chi navbatda quyidagilar kiradi: detallar sirtiga
tushgan yuklanish, tutashmalar ishining harorat tartibi, moyning borligi (harakteri,
xossalari, moylash materialining mexanik aralashmalar bilan ifloslanganlik darajasi,

aralashmalar tarkibi hamda o’lchamlari), detallarning bir biriga nisbatan joylashishi,



tutash juftliklarning Boshga ish sharoitlari (titrashga, korrozi yaga u chrashi va
xokazo).

Mashinalarning loyihalash, tayyorlash va ta’mirlash bilan shug’ullanuv chi
mutaxassislar uchun yeyilishning asosiy omillari va qonuni yatlarini bilish katta
ahami yatga ega. Bu bilim detallarni ta’mirlash usulini t 0’g’ri tanlash va foydalanish
jarayonida ularning tez yeyilishini oldini olish imkonini beradi. Mashinalardagi
ishgalanuvchi detallarning yeyilish omillari quyidagi turlarga ajratiladi:

¢ Ishgalanuvchi sirtlardagi solishtirma bosim;
¢ Detallar sirtining qattigligi;

¢ Materiallar tuzilishi;

¢ Detallar sirtining sifati.

Ishgalanish  sirtining sifati. Sirtning sifati deganda detal geometrik
ko’rsatkichining va ana shu detalni tayyorlashda ishlatilgan material sirtqi gatlami
fizik xossalarining majmui tushiniladi. Tutash detallarning yeyilishga fagat asosiy
omillar xal qiluvchi ta’sir ko’rsatdi. Masalan, sirpanish podshipniklar uchun bunday
omillarga yuklanishning kattaligi va ta’sir qilish xarakterini, detallar ishgalanuvchi
sirtlarning sirpanish tezligini va ularning o0’zaro ta’sirlashadigan mintagadagi
muhitning holatini ko’rsatish mumkin.

Avtomobillarda mazkur juftliklarga tirsakli val va tagsimlash valining
podshipnikli uzellari misol bo’ladi. Ishgalanuvchi juftliklarning yuklanish tartibi
(rejimi), podshipnikka tushadigan solishtirma yuklanish bilan ifodalanadi. Uning
o’rtacha qiymati 4-7 mpa. Ga, jadallashtirilgan dizellar uchun ko’pi bilan 12-13
mpa. Ga teng. Dizel dvigateli tutash detallarining sirpanish tezligi dvigatel tirsakli
valining aylanish chastotasiga garab 6-7 m /s atrofida yoki 9 m/s ga cha bo’ladi.

Mashina detallarining yeyilish mexanizmi va ularning kam chiliklari. Ma’lumki
hatto sinchiklab ishlov berilgan sirtlarga ham noteksliklari goladi. Ishgalanuvchi
sirtlar bir-biriga nisbatan surilganda notekislarning ayrim g’adir-budirliklari fa gat
gayishqoq deformatsiyaga uchraydi, yuklanish olingandan s o’ng bu deformatsiya y
0’ goladi. Notekislikning boshga g’adir-budirliklari esa plastik deformatsiyaga u

chraydi, egiladi, eziladi, siljiydi.



Bundan tashqari, tutashish sirti kichik bo’lganidan ayrim g’adir-budirlikka
tushadigan xaqiqiy solishtirma yuklanishlar hisobiy yuklanishlardan ancha katta
bo’ladi. CHunonchi, podshipnikka tushadigan hisobiy yuklanish 3 mpa ga teng
bo’lganda sirtning ayrim gismlari 450- 1000% ga cha giziydi, bu esa ularning erib
bir-biriga yopishib qolishga va keyin qgotgan qismlarning uzilishiga olib keladi.
Natijada sirtlarda erigan va yopishgan joylar paydo bo’ladi. Mashinalarning yangi
yoki tiklangan detallari not 0’g’ri say gallanganda, shuningdek, detallarning tiklash
va uzellarni yig’ish texnologi yasi buzilganda k o’pro g yugoridagi xodisalar sodir
bo’ladi.

1. Siygalanish. Ishgalanuvchi sirtlarda mayda notekis va g’ovaklar bo’lishi zarur,
chunki ular qiziydigan chiziglar va moy uchun mikrosov o’tgichlar vazifasini
o’taydi. SHu sababli, tiklashdan yoki tayyorlashdan so’ng detallar sirtida yuzaga
keladigan notekislar eng magbul g’adir-budirlikka ega bo’lishi, bu g’adir-budirlik
detallar meyorida siygallanganidan keyin vujudga keladigan notekisliklarga mos
kelishi kerak.

Bu talab bajarilmasa, siygalanish jarayonida detallarning ishgalanuvchi sirtlar tez
emiriladi va ularning o’lchamlari  o’zgaradi. Bu xodisa notekisliklar ushbu
tutashmaning ishlash sharoiti, sirtlarning materiali va xokazolar bilan belgilanadigan
o’lchamga cha kichraygunga qadar davom etadi. Detallarga yaxshilab ishlov
berilsa, uning sirtlarida notekisliklar kamro q bo’ladi. Bu holda siy galanish
jarayonida sirtlar kam eyiladi. Ammo ishlov berishning bu usuli samarasizdir.
CHunki sillig sirt xosil qgilish uchun gimmat va sermehnat jarayonlar talab etiladi.
Boshga tomondan, ko’pgina detallar uchun buning zarurati y 0’q, chunki ma’lum
vaqt o’tgandan keyin ularning g’adir-budirliklari eng magbul ( 0’zaro moslashgan)
giymatga etadi.

2. Mikrogqirgilish. Abrazivning qattiq zarralari yoki yeyilish mahsullari sirtga
gattiq botib kirganda, materialni mikro qir qgilishi natijasida mikro qirindi xosil
bo’lishi mumkin. Ishqgalanish va yeyilishda mikro qir gilish kam sodir bo’ladi.

CHunki amaldagi yuklanishlarda botib kirish buning uchun etarli bo’Imaydi.



Ma’lumki, fagat sirpanuv chi zarralargina emas, dumalov chi zarralar ham sirtni
tirnashi mumkin. Botib kirgan zarra harakatlanganda material qattiq tashkil etuv
chisiga tiralib, bir tomonga og’ishi mumkin. SHu sababli, sirtdagi tirnalish yo’nalishi
detalning harakat yo’nalishiga aniq mos kelmasligi mumkin.

3. Qatlamlanib ko’chish. Qovushgoq ogish chog’ida, material bir tomonga
sigilib surilishi va keyin ogish qobili yati tugagandan s 0’ng gatlamlanib ko’chishi
mumkin. Oqish jarayonida material oksid pardasi ustiga chigib qoladi va asos bilan
bo’lgan bog’lanishni yo’qotadi. Agar jismlarning chizigli va nugtali o’zaro ta’sirida
gatlamning chuqurligi bo’yicha zo’rigishi materialning toligish garshiligidan katta
bo’lsa, ish vaqgtida darzlar paydo bo’lib, ular materialning tangasimon tarzda
ajralishga sabab bo’ladi. Bunday xodisa toblangan yoki tsementitlangan detallarda
kuzatiladi. Metaldagi shlakli go’shilmalar, erkin tsementit va xokazo ko’rinishdagi
nugsonlar hamda ancha katta qoldiq cho’zilish zo’ri gishlari gatlamlanib kuchishga
sabab bo’ladi.

4. Ezilish. Detallar ishlayotganda yeyilish bilan birga ezilish jarayoni ham yuz
beradi. Bunda tutash detallarning sirtqi  qgatlamida metallning  gayishqoq
deformatsiyalanishi va sinishi sodir bo’ladi.

O’yilgan joylarda to’tashib turuvchi gismlar ko’p yoki kam darajada gayishqoq
deformatsiyalanadi. YUlingan material tutashgan sirtda qoladi, bu ishgalanish
natijasida materialning ko’chish sabablaridan biridir. Bunda gotishmaning ayrim
tashkil etuv chilari bir-biriga yopishib qolishi, qolgan tashkil etuv chilari esa
surkov materialiga borib tushishi yoki ishgalanish sohasidan chiqib ketishi ham

mumkin.

Nazorat uchun savollar.
1.Ishgalanish juftligini yeyilishini tushuntiring?
2.Detallarni yeyilishdagi asosiy tushun chalarni ayting?
3.Metall yuzasida yeyilish ganday ke chadi?
4.Siygalanishni tushuntiring?

5.Mikroqirgilish ganday sodir bo’ladi?



6. Qatlamlanib ko’chishni tushuntiring?
7.Ezilish ganday sodir bo’ladi?
8.Yeyilish turlarini ayting?

Tayanch suz va iboralar.
1.Yshqgalanish juftligining yeyilishi.
2.Metall yuzasidagi yeyilish.
3.Siyqalanish.
4.Mikro qgirqilish,
5. Qatlamlanib ko’chish.
6.Ezilish.



