6-MA'RUZA: NOMETAL MATERIALLAR
ISHQALANUVCHI SIRTLARI.

Reja:

1.Polimer va rezinaning yeyilish
mexanizmi.

2.I1shgalanuvchi juftliklarning yeyilish
davri.

3.Detallar orasida yeyilishni ta
gsimlanishi.



Polimer va rezinaning yeyilish mexanizmi

Polimer va rezinaning metall yuzalari bilan
0'zaro ta’'sirlashuvi mexanikaviy yoki molekulyar
bo’lishi mumkin. Bunda yuza notekisligining ilashuvi
katta rol uynaydi. CHunki metall yuzalarining
notekisligi ta’'sirida polimer yuza qatlami plastik
deformatsiyalanadi va kontakt maydoni sonini ortirish
bilan ilashuv sonini ham ortiradi. Bu ikkin chi bir bor
aktiv gatlamning plastik deformatsiyasini rivojlantiradi.
Natijada ishgalanish kuchi ortadi. Agar material elastik
bo’lsa (masalan: rezina), unda metall yuzalari g'adir-
budirligining Boshqga bir xil sharoitida bunday ta’sir
gilmaydi. CHunki plastik deformatsiya bo’lmasa siljish
uchun kamro q ish sarflanadi.



Agar Adgeziya sezilarli bo’lsa, unda emirilish polimerdagi kabi
metallda ham boshlanadi. Natijada materialning zarralari bir
biriga o’tadi. Yeyilish mexanizmi nu gtal nazaridan
termoplastlar orasida politetraftaretilen (ptfe) k o’pro q qizi
gish uyg’otadi. Sillig po’lat yuzasida kichik tezlikda
sirpanganda, polimerni po’lat sirtiga o’tib yupga parda xosil
gilishi kuzatiladi. Bunda parda ichida molekulalar zanijiri
sirpanish yo’'nalishida joylashib qoladi. Bu sirtda polimerning
siljishi davom etgani bilan, uni bu sirtga o'tishi sezilarsiz bo’lib
goladi.



Po’lat yuzasining g’adir-budirligi Ra = 0,1 mkm bo’lsa,
jadal eyila-boshlaydi, ishgalanish—koeffitsienti- ham-ortadi.
Bunday holat -20% haroratgacha kuzatiladi. O’ta gattiq
material go’llaniladigan joyda polimer materiallari
iIshgalanish yuzalari uchun goplama yoki goplash materiali
sifatida go’llash samaralidir. Ba’zi bir polimerlar, ular
yuzasidan zarralar ajralib chigquncha katta energiyani
yutishi mumkin. Polimerlarning bu xususi yatidan flota tsion
gurilmalarining rotori va statorini emirilishga chidamliligini
oshirishda qo’llaniladi. Polimerlarning avzalliklaridan yana
biri, ular korrozi yaga chidamliligidir (korrozi yalanmaydi).

Polimer materiallarining ishqalanishini kamaytirish va
yeyilishini pasaytirish uchun unga har xil aktiv moddalar

go’shiladi. Ular ishgalanish vaqtida ish galanayotgan
juftlarning ish chi yuzalari bilan ta’sirlashadi.



»Metall va polimer materiallari orasidagi
Ishgalanishga harorat ta’sir etadi. Harorat ortishi bilan
materialning elastik va plastik xossalari
yomonlashadi. Haroratga bog’lig holda uni tarkibidagi
organik bog’lov chilarning buzilishiga sabab bo’ladi.
Bundan tash gari, plastmassani metallga adgezi yasi
yugoridir. Harorat ortsa Adgeziya kuchayib boradi.
Adgezi yasi past plastmassalarda, harorat ortgani
bilan ishgalanish kuchi sezilarli ortmaydi.

> O’ta elastik materiallar, ishgalanish natijasida
xosil bo’ladigan yuza gatlamlarini buzilishidan
zararlanadi. Kam elastik materiallar mikro qgir qgilish,
tirnalish, gatlamlanish va kuchish o gibatida
zararlanadi.



»  Kimyoviy faktorlar yeyilish jarayoniga
o’'zgacha ta’sir etadi. Polimer yuzasi
zararlanganda, alohida molekulyar zanjirlar
buzila boshlaydi, undan ajralib chigkan erkin
atomlar holatida bo’lgan elementlar metall
pilan kimyoviy o’zaro ta’sirlashadi. Xosll
no’lgan birikma buzilib, yana yangitdan xosil
00’lib (tiklanib) turadi.

> Metallmas materiallrning metall bilan
xosil gilgan juftliklaridagi yeyilish jarayoni,
metalli material juftligidagidan farq qilmaydi.




Ishgalanuvchi juftliklarning yeyilish davri
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Ishgalanish jufti
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» 1- boshlang’ich yeyilish, detal yuzasini
Ish galab eyiltirishda kuzatiladi,

»11- o’rnatilgan yeyilish (egri chizigni
to’'g’ri u chastkasi tg g const),
birikmalarni normal ekspluata tsiyasida
kuzatiladi;

»111- yeyilish tezligini birdan ortib ketishi
jarayoni, bu detalni ishdan chiqgish
davriga mos keladi.



»Detallar yig'ilgandan so’ng yuza notekisligi dungliklari
buyicha tegishadi. Ishgalanishning boshlang’ich davrida,
xagiqiy kontakt maydoni kichik bo’ladi. SHuning uchun
Ishgalanish juftlari yuklanishida katta bosim xosil bo’ladi. Uni
natijasi sezilarli darajadagi plastik deformatsiya hisoblanadi;
yuza notekisligi gisman tekislanib va gisman emirilib ketadi.
Mikronotekisliklarni ishlashi, makronotekisliklarni va
to’lginsimon yuzalarni silliglanishi tashuv chi yuzani ortishi
bilan kuzatiladi. Bunda yeyilish jadalligi kama yadi. SHu bilan
birga yuza sirtiga har xil zarralar va yeyilish mahsuloti tushib
golsa, harakat yo’nalishi buyicha yuzalarda yangi
notekisliklar xosil qgilishi mumkin. Ma’lum bir vaqtdan s o’'ng
Ishqgalanish yuzasida stabil g’adir-budirlik xosil bo’ladi. U
boshlang’ich g’adir-budirlikdan orti g yoki kam bo’lishi mumkin:
g’adir-budir yuzalar ish galanib yeyilishi natijasida silliglanib
boradi, sillig yuzalar esa aksin cha, g’adir-budir bo’lib boradi.



> Ishgalanish yuzalarining mikro qattigligi
Ishgalanib yeyilish-oxirida, uni boshlang’ich - holatiga
garamasdan stabillashadi. Ish galanib yeyilish vaqtida
yuzalarni qayta deformatsiyalanishi va ularni fizika-
Kimyoviy xossalarini o’zgarishi sodir bo’ladi.

> O’rnatilgan yeyilish jarayoni
deformatsiyalanishidan, emirilishdan va alohida u
chastkalarda stabil xossali yuza gatlamini uzluksiz
tiklanishidan iborat bo’ladi. Detallarni yeyilishi birikma
Xossasini butunlay o’zgartirib yuborishi mumkin.
YUzalarning mikrogeometri yasidagi o’zgarish
(masalan: ovallik, konuslik xosil bo’lishi) ishgalanishni
yomonlashtiruv chi sharoit sabablari hisoblanadi.
Bunday holat birikkan yuzalarni yeyilish jadalligini
ortirib, birikmani buzilishiga olib keladi.



Detallar orasida yeyilishni tagsimlanishi

Agar ishgalanuvchi juftlik materiali va
Ishqgalanish sharoit bir xil bo’lsa, ularni yeyilishi ham
bir xil bo’ladi. Agar materiali har xil bo’lsa, o’lchami va
oq’irligi buyicha yeyilishi ham har xil bo’ladi. Uning
yeyilish jadalligini yeyilish turiga garab aniglanadi,
ya’'ni yeyilish turiga qgarab detallar har xil eyiladi.

Tajribalar shuni ko’rsatadiki, bir xil materiallar
yuzasining yeyilishi og’irligi buyicha har xildir: katta
yuza ko'p og’irlik  yo’gotadi. CHiziqgli yeyilish
nisbati ishgalanish yuzasi nisbatiga bog’liqdir.



»Ishqgalanuvchi yuzaning yeyilish nisbati,
Ishgalanish sharoitiga katta ta’sir etar ekan,
demak bu nisbatdan real detallarning ishlash
sharoitini aniglash mumkindir yoki aksin cha,
real detalning ishlash sharoitidan uning
yeyilish nisbatini aniglash mumkindir. Bu
nisbat ish galanayotgan yuzada sodir
bo’layotgan jarayonni modellashtirish Kkriteri
yalaridan biri hisoblanadi. Bunga ko'’ra,
yeyilishning aniglash usulini (abrazivli yoki
korrozi yali) ko'rsatish kerak bo’ladi.



Nazorat uchun savollar.

1.Polimerning yeyilishini tushuntiring?

2.Ishgalanuvchi juftliklarning yeyilish davrini
ayting?

3.Detallar orasida yeyilish ganday ta
gsimlanadi?

4.Metall bilan polimer juftlik ganday eyiladi?

5.Polimerda Adgeziya ganday sodir bo’ladi?

6.Polimerlarda yeyilishni kamaytirish uchun
nima qilinadi?

/.Polimerni yeyilishiga kimyoviy jarayonlarning
ta’siri ganday?

8.Grafiklarni tushuntiring?



