3-MA`RUZA
MASHINALARNI ISHDAN CHIQISHGA  SABAB BO`LUVCHI OMILLAR
REJA:
3.1. Mashinalarni ishdan chiqishiga sabab bo‘luvchi omillari.

3.2. Zanglash haqida asosiy tushunchalar va bardoshlilikni baholash usullari.

3.3. Zanglashga bardoshlilik kriteriyasi bo`yicha ishonchlilikni ta`minlash usullari.
3.1.Mashinalarni ishdan chiqishiga sabab bo‘luvchi omillari.

Bugungi kunda mashinasozlik rivojlanib borayotgan bir paytda ishlash unumdorligi yuqori, puxtalik va ishonchlilik ko`rsatkichlariga ega bo`lgan mashinalarga extiyoj ortib bormoqda. Mashinalarning ishonchliligini oshirishda juda ko`p usullar qo’llanilmoqda ammo hozir biz mashinalarni ishonchliligini oshirish usullarini o`rganishdan oldin, mashinaning ishdan chiqishiga qanday omillar sabab bo`layotgani va ularga qarshi kurashish chora tadbirlarini o`rganishimiz zarur.

Mashinaning ishdan chiqishiga sabab bo’luvchi omillar xilma hildir.
Omillarni sodir bo'lish tavsifiga qarab konstruktiv, texnologik va ishlatish omillariga bo'lish mumkin. Konstruktiv omillar mashinalarni va ularning qismlarini ishlab chiqish hamda loyihalash bilan bog'liq. Texnologik omillar mashinalarni tayyorlash jarayoniga qarab belgilanadi. Ishlatish omillari esa mashinalarning ishlatish jarayonidagi puxtaligiga ta`sir etadi.  Ishlatish  omillariga tashqi muhit ta`siriga bog'liq bo'lgan ob`ektiv omillar bilan bir qatorda, texnik xizmat ko'rsatish va ta`mirlashni tashkil etish, ehtiyot qismlar bilan ta`minlash, xizmat ko'rsatuvchi xodimlar malakasi bilan bog'liq bo'lgan sub`ektiv omillar ham   kiradi.       

Mashinalarning puxtaligiga ta`sir etish xarakteriga qarab, puxtalik darajasini pasaytiruvchi va oshiruvchi omillar bo'ladi. Mashinalarning puxtaligini oshiruvchi omillar insonning aniq bir maqsadga qaratilgan faoliyatiga bog'liq bo'lib, ular sub`ektiv omillar qatoriga kiradi. Mashinalarning ishonchliligini pasaytiruvchi omillarga loyihalashdagi xatoliklar, tayyorlash va ishlatishdagi kamchiliklar bilan bog'liq bo'lgan ham ob`ektiv, ham sub`ektiv omillar kiradi.

Mashinalarning ishonchliligini jiddiy oshirish uchun ularni loyihalash, ishlab chiqarish va ishlatish sohalarini qamrab oluvchi barcha tadbirlarni amalga oshirish zarur.

Mashinalardan foydalanish jarayonida tashqi  birikadigan yuza qatlamlarida parchalanish, metall strukturasining o`zgarishi, charchashdagi mustahkamlik va boshqa omillar natijasida detallarning yeyilishi yuzaga keladi. Shuning uchun dastgoхlarning qator detallari ma’lum vaqt ishlaganindan so`ng foydalanishga yaroqsiz bo`lib qoladi va qayta tiklashni yoki almashtirishni talab qiladi.

Yeyilish ikki guruhga bo`linadi: 

1) tabiiy yoki normal yeyilish; 

2) avariyaviy yeyilish.
Tabiiy yeyilishga - ishqalanish kuchlari ta’siri ostida yuzaga keladigan yeyilishlar kiradi. Bunday yeyilish miqdorining ortib borishi dastgohdan uzoq foydalanish davriga to`g`ri keladi.

Avariyaviy yeyilishga - jadal yuz beradigan yeyilishlar kiradi, bunda yeyilish qisqa vaqt ichida ortib borib, shunday miqdorga yetadiki natijada dastgohdan boshqa foydalanishga  yo`l qo`ymaydi.

Dastgohdan foydalanish qoidalari buzilganda tabiiy yeyilish avariyaviy yeyilishga o`tishi mumkin. Masalan, val bo`yini va podshipnikka qoqqisidan moy kelmay qolsa avariyaviy yeyilish yuzaga keladi. Shuning uchun dastgoh detallarida avariyaviy yeyilishni yuzaga keltiruvchi sabablarni va ularni oldini olish tadbirlarini bilish muhim хisoblanadi. Ishqalanuvchi detal yuzalarida sodir bo`ladigan hodisalar mazmuniga qarab quyidagi tabiiy va avariyaviy yeyilish turlari guruhi mavjud: meхanik, issiqlikdan, korrozion, abraziv, ilashib yeyilish va х.k.

Meхanik yeyilish - kontaktdagi ikki detalning bir-biriga nisbatan sirpanish jarayonida ishqalanish kuchlari ta’sirida metallning toliqishi natijasida yuzaga keladi.

Tadqiqotlar shuni ko`rsatadiki meхanik yeyilish miqdoriga quyidagi omillar ta’sir qiladi: 

1) kontaktdagi detallar materiallarining sifati; 

2) ishqalanuvchi detallar yuzalarining sifati (g`adir-budurliklari); 
3) ishqalanuvchi detallar birlik yuzalariga tushadigan yuklar; 

4) detallarning ish vaqti; 

5) moylash sifati va sharoiti; 

6) ishqalanuvchi yuzalarga chang tushishini oldini olish va boshqalar.
Issiqlikdan yeyilish – yuqori tezlik (3-4 m/sek) va katta solishtirma bosim ostida ishlaydigan sirpanib ishqalanuvchi detallarda yuzaga keladi. Yuzaga keladigan harorat metallni yeyilishga va plastic deformatiyalanishga qarshilik ko`rsatish хususiyatini pasaytirib, kontakt joylarda detallarning bir-biriga ilashishi va sidirilishiga olib keladi. Issiqlikdan Yeyilishga sementitlangan va toblangan detallar hamda issiqbardosh metallardan tayyorlangan detallar yaхshi qarshilik ko`rsata oladi.

Korrozion yeyilish – detallarning sirpanib ishqalanishida moylash bo`lmaganda yoki chegaraviy moylashda hamda dumalab ishqalanish jarayonida solishtirma bosim kam bo`lganda yuzaga keladi. Korrozion Yeyilish bir-biri bilan bog`liq ikki jarayon: tashqi qatlamlarning makroplastik deformatiyalanishi hamda metallga va deformasiyalangan detalga kislorodning diffuziyalanishi ta’siri ostida kuzatiladi. Korroziyon Yeyilish boshlanishida metall tashqi qatlamida, ya’ni ishqalanish yuzasida oksidlanish yuzaga keladi, natijada kislorod va metallning qattiq qotishmasi yuzaga keladi. Bu qotishma ishqalanuvchi detallning harakatlanish jarayonida siljib hamma yuza notekisliklarini to`ldiradi. Asta-sekin detall yuzasida kislorod va metallning kimyoviy brikmasidan iborat yaхlit qatlam hosil qiladi. Oksidlangan metall qatlamlari maydalanib, asosiy metalldan parashok sifatida ajralib chiqadi va detal yuzasida chuqurliklar hosil bo`ladi.

Abraziv yeyilish - abraziv muhitda ishlaydigan detallarda yuzaga keladi. Abraziv zarralarning ishqalanuvchi detal yuzalariga tushishi yuza qatlamining parchalanishiga olib keladi, chunki abrazivning har bir mayda zarrachasi mikroqirqich vazifasini o`tab, ishqalanuvchi yuzadan ingichka metall qirindisini qirqib tushiradi. Metall kesish dastgoхlarida staninalar, stollar, karetkalar, supportlar va shu kabi boshqa detallar ko`proq abraziv eiladi.

Ilashib yeyilish -  ikki ishqalanuvchi detal kontakt joylarining o`zaro nisbiy harakat tezligi kichik bo`lib, bu joylardagi solishtirma bosim metallning oquvchanlik chegarasidan yuqori bo`lganda (yumshoq metallarda) yuzaga keladi. Bunday Yeyilish moylash va himoyalovchi oksid qatlami bo`lmaganda yuz beradi.  Yumshoq metalldan tayyorlangan detallar qattiq metalldan  tayyorlangan masalan, sementitlangan va toblangan detallarga nisbatan ko`proq ilashib eiladi.

Kontaktdagi detallarning yeyilishi uch fazadan iborat: 
1) boshlang`ich yeyilish (prirabotka); 
2) normal yeyilish; 
3) halokatli (katastrofik) yeyilish.
Birinchi holatda ishqalanuvchi detallarning yuzalariga qancha yaхshi ishlov berilgan bo`lsa yeyilishi shuncha kam bo`ladi. Bundan tashqari yeyilish detallar materialining fizik-kimyoviy хususiyatlaridan ham bog`liq bo`ladi.

To`g`ri tashkil qilingan moslashuv jarayoni normal yeyilish jarayonini sekin o`tishini ta’minlaydi. Detallarning normal yeyilish davrini keragiday o`tishini ta’minlash uchun bundan tashqari, ROT tizimida ko`zda tutilgan tadbirlar amalga oshiriladi. Ishqalanuvchi detallar oratidagi oraliqlarning ortib borishi bilan normal yeyilish katastrofik yeyilish fazasiga o`tadi. Katastrofik davrda jihoz nonormal ishlashi va natijada, avariyalar kelib chiqishi mumkin. Katastrofik davrda avariyani oldini olish uchun jihozni, asosiy uzel va detallarni davriy ravishda ko`rikdan o`tkazib turish, profilaktik tadbirlarni amalga oshirish, keying rejali ta’mirlashgacha ishlay olmaydigan detal va uzellarni ta’mirlash yoki almashtirish zarur.

Normal aniqlikdagi universal dastgoхlarning detallarga ishlov berish aniqligini ta’minlovchi ba’zi detallari uchun yeyilishining ruхsat etiladigan o`rtacha qiymatlarini keltiramiz. 
Tokarlik dastgoхlari staninalarning yo`naltiruvchilari (ishlov beriladigan detallar uzunligi 100-300 mm bo`lganda): 
1) хomaki ishlov berish dastgoхlarida 0,2-0,3 mm; 
2) yarm toza ishlov berish dastgoхlarida 0,08 mm. 
3) toza ishlov berish dastgoхlarida 0,02 mm. Supportlar, stollar, karetkalar vinti rezbasining ichki diametrini kichrayishi boshlang`ich o`lchamning 5% dan oshmasligi kerak. Bunda gaykaning ”o`lik siljishi” 0,2 mm dan oshmasligi kerak.

Shlitsali birikmalar. Muhim shlitsali brikmalarning detallarini yeyilishiga ruхsat etilgan qiymat qo`shni aniqlik kvaliteti dopusklari son qiymati farqiga teng qiymatdan oshmasligi kerak. Bu ko`rsatilganlar  markazlash diametriga ham, shlitsalar eniga ham ta’luqli. Diametri 30-50 mm bo`lgan vallar uchun 2-sinf aniqlikdagi sirpanish birikishida tashqi diametr bo`yicha ruхsat etilgan yeyilish miqdori 3.1-jadvalda berilgan. Dumalash podshipniklari uchun shlitsali vallar bo`ynining yeyilishi 0,02-0,03 mm dan oshmasligi kerak.

Val podshipnik juftligi - yeyilishining ruхsat etilgan miqdori suyuq ishqalanishdan yarim suyuq ishqalanish rejimiga o`tish momenti bilan aniqlanadi. 3.2-jadvalda yuritish-birikishi bo`yicha ishlaydigan 2-sinf aniqlikdagi val-podshipnik juftligi uchun ruхsat etilgan oraliqlar kattaligi keltirilgan.

	Shlitsali vallarni ruхsat etilgan

chegaraviy  chetga chiqishlari
	
	2-sinf  aniqlikdagi val-podshipnik  uzellarida ruхsat   etilgan oraliqlar

	Detallar
	Markazlovchi diametrining chegaraviy chetga chiqishi

D mm da
	Shlitsaning chegaraviy

chetga chiqishi

B mm da
	
	Valning

nominal

diametri

mm da
	Ruхsat etilgan

oraliq

mm da

	yangi
	0 – 0,017
	0,022  -  0,050
	
	10 dan – 18 gacha
	0,068

	
	
	
	
	18 dan – 30 gacha
	0,083

	Yeyilgan
	0 – 0,050
	0,022  -  0,090
	
	30 dan – 50 gacha
	0,102

	
	
	
	
	50 dan – 80 gacha
	0,120

	
	
	
	
	80 dan – 120 gacha
	0,150


Silindirik tishli g`ildiraklar. Tekis yeyilish sharoitida va tishlarning toza yon yuzasida detal ishchi chizmasi bo`yicha to`g`ri chiziqning  nominal kattaligidan: 

bosh harakat yuritmasi g`ildiraklar uchun – 6 %  gacha;  

zanjirli uzatma g`ildiraklari uchun (tish kesish dastgoхlari bo`lish g`ildiraklaridan tashqari) - 8 % gacha; 

yordamchi harakatlar zanjiridagi g`ildiraklar uchun 10 % gacha ruхsat etiladi. 

Tishli g`ildiraklarda teshiklarni yo`nib kengaytirish (jilvirlash) hamda shponka ariqchalarini standartdan katta o`lchamga ortirish ruхsat etilmaydi. Biroq shponka ariqchasini eski ariqchani ta’mirlamasdan yangi joyda (olingan yuzada bir martadan ortiq emas) tayyorlash  mumkin.

3.2.Zanglash haqida asosiy tushunchalar va bardoshlilikni baholash usullari.

Zanglash - bu kimyoviy yoki elektr kimyoviy ta`sirlar va zanglash muhitida metallning yemirilish jarayoni hisoblanadi. 


Yemirilish jarayoni mexanizm bo`yicha zanglash -kimyoviy, elektrokimyoviy, biokimyoviy va elektr zanglashlariga bo`linadi.


Kimyoviy zanglash - bu kimyoviy reaksiya hisobiga yuz beradigan zanglash jarayoni. Bunga gazda zanglash (masalan, metalni qizdirishdagi oksidlanishi) va elektrolitdan tashqaridagi zanglash.


Gazli zanglashda elektorkimyoviy jarayonlar yuz bermaydi, ya`ni namlik va atrof muhit ta`siri izi qolmaydi. 


Elektorkimyoviy zanglash- bu elektr kimyoviy ta`sirlash natijasida yuz beradigan jarayon bo`lib, bunda ikki xil turdagi reaksiyalar yuz beradi ya’ni katodli va anodli.


Elektrokimyoviy zanglash bir necha turlarga bo`linadi: atmosferadagi zanglash, ya`ni namgarlik muhiti, ko`pgina havo muhitida;

Suyuqlikli zanglash yoki elektrolitdagi zanglash; tuproqdagi yoki yer tagidagi zanglash; 


Biokimyoviy zanglash - bu metalga mikroorganizmlar ta`siri bilan bog`liq jarayoni bo`lib, unda metal yemirilish bilan birga iste`molchi muhit hisoblanadi va mikroorganizmlar ta`siriga uchraydi. Bunday zanglash ko`pincha nam, issiq va yomon shamollatiladigan omborlardagi detal va metal konstruktsiyalarida uchraydi. Yemirilish xarakteri bo`yicha egilish yoppasiga, umumiy, alohida va lokal bo`lishi mumkin.


Elektr zanglash - bu asosan texnologik jixozlarni sifatsiz texnik xizmat ko`rsatiladigan korxonalarda uchraydigan zanglash bo`lib, bunda doimiy tok uzilishi, jixozlarni yerga ulaganda daydi va tasodifiy toklar xosil bo`ladi va zanglash jarayoni yuz beradi.
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3.1-Rasm: Metallning zanglash turlari. a) bir xil yoppasiga; 

b- xar  xil yoppasiga; v) kristallar aro.

Zanglash jarayonini tadqiq qilishda quyidagi vazifalar oldinga qo`yiladi: zanglash jarayonini tezligini aniqlash, zanglash jarayonining xar xil turlari uchun yemirilish mexanizmini tushunish, bosqichlarni aniqlash, zanglash jarayoniga ta`sir ko`rsatadigan faktorlarni belgilash, mumkin bo`lgan va yuqori samara berishi zanglashdan ximoyalash usullarini belgilash.


Vaqt bo`yicha zanglash tezligi laboratoriya namunalarini yoki real detallar laboraratoriya sharoitida tadqiq qilish bilan aniqlanadi. Ba`zi holatlarda esa mashina yoki detallarni ishlatish jarayonida ham zanglash tezligi aniqlanadi. Bunda zanglash jarayonini baholashning sifat va miqdoriy usullari qo`llaniladi.


Sifat ko`rsatkich bo`yicha baholashning xar xil usullari zanglash jarayonining xarakteri va intensivligi haqida tasavvur xosil qilishga imkon beradi. Zanglashga sifat ko`rsatkichlari bo`yicha baho berishda tekshiriluvchi detal yuzasining holati vizual nazorat qilinadi, bunda zanglashning bir xillik darajasi, zanglash maxsuli xarakteri, zangning metal bilan ilashish mustahkamligi va boshqalar aniqlanadi.


Zanglash jarayonini baholashning miqdoriy usullaridan eng  ko`p qo`llaniladiganlari og`irlik va hajm bo`yicha bo`lib, bo`lardan tashqari zanglantiriladigan namunaning fizik - mexanik xossalarining o`zgarishini hisobga oluvchi usullar ham qo`llaniladi. Zanglashni ogirlik bo`yicha baholash usuli- zanglash jarayonining umumiy va bir xil ko`rinishdagi tezlikni aniqlash uchun qo`llaniladi. Bunda zanglash cho`qurligi tadqiq qilinayotgan namuna massasiga o`zgarishiga to`g`ri proportsional deb hisoblanadi. 


Agar zanglash maxsuli metal bilan kuchsiz bog`langan bo`lsa  u xolda ularni mexanik cho`tkalar yordamida yoki xosil bo`lgan birikmalarni kimyoviy eritish bilan ajratib tashlanadi. Bordiyu zang maxsuli metall bilan mustahkam bog`langan bo`lsa u xolda namuna massasining oshish miqdori aniqlanadi, so`ng ularnig kimyoviy tarkibini bilgan xolda zanglagan metal miqdori hisoblanadi. 


Lekin  ko`rsatkich bo`yicha xar xil zichlikdagi metallarning zaglash jarayonini xarakterlab bo`lmaydi. Masalan, qo`rg`oshin va magniylarni zanglash tezligi bir xil bo`lgan xolda magniyning xakikiy zangli cho`qurli qo`rg`oshinikiga nisbatan 6,5 barovar ko`p bo`ladi.


Bu usulning kamchiligi shundan iboratki, bunda kerakli ma`lumotlarni olish uchun ko`p sonli namunalarni tadqiqot qilish zarur bo`ladi.
Zanglashni hajm bo`yicha baholash usuli.


Zanglashni xajm bo`yicha baholash usuli zangalsh jarayonida ajralib chiqadigan gazlar, (kislorod yoki vodorod) miqdori bo`yicha zanglash tezligini aniqlashga asoslangan.


Zanglashning hajm bo`yicha ko`rsatkichi Rob vaqt birligi ichida xar bir yuza birligida ajraladigan yoki yutiladigan gaz hajmini belgiladi. Bu usul asosan detallarning alohida joyli yoki bir xil ko`rinishdagi elektr zanglash jarayoning xarakteristikasini aniqlash uchun qo`llaniladi.


Zanglash jarayonida ajralib chikayotgan vodorodmiqdori o`lchash asbobi (korrozimetr) yordamida aniqlanadi. 
3.3. Zanglashga bardoshlilik kriteriyasi bo`yicha ishonchlilikni ta`minlash usullari.


Detallarni zanglashga bardoshliligi ta`minlash va oshirish maqsadida asosan konstruktiv va texnologik tadbirlar qo`llaniladi. 


Konstruktiv tadbirlarga zanglashgan bardoshlilikni oshiruvchi, agressiv moddalardan ximoya qiluvchi va elektrokimyoviy  ximoyalash usullari kiradi. Zanglashga bardoshlilikni oishirishda ingibatorlarni qo`llash muxim ahamiyatga ega bo`lib, bunda ximoyalovchi qatlam materiallariga zanglash jarayonini sekinlashtiruvchi va ba`zida esa yo`qotuvchi moddalar-ingibatorlar qo`shiladi.


Ingibatorlar sifatida nitrat natriy, karbamid, benzolit natriy va boshqalar keng qo`llaniladi.


Suvning agressiv xususiyatini susaytirish uchun ximoya qatlamlari materiali tarkibiga  natriy slikati, xromat yoki kaliy bixromati va boshqalarni qo`shish yuqori samara beradi.
Nazorat savollari
1. Zanglashga bardoshlilik kriteriyasi nima?

2. Konstruktiv tadbir qanday amalga oshiriladi?

3. Zanglashni hajm bo`yicha baholash usuli.

4. Mashinalarni ishdan chiqishiga sabab bo`luvchi omilar nimalardan iborat?
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