6-MA`RUZA

DETALLARNI SARALASH VA ULARDAGI NUKSONLAR.

REJA:

1.Detallarni saralash va nuqsonlarni aniqlashning asosiy usullari.

2.Nuqsonlarni aniqlashning asosiy usullari
3.. Detallarda uchraydigan nuqsonlar tasnifi.

1 Detallarni saralash va nuqsonlarni aniqlashning asosiy usullari
Detallardagi nuqsonlarni ko`zdan kechirib shuningdek maxsus asboblar, moslamalar va uskunalar yordamida aniqlanadi. Keyinchalik foydalanishga yaroqli detallar yashilrang,  yaroqsizlar qizilrang,  tamirtalab detallar esa sariq rang bilan belgilanadi.  Detallarni yaroqli-yaroqsizlarga ajratish natijalari nuqsonlar ro`yxatida qayd etiladi. Bu ma`lumotlar statistik usullarda ishlatilgandan keyin detallarning yaroqlilik, almashuvchanlik va tiklash koeffitsentlarini aniqlash yoki ularga tuzatish kiritish imkoniyatini beradi.

Detallarni yaroqli yaroqsizlarga ajratish va saralash texnik shartlari karta ko`rinishda bo`lib, uni xar qaysi detallga oid quyidagi ma`lumotlar keltiriladi:

 -detall to`g`risidagi umumiy ma`lumotlar;  

-detaldagi nuqsonlar ro`yxati; 

-nuqsonlarni bartaraf etish usullari; 

-ta`mirsiz ruxsat etiladigan o`lchamlar va nuqsonlarni bartaraf etishning tavsiya etilgan usullari.

Detallarni yaroqli va yaroqsizga ajratishda vaqtni tejash maqsadida quyidagi tartibga amal qilinadi. Detallarni tashqi tomondan ko`zdan kechirib yirik darzlar,  teshilgan-yorilgan, singan, tirnalgan, chizilgan zanglagan joylari aniqlanadi. Detallar ish sirtlarining o`zaro joylashishdagi va detallar ashyosining fizik-mexanik xossalaridagi nuqsonlar maxsus moslamalar yordamida aniqlanadi. Ko`zga ko`rinmaydigan nuqsonlar aniqlanib shundan keyin detallar ish sirtlarining o`lchamlari va geometrik shakli tekshiriladi.

Yaroqli yaroqsizlarga ajratish detallardagi yeyilgan, egilgan, o`qdoshligi buzilgan, tirnalgan kabi joylarni aniqlash jarayonidan iborat.  Detallarni saralash jarayoni sifatli bajarilsa mashinaning ish muddati 20-25% ga oshishi mumkin.

Xozirgi kunda nuqsonlarni aniqlashning asosan ikki usulidan foydalanilmoqda:

1) ko`zdan kechirib optik usulda aniqlash

2) kapilyar usulda aniqlash

Detallarni saralashda quyidagi asboblardan foydalaniladi:  shtangentsirkul, mikrometr, indikatorli universal shtativlar,  chizgichlar, optimetrlar, mikroskoplar va boshqalar.

Yuqoridagi aytilgan usuldan tashqari saralashda quyidagi usullar xam qo`llaniladi: magnit kukuni usuli; induktsiya usuli; ultratovush usuli; rentgenografiya usuli; gidravlik usul va pnevmatik usul.

Misol uchun: Paxtaga ishlov berish mashinalarining arra - lentalarining tishlari yeyilganda paxta chiqindiga ko`p chiqadi, mashinaning tozalash qobiliyati pasayadi. Mashinalarning ish sifatiga ajratkichlar cho`tkalarining xolati xam jiddiy ta`sir ko`rsatadi.

Yaroqli-yaroqsizlarga ajratish  uchun tayyorlangan chotkalar toza bo`lishi lozim. Chotkalarni saralashda chotkaning xolati, balandligi, plankaning egilgandligi, qillar dastasi bilan planka orasidagi titqishning kengligi, qillarning maxkamlanish sirti aniqlanadi. Cho`tkaning xolati ko`zdan kechirilib aniqlanadi. Unda singan joylar, shikastlangan teshiklar, darzlar, zanglar bo`lmasligi kerak. Chotkaning  balandligi chizg`ich yordamida o`lchanib, umumiy balandligi 26 mm bo`lishi kerak.  Plankaning egilganligi plita va shup yordamida o`lchanadi. Egilganlik ko`pi bilan 2 mm dan oshmasligi kerak.

O`tkazish sirtlari tirnalgan va chizilgan, sharik va roliklar xamda bular dumalaydigan sirtlar rangi oq, separatorlarda ayrim joylar tashqi xalqaning ichki xalqaga nisbatan yengil aylanishiga to`sqinli qilmaydigan darajada ezilgan yoki shunga o`xshash mayda nuqsonli podshipniklardan qayta foydalanish mumkin. Mashina qismlari va detallarining xolati ta’mirlashdagi texnik shartlar bo`yicha baxolanadi. Texnik shartlarda mashina qismlari va mexanizmlari asosiy detallarining normal va ta’mir o`lchamlari,  shuningdek, taranglik va tirqishlarning normal va joiz qiymatlari keltirilgan bo`lishi kerak.

Nuqsonlarni aniqlashda detallarning xaqiqiy o`lchamlari joiz chetlashish qiymatlari bilan o`lchanadi va ularning ishga yaroliligi to`grisida xulosaga kelinadi.

Umumiy ishlatiladigan detallar va yig`ma qismlarni saralashda quyidagi talablarga rioya qilinadi:

Maxkamlash shaybalarining egilgan joylarida darz ketmagan bo`lishi kerak, rezbalar ezilmagan, uvalanmagan bo`lishi kerak, vtulka rolikli zanjirlarning zvenolarida qadami 4 foizdan ortiq kattalashgan bo`lsa bunday zanjir yaroqsiz xisoblanadi.
2.Nuqsonlarni aniqlashning asosiy usullari:
·  detalni ko`zdan kechirish va paypaslab ko`rish. Tajribali chilangar yoki mexanik detalni ko`zdan kechirib yoki qo`li bilan paypaslab buralish deformatsiyasini, detal yuzasidagi xastalarni, rezbalar yeyilishini va h.k. aniqlashi mumkin;

·  detalni bolg`acha bilan taqillatish. Detal ichida darz ketgan yoki boshqa deformatsiyaga uchragan bo`lsa, o`sha joyidan tovush detalning yaxlit darz bo`lmagan joyidagi tovushdan boshqacha chiqadi; 

· o`lchov asboblari bilan tekshirish yoki mikrometraj usuli. Bu usul detallarni ishlatishdan oldingi va ma`lum vaqt mobaynida ishlatilgandan keyingi o`lchamlarini o`lchab, bir-biri bilan solishtirishga asoslangan. Agar solishtirish natijasida detal o`lchamlari ruxsat etilgan o`lcham (yeyilish) chegarasida bo`lsa, detal ta`mirlanmaydi. Agar taqqoslash natijasida detal o`lchami (yeyilishi) chegaraviy o`lchamdan o`tgan bo`lsa, detal ta`mirlanadi yoki yangisiga almashtiriladi. O`lchash asboblari tariqasida shtangentsirkul, mikrometr, shtangenglubomer foydaniladi;

·  kerosin sinama usuli. Bunda yassi detal bir tomoni bo`r bilan bir qavat oqlanadi, qarama-qarshi tomoniga bo`lsa kerosin surtiladi. Agar bo`r qoraysa, detalning shu joyida ichidan darz ketgan;

· magnitdefektoskopiya usuli. Detal magnitlanib, detal ustiga quruq temir kukuni sepiladi, magnit kuch chiziqlari ta`sirida detal ichidan darz ketgan joylarida temir kukunlari to`planib qoladi. Detalni magnitlash uchun 77 PMD-3M, M-217 ZIL va boshqa defektoskoplar ishlatiladi.

Detallar nuqsoni aniqlangandan keyin nuqsonli detallar uchun nuqsonlash qaydnomasi tuziladi va detallar 3 guruhga saralanadi: 

1- ta`mir talab qilinmaydigan detallar; 

2- ta`mir talab detallar; 

3- yangisiga almashtiriladigan detallar. 

3. Detallarda uchraydigan nuqsonlar tasnifi. 

Turli jarayonlarning birgalikda detallarga ko`rsatgan taʼsiri natijasida ularda nuqsonlar paydo bo`ladi. Nuqsonlarning turi juda ko`p bo`lib, ular 5 guruxga bo`linadi: 
-ish sirtlarining o`lchamlari va geometrik shaklining o`zgarishi; 
-ish sirtlarining o`zaro joylashishidagi aniqlikning buzilishi; 
-detallarning mexanik shikastlanishi va deformatsiyalanishi; 

-zanglab shikastlanishi; 

-detallar sirtini xossalarini o`zgarishi.

Detallar ish sirtlarini o`lchamlari yeyilishi natijasida o`zgaradi.  Sirtlar notekkis yeyilganda ularning geometrik shakli buziladi.

Porshenning gilza devoriga notekkis ta`sir etishi gilza sirtining oval shakliga kelishiga sabab bo`ladi.  Bu esa porshenning gilza sirtiga bosimi katta bo`lishligi bilan tushuntiriladi va shu joylar tezda yeyiladi.

Dvigatelning tirsakli vali ish jarayonida ish gazlarining tsiklik bosimi,  ilgarilanma xarakatlanuvchi va aylanuvchi qismlarning inertsiya kuchlari taʼsirida bo`ladi. Bunday sharoitlarda tirsakli valning o`zak va shatun bo`yinlari yeyiladi. Tirsakli valning bo`yinlariga kuchlar notekkis ta`sir etganidan ular aylana bo`ylab notekkis yeyiladi.  Masalan, shatun bo`yinlari o`zak bo`yinlarining o`qiga qaragan tomonida ko`proq yeyiladi,  bunga sabab shuki val bo`ynining bu tomoniga inertsion kuchlar uzluksiz ta`sir etadi. Nuqsonlarning sodir bo`lishiga ish sirtlarining notekkis yeyilishi, detallarni tayyorlashda paydo bo`ladigan ichki kuchlanishlar,  ish vaqtida detalga ortiqcha yuk tushib ularda qoldiq deformatsiya paydo bo`lishi va boshqalar sabab bo`ladi.

Detallarga o`zgaruvchan ishorali kuchlar takror – takror ta`sir etganda metalda ichki zo`riqishlar to`planib boradi, detallarni uzoq vaqtga chidamliligi kamayib boradi, darzlar va nuqsonlar paydo bo`la boshlaydi, detallar esa toliqadi. Toliqish xodisasi tirsakli vallar, burish tsapfalari, yarim-o`qlar, ressorlar, prujinalar kabilarda sodir bo`ladi.

Detallarning nurashi suyuqlik ta`sirida bo`ladi. Nurash natijasida detallar sirtida uyilgan joylar va dog`lar paydo bo`ladi. Bunday shikastlanishni dvigatel sovitish detallarida, kuzovda, uning qanotlarida kuzatish mumkin. Agar dvigatelga ta`sir etayotgan suyuqlik tarkibida jilvir zarrachalar paydo bo`lsa nurash kuchayadi.

Klavitatsion shikastlanishlar detalga tasir etayotgan suyuqlik oqimi shu oqimda paydo bo`lgan gaz pufakchalari ta`sirida uzilib-uzilib turganda sodir bo`ladi. Klavitatsion pufakchalar yorilganda gidravlik zarbalar paydo bo`lib, detal sirti diametri 0.2 - 1.2 mm li chuqurchalar xosil bo`ladi. Detallardagi nuqsonlar qo`shimcha yuklarni vujudga keltirib ularni yeyilishini tezlashtiradi. Shuning uchun detallarni saralashda, nuqsonlarni topish va taʼmirlash jarayonida ularni bartaraf etish lozim.

Ish sirtlarining o`zaro joylashishidagi aniqlikning buzilishi mashinalarning detallarida ko`p uchraydigan nuqsonlar qatoriga kiradi. Bunday nuqsonlar sodir bo`lganda tsilindrsimon sirtlar me`yorlari o`rtasidagi oraliq,  meyorlar va tekisliklarning o`zaro paralelligi yoki tikligi, tsilindrsimon sirtlarning o`qdoshligi buziladi va xakozo.

Detallardagi ichki kuchlanishlar uning egiluvchanlik chegarasidan oshganda deformatsiya sodir bo`ladi. Qoldiq deformatsiya detallarda egilish, buralish, qiyshayish ko`rinishda bo`ladi. Tirsakli vallar va taqsimlash vallari deformatsiyalanib egilganda korpus detallari qiyshayadi, shatunlar buraladi.

Ashyolarning zanglab shikastlanishi detalga tashqi muhitning kimyoviy va elektrkimyoviy ta`siri natijasida sodir bo`ladi. Detallar zanglaganda ular sirtida oksid pardalar, dog`lar va uyilgan joylar paydo bo`ladi.

Detallardagi nuqsonlar qo`shimcha dinamik yuklarni vujudga keltirib ularni yeyilishini tezlashtiradi. Shuning uchun detallarni saralashda nuqsonlarni topish va ta`mirlash jarayonida ularni bartaraf etish zarur.

Nuqsonlar qaydnomasi quyidagi shaklda bo`ladi:

“Tasdiqlayman"

___________________________

                                                                                            (bosh muhandis)          

                ____________________________

(sex,bo`linma)

Mashina (agregat) nuqsonlar qaydnomasi

Mashina nomi ________________________________________________

Pasport raqami ___________ Inventar raqami___________________

Turi, markasi ______________________

O`rnatilgan vaqti  __________________
	T/R.
	Ta`mirlanishi yoki almashtirilishi kerak bo`lgan detal va qismlar

	Chizma raqami
	Detallar soni
	Detal yoki qismlar nuqsonining batafsil yozuvi
	Bajariladigan ishlar ro`yxati
	Ýhtiyot qismlarga talab
	Materiallarga talab

	
	
	
	
	
	
	
	Material turi
	soni

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Ta`mirlash "____" _________20__ yildagi yillik reja ta`mirlash grafigi bo`yicha olib borish belgilangan. 

Ta`mirlash     "____" ________ dan    "____" ___________20__ yilgacha olib borildi. 

                                                                                               Qaydnomani tuzdi

  "____" _________ 20__ yil                                                _______________

4. Stanina, rama va muftalarni ta`mirlash
Stanina va ramalarni ta`mirlash. Staninaning asosiy nuqsonlari:  
· darz ketish; 

· teshilish;
· chiqib turuvchi qismning sinishi;
· teshiklardagi rezbaning yeyilishi;
· teshikning yeyilishi;
· zichlagich qistirmaning yeyilishi va b. 

Bu nuqsonlar mashinaning o`ta yuklanishda ishlatishdan, mashina poydevorining o`tirib qolishidan, mashinani noto`g`ri yig`ishdan, metall korroziyasidan kelib chiqadi. Staninalar asosan elektr payvandlash yo`li bilan ta`mirlanadi. 
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6.2-rasm. Mashina staninasini ta’mirlash
a- staninada darz ketishi; b- staninaning teshilishi.

1- darz joyi; 2- stamina; 3-zinapoyasimon parmalash; 4- teshilgan joy;

5- metall probka; 6- vint.

Mashina staninasiga darz paydo bo’lsa, dastlab darzning tarqalib ketishini oldini olish uchun stanina yoki ramada darzning ikki uchida zinopoyali parmalash ishlatiladi va bir nechta parma yordamida parmalanadi (2.6.2-rasm, a), keyin darz bo`yicha kanal o`yiladi, kanalchaga payvadlash yo`li bilan metall quyiladi va yuza egov va boshqa asboblar bilan silliqlanadi. 
Stanina  teshilsa (2.6.2-rasm, b) teshik kattaroq diametrli parma bilan parmaladi, teshik ichida ichki rezba ochiladi, teshik diametriga to’g’ri keladigan metal probka tayyorlanib, uhda tashqi rezba ochiladi, teshikka probka kiygiziladi, vint bilan mahkamlanadi va vint kallagi kesib tashlanadi.

Muftalarni ta`mirlash. МУВП rusumli vtulkali-barmoqli muftalarda rezina vtulkalar, barmoqlar, shuningdek muftaning shponkali birikmalari yeyiladi.
[image: image2.png]@~ vallar giyshicligi; b- vallar o’ glarining parallellikdan og'shi.




6.3- rasm. Yarim muftalar bo`yicha markaz sxemasi
1- metal chizg’ich; 2,3 – yarim muftalar.

Muftali birikma mukammal ishlashi uchun etaklovchi va etaklanuvchi valning o`qdoshligini ta`minlash lozim. Markazlashtirishning eng sodda usuli yarim muftalar bo`yicha markazlashtirish usulidir. Bunda elekrodvigitel va mashinaning boltlari bo`shatiladi. Nisbatan parallel yarim muftalarning  A,B,C,D nuqtalariga po`lat chizg`ich  o`rnatiladi (6.3-rasm). So`ngra  elekrodvigatelning asosdagi holatini o`zgartirish yo`li bilan ko`rsatilgan nuqtalarda chizg`ichning yarim mufta sirtiga zich tegishi ta`minlanadi, shuplar yordamida ikki yarim mufta orasidagi tirqish 4 ta nuqtada tekshiriladi. O`qdoshlik buzilishining xarakterli holatlari og`ma holat (vallar qiyshiqligi) va val o`qlarining siljishi (vallarning parallelikdan og’ishi)dir. Buning asosiy sabablari, yarim muftalar markazlashuvining buzilishi, gorizontallikdan og`ish, ishchi organ zo`riqishidir.  Markazlashtirishdan so`ng elekrodvigitel va mashina asosga qotiriladi. 

Ta`mirdan so`ng va ishlatish paytida muftali birikma markazlashuvi doimiy ravishda tekshirib turilishi lozim.

Markazdan qochma friktsion muftalarda avvalo nakladkalar yeyiladi. Buning sababi tabiiy ishqalanish, nakladkaga suv, mahsulot, yuvish eritmalari, moy tushishidir. Ta`mirlashda elektrodvigatel yoki separator staninasi qopqog`i ochilib, mufta ajratiladi. Kolodka ochilishidan oldin unga va barmoqlarga belgilar qo`yiladi. Kolodkani o`qdan ajratish uchun passatij yordamida shplint olinadi. Shayba olinib kolodka ajratiladi. Moylangan nakladkalar benzin bilan yuvilib, jilvir qog`oz bilan tozalanadi va o`qqa o`rnatiladi. Yeyilish 50 % dan ortganda, eski nakladka olib tashlanadi, yangisi kesiladi, teshik parmalanadi va parchin mix qilinadi.
*Yeyilish va nuqsonlarning xarakterli turlari: val egilishi, bo`yinchasining yeyilishi, rezba va moylash teshiklarining ishdan chiqishi, darz ketishlar, shponka ariqchasining yeyilishi, buralish deformatsiyasiga uchrashi va b.

*Staninaning asosiy nuqsonlari: darz ketish; teshilish; chiqib turuvchi qismning sinishi; teshiklardagi rezbaning yeyilishi; teshikning yeyilishi; zichlagich qistirmaning yeyilishi va b. 

