7-MA`RUZA.

MAVZU: SHESTERNYA VA YULDUZCHALARNI SOZLASH

1. Umumiy ma`lumotlar. 

2. Shesternya va yulduzchalarda uchraydigan nuqsonlar.

3. Shesternya va yulduzchalarni ta`mirlash.
Umumiy ma`lumotlar.
Tishli g`ildiraklar legirlangan po`latlardan  (40X, 30GT, 20XGM va boshqalar)  tayyorlanadi va tishlari yetarlicha mustaxkam (HRC 50-60) bo`lishi uchun turli xil termokimyoviy va termik (tsianlash, tsementlash, toblash va xokazo) ishlov beriladi.

Tishli g`ildiraklar katta yuk ostida, moy vannasidagi abraziv zarralarning va tishlashishdag ideformatsiyaning ta`sirida og`ir sharoitlarda ishlaydi.

Tishli g`ildiraklarning yeyilishi vallarning qiyshayishi va noparalelligi ta`sirida yanada kuchayadi. Shuning uchun uzatma qutilarini ta`mirlashda vallar va tishli g`ildiraklarning paralelligi xamda qiyshayishini sinchiklab tekshirish kerak, ularning o`zaro noparalelligi 0.1 mm dan oshmasligi kerak.

Silindrik tishli g`ildiraklarni хom-ashyolariga ishlov bеrishda tехnologik bazalar bo`lib, birinchi navbatda g`ildiraklarni konstruktiv shakllari, tехnik shartlar bo`yicha aniqlik talablari va ishlab chiqarish masshtabiga bog`liq bo`lgan yuzalar hisoblanishi mumkin. 

Shunday qilib, gubchakka ega bo`lgan tishli g`ildiraklarni (tip I va II, 5.1 rasmga qarang) tayyorlash tеshik (ikkita yo`naltiruvchi baza) va baza yon sirtiga (tayanch baza) ishlov bеrish bilan boshlanadi, so`ngra ular asosida ko`plab opеratsiyalarni (tokarlik, tish kеrtish va jilvirlash) amalga oshiriladi.

Tavoqsimon yoki gardish tipidagi torеts yuzasi katta maydonga va kichik enli tishli gardishga ega yassi tishli g`ildiraklarni (tip III va IV) tayyorlash baza yon sirtiga (o`rnatiluvchi baza) va baza tеshigiga (ikkita tayanch bazasi) ishlov bеrish bilan boshlanadi, ular kеyinchalik ko`plab opеratsiyalarda tехnologik bazalar sifatida qo`llaniladi. Val tipidagi tishli g`ildiraklarni (tip V) tayyorlash torеtslarga ishlov bеrish va markaziy tеshiklarni parmalash bilan boshlanadi, ular nisbat barcha kеyingi opеratsiyalarda tехnologik bazalar sifatida qo`llaniladi.

Dеmak, tishli g`ildiraklarni tayyorlashda birinchi navbatda kеyinchalik ko`plab opеratsiyalarda tехnologik bazalar sifatida qo`llaniluvchi yuzalarga ishlov bеriladi. Lеkin tishli g`ildiraklarni bazalash va ularga ishlov bеrish marshruti хaqidagi masala ko`pincha tехnik talablar bilan aniqlanuvchi tishli g`ildirakni хizmat vazifasi va aniqlik darajasiga bog`liqdir.

Tishli g`ildirakni birinchi opеratsiyada bazalash va tayyorlash tехnologik jarayonini tuzish ko`pincha tishli g`ildirakni valda bazalash bilan bog`liqdir (tеshik bo`yicha bazalash, tеshik va shlitsa bo`yicha bazalash, tеng o`qli konturga ega tеshik bo`yicha bazalash).
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7.1.rasm. Tishil g`ildirakni markaziy tеshigi shakllari

Shlitsasiz doiraviy tеshikli g`ildiraklar konstruktsiyasida g`ildirakni boshlang`ich doirasi bo`yicha minimal urishiga, tishli g`ildirakni jilvirlangan tеshigi bo`icha aniq opravkaga o`rnatib jilvirlashda erishiladi (rasm 7.1, a). Tеshik to`g`ri yonli yoki evolvеnta shlitsalarga yoki tеng o`qli kontur profiliga (RK-profil) ega bo`lgan хollarda boshlang`ich aylana diamеtri bo`yicha urishni minimal qiymatiga erishish bir muncha qiyindir.

Agar konstruktsiyada to`g`ri yonli shlitsali birikma (rasm 7.1, b) bеrilgan bo`lsa, bunda tishli g`ildirakni shlitsa tеshigini eng katta yoki eng kichik diamеtrlari yoki yon tomonlari bo`yicha markazlash mumkin. Aytib o`tilgan uchala yuza bo`yicha birdaniga markazlash, talab etilgan aniqlikka хattoki shlitsa tеshigini kombinirlashgan sidirgich bilan sidirishda хam erishish qiyin bo`lganligi uchun imkoni yo`q. Evolvеntali shlitsalarda (rasm 7.1, v) tishli g`ildiraklarni yoki shlitsalarni evolvеnta yuzasi, yoki ularni kichik diamеtri bo`yicha хam markazlash mumkin. Bunda shlitsalarni yon dеvorlari bo`yicha bir muncha kichik tirqish qoladi.

Хozirgi vaqtda shponka va shlitsali birkmalar o`rniga RK profilli birikmalardan (rasm 7.1, g) foydalanishga intilish sеzilmoqda. Buni RK- rofilli vallarni mustaхkamlagi shlitsali birikmalarga qaraganda 5 marta yuqori, RK-profilli birikmalarni yеmirilishi 3 marta kichik va ularni tayyorlash sarfi shlitsali birikmalarni tayyorlash sarfidan 50%  ga kamligi bilan tushuntirish mumkin. 
Tishli g`ildirakni bazalash valni mos RK-profilli egri chizig`i bo`yicha amalga oshiriladi. Burovchi momеntni valdan tishli g`ildirakka uzatilganda va aksincha bo`lganda birikmada tishli g`ildirakni valda avtomatik markazlash amalga oshadi. Bu tishli g`ildirakni bo`luvchi aylanasini valni tayanch bo`yinchalariga nisbatan urishini kamayishiga olib kеladi, bu o`z navbatida tishli uzatmani shovqin хaraktеristikasini yaхshilaydi.

Eng ko`p tarqalgan gubchakli bir gardishli tishli g`ildiraklarni tayyorlanishini bir nеcha misolini ko`rib chiqamiz. Ushbu g`ildiraklarda odatda L/d>1, tеshik diamеtri 40 – 60 mm, g`ildirak tashqi diamеtri 80 – 220 mm ga tеng. Kеyingi opеratsiyalarda baza sifatida ishlatilishi mumkin bo`lgan tеshikka ishlov bеrib olish zarur. Buning uchun birinchi opеratsiyada tеshikka ishlov bеriladi, ikkinchida esa tеshik diamеtri va shlitsalar bo`yicha kombinirlashgan sidirgich bilan sidiriladi. Kеyingi ishlov shlitsali opravkada, tishli g`ildirakni qabul qilingan valga o`tqazilishiga bog`liq ravishda shlitsalarni kichik yoki katta diamеtri bo`yicha amalga oshiriladi. Prеtsizion tishli g`ildiraklarni (5-6 chi aniqlik darajadagi) tayyorlashda хom ashyo matеrialini stabillash va tokarlik qora ishlovdan so`ng normallash va stabillovchi toblab bo`shatishni nazarda tutib kеtish zarur. Aniqlik darajasi 7-8 bo`lgan tishli g`ildiraklarni tayyorlashda normallash va bo`shatishni хom ashyoga qora ishlov bеrishdan ilgari olib borilishi mumkin.

Yassi tishli g`ildiraklar torеts yuzalari bo`yicha bazalanishi sababli torеts yuza tехnologik baza, ya’ni o`rnatiluvchi baza bo`lishidan kеlib chiqqan хolda tехnologik jarayon tuziladi. Shuning uchun ikki tomonlama barcha tokarlik ishlov bеrishni tokarlik avtomatlarida va RDB yarim avtomatlarida kulachokli patronlarda olib boriladi, bundan so`ng torеtslarni jilvirlash va tеshikni yo`nib kеngaytirish bajariladi, so`ng esa shlitsalarni sidirish va tishli g`ildirak gardishini yo`nish amalga oshiriladi.

Tishli g`ildirak-vallarni (tip V) konstruktiv moхiyati boshqa bazalash va ishlov bеrish marshrutini talab etadi. Tishli g`ildirak-vallarni tехnologik bazalari sifatida pog`onali vallarga ishlov bеrishdagi kabi markaziy tеshiklar yuzasiga ega bo`lishi mumkin. Shuning uchun birinchi opеratsiya frеzalash-markazlash dastgoхlarida, хom-ashyoni prizmatik gubkali moslamaga o`qi bo`yicha, uzunligi bo`yicha esa birorta pog`onasining yon sirti bo`yicha bazalab bajariluvchi tехnologik bazalarni (yon sirt yuzasi va markaziy tеshiklar) tayyorlab (ishlov bеrib) olish zarur.


Tехnologik jarayon tishli g`ildiraklarni nafaqat tехnik talablari, aniqlik darajasiga, balki ularni konstruktiv aхamiyatiga va ishlab chiqarish dasturiga хam bog`liqdir.


Yon sirtlarga bazalab tishlarni kеsishdan oldin хar doim torеtsni tеshik o`qiga nisbatan minimal urishini (aniqlik darajasiga bog`liq ravishda) ta’minlash zarur, bunga turli marshrutlarda turli yo`llar bilan erishiladi.


Dеformatsiyalangan tishni kamaytirish uchun stabillovchi bo`shatishni kiritish zarur. Tishlari tеrmik ishlov bеrilgandan so`ng jilvirlanmaydigan tishli g`ildiraklar хom-ashyolari uchun, tеrmik ishlov bеrishda tishli g`ildirak хom-ashyosi eshilishini хamda tsеmеntlash va toblashda aniqlik pasayishini e’tiborga olgan хolda, tеrmik ishlovdan ilgari shеvinglash yordamida yuqori aniqlikni (bir daraja yuqori) ta’minlab qo`yish zarur.


Tishlari jilvirlangan g`ildiraklarni tayyorlashda tish-jilvirlashdan oldin baza yuzalarini (yassi g`ildiraklar uchun torеts va tеshik yoki g`ildirak-vallar uchun markaziy tеshiklar) jilvirlab to`g`rilab olish zarur.


Aniqlik darajasi 5 – 6 bo`lgan g`ildiraklarni tayyorlash uchun yuqori yoki o`ta yuqori aniqlik sinfidagi jiхoz tanlab olinadi.

tishlarning asosiy nuqsonlari quyidagilar: rakovinalar ko`rinishida ifodalanuvchi charchashdan yemirilish, yo`g`onligining kamayishi (abraziv yeyilishda); uvalanish (uzatma ulanganda) va sinishlar (juda kam xollarda).

Tishli g`ildiraklarning tishlari yeyilganda chambaraklarni almashtirish, eritib quyish, bosim ostida bosish usuli va xokazo yo`llar bilan ta`mirlanadi. Bundan tashqari boshqa detallar bilan (vallar, o`zgartirish vilkalari, satellitlarning krestovinalari va boshqalar) birikish yuzalari xam tiklanadi.


3.Shesternya va yulduzchalarni ta`mirlash.

Tishli g`ildiraklar legirlangan po`latlardan tayyorlanadi va tishlari yetarlicha mustaxkamlangan bo`lishi uchun turli kimyoviy va termik (tsiantitlash,  tsementitlash toblash va xokazo) ishlov beriladi.

Tishli gildiraklar katta yuk ostida, moy vannasidagi abraziv zarralarning va tishlashishdagi deformatsiyaning ta`sirida og`ir sharoitlarda ishlaydi.

Tishli g`ildiraklarning yeyilishi vallarining qiyshayishi va noparallelligini ta`sirida yana xam kuchayadi. Shuning uchun uzatma qutilarini ta`mirlashda vallar va tishli g`ildiraklarining parallelligi va qiyshayishi sinchiklab tekshiriladi, ularning o`zaro noparallelligi 0,1 mm dan oshmasligi kerak.

Tishlarning asosiy nuqsonlari quyidagilar: rakovinalar ko`rinishida ifodalanuvchi charchashdan yemirilish, yo`g`onligini kamayishi; uvalanish va sinishlar.

Tishli g`ildirakning tishlari yeyilganda chambaraklarni almashtirish, eritib quyish, bosim ostida bosish usuli va xokazo yo`llar bilan ta`mirlanadi. Bundan tashqari boshqa detallar bilan (vallar, o`zgartirish vilkalari, satellitlarning krestovinalari va boshqa) birikish yuzalari xam tiklanadi.

Shesternyalar tishlarining ish sirtlari tashqi ko`rikdan o`tkazib tekshiriladi, tishlar, vtulkalar, o`tkazish joylari, shpon ariqchalarining yeyilganligi universal va maxsus o`lchov asboblari yordamida o`lchanadi.

Yulduzchalar. Tishlarning ishchi yuzalarini xolatini ko`rik yo`li bilan, tishlar yeyilganligini o`lchash yo`li bilan nazorat qilish maqsadga muvofiq. Stupitsalar yoki tishlarning sinishi shuningdek tishlarning qalinligi bo`yicha yeyilishi va shponka uyalarining yeyilishi ruxsat etilgan chegara qiymatlaridan oshishi ruxsat etilmaydi.

Yulduzchalar tishlarining qalinligi shtangen tish o`lchagich SHZ-18 yordamida o`lchanadi. Shponka uyalari va teshiklarning o`tkazish yuzalari shtangentsirkul SHTS-P 160-0.05 va kalibrlar yordamida nazorat qilinadi. Yulduzchalarning radial urilishi tishlarning og`ish aylanasi bo`yicha birinchi klasli SHCH-10 indikator yordamida aniqlash mumkin.

Razvaltsovka qilingan trubalarning uchida va shtuttserlarning konusli yuzalarida yoriqlar, o`yiqlar va chiziqlar bo`lishiga yo`l qo`yilmaydi. Truboprovodlarda maxalliy ezilishlarning chuqurligi diametrining 15% dan oshmasligi kerak. Truboprovodlarning egilganligi truboprovodlar bo`yicha erkin xarakatlanuvchi gaykalar yordamida nazorat qilinadi. Truboprovodlar xavo yordamida 0.3 - 0.5 MPa bosimda suvli vannada sinaladi. Sinalayotganda suvda pufakchalar xosil bo`lmasligi kerak.

Zichlagich. Manjetlarning (qo`zg`aluvchan zichlagich) ezilishi va korpusining sinishini, tirnalishi, yorilishi, va shuningdek manjetni erkin xolatda zich siqib turadigan prujinaning uzilishi va bikirligini yo`qotish mukin emas. 

Prujinalar. Ularning texnik xolatini ko`rikdan o`tkazish yo`li bilan aniqlash kerak. Prujinaning o`ramlar yuzasi to`gri, tekkis, yorilmagan,  tayanch yuzalari tekkis va zang izlari bo`lmasligi kerak. Ishchi uzunligiga qadar siqilgan prujinalarning bikirligini MIP - 100 yoki KI - 040 asboblari yordamida aniqlash mumkin.

Shponkali birikmalar. Shponka o`tiradigan uyani texnik xolatini aniqlash yo`li bilan nazorat qilish maqsadga muvofiq. Pog`onalarda o`tiradigan klinli shponkalar uyasining eni uya chuqurligi, teshiklarning vallarda o`tiradigan klinli shponkalar uyasining eni esa uya chuqurligi val diametri o`lchamlarining farqini aniqlash bilan topiladi. Shponka uyalarining enini SHTS - P - 160 - 0.05 shtangensirkul yordamida nazorat qilish tavsiya etiladi.

Boltlar, shpilkalar, gaykalar. Rezbalarning texnik xolatlari yangi boltlar va gaykalar bilan solishtirib nazorat qilinadi. Yig`ish uchun kelayotgan rezbali detallar toza, zanglamagan, yeyilmagan, qirralari uchmagan, urilmagan va ikkitadan ortiq rezbasi yeyilmagan bo`lishi kerak. Bolt, vint va shpilkalarning tanasi to`g`ri, urilmagan va yemirilmagan bo`lishi kerak. Yig`ish paytida uchlari qiyshaygan bolt va gaykalardan foydalanish mumkin emas. Boltda qo`shimcha (shpilint) o`tkaziladigan teshikchalar, vintdagi burash uchun mo`ljallangan kemtiklar tiqilmagan  va kattalashmagan bo`lishi kerak.

Stoprli va prujinali shaybalar. Stoprli shaybalarning egilgan joyida yoriq va tirqishlar bo`lmasligi kerak. Prujinali shaybalar o`zining bikirligini yo`qotmagan bo`lsa, ularni qaytadan ishlatish mumkin. Quyma kattaligi esa shaybaning 1,5 barobar qalinligiga teng. Yig`ishda teshigi bor, uchlari sinib ketgan va tsilindrik shakli buzilgan shaybalarni ishlatish mumkin emas.

Tasmali uzatmalar. Tasma va shkivlarni toza holda saqlash lozim. Tasmadagi iflosliklar yog`och qirg`ich yoki pichoqning orqa tomoni bilan qirqib tashlanadi. So`ngra tasma sovunli suvda yuviladi va quritiladi. Tasmani moy tushishdan asrash lozim. Ishqalanishni oshirish uchun konifoldan foydalanish maqsadga muvofiq emas, chunki bunda tasma mo`rt bo`lib qoladi. Ponasimon tasmalarni ishlatishda tasma sirpanishi natijasida shkiv ariqchalari yeyiladi. Agar tasma shkiv ariqchasi ostiga tegib qolsa va yon tomonlari bilan zichlashmasa, shkiv ta`mirlanadi. Buning uchun shkiv ariqchasining yon tomoni va asosi qiriladi. Tayyorlash noaniqligi, metallning bir jinsli bo`lmaganligi natijasida aylanuvchi detallarda disbalans hosil bo`lishi mumkin. Bunda detalning og`irlik markazi aylanish o`qiga nisbatan siljib qoladi. Bunday holda aylanuvchi detallar bir tekis aylanmaydi. Muvozanatlashtirilmagan kuch P vujudga kelib (2.6.4-rasm), podshipkalarning tez ishdan chiqishiga olib keladi. 
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M – detal massasi, kg; ω – aylanishning burchak tezligi, c-1;
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n – aylanishlar soni, ayl/min.
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Shuning uchun ham shkiv, shesternya, yulduzchalar, sim g`ildiraklari valga o`rnatishdan oldin muvozanatlashtiriladi. Muvozanatlashtirish statik va dinamik bo`lishi mumkin. Shkivlarni statik muvozanatlashirishda, ularning aylanish va og`irlik markazlari yaqinlashtiriladi. Bunda shkivga o`q kiydirilib asos prizma yoki roliklar ustiga o`rnatiladi. Avvalo ular yuzalarning gorizontalligi ta`minlanishi lozim. Shkiv prizma ustida ohista aylantirib yuboriladi. Shkivning og`irroq qismi holatini egallagan holda to`xtab qoladi. So`ngra shkivning ushbu og`ir qismidan normadan ortiqcha vazn olib tashlanadi yoki qarama-qarshi tomoniga metall payvandlanadi. Muvozanatlashtirilgan shkiv har aylantirilganida turli holatlarda to`xtab qoladi. Muvozanatlashtirilgan shkiv valga tarang holatda presslanadi. Vallarning parallelligi, yon tomonlarning bir tekislikda yotishi, radial va yonaki zarbalar yotish chizig`i yoki metall sim bilan tekshiriladi.

Yangi tasmalarni o`rnatishdan oldin, uni barabanga kiydirilib, 1 mm2 kesim yuzasiga 0,3-0,35 kg miqdordagi yuk 2-3 sutka davomida osib qo`yiladi. So`ngra, tasmani o`tkazishni osonlashtirish uchun elektrodvigatel asos bo`ylab bir oz siljitiladi, qo`l yordamida tasma oldin etakchi, so`ngra etaklanuvchi shkivga kiydiriladi. Tasma elektrodvigatelni siljitish yoki taranglovchi roliklar yordamida taranglashtiriladi.

Tishli va chervyakli uzatmalar. Tishli g`ildiraklarda tishlarning yeyilishi, sinishi, gubchakka yoriqlar hosil bo`lishi, shponka ariqchalari, val va teshiklarning yeyilishi kabi nuqsonlar uchraydi. G`ildirak tishlarining yeyilish  darajasi  chegarasi ∆S= 0,15÷0,35 m,   (bu yerda S – tish qalinligi, m – tishli uzatma ilashish moduli). Yeyilish darajasini tish qalinligini qaqiqiy o`lchamini shtangenzubomer yoki shtangensirkul bilan  g`ildirak yasovchi aylanasi bo`yicha o`lchab, tish birlamchi qalinligi qiymatidan ayiradilar.

Yeyilgan tishlar qattiq qotishmalarni eritib quyish, so`ngra yo`nuvchi, silliqlovchi stanoklarda ishlov berish yo`li bilan qayta tiklanishi mumkin. Bunda qayta tiklangan tish shaklini shablon bilan nazorat qilib turiladi. G`ildirak gubchagidagi yoriqlar odatda payvandlanmaydi, balki unga issiq holatda xomut yoki bandaj presslanadi. Yeyilgan tishlar tishli g`ildiraklar iqtisodiy tejamsiz hollarda yangisiga almashtiriladi. Yangi yoki ta`mirlangan g`ildiraklar valga presslanadi yoki yumshoq zichlagich orqali bolg`a bilan urib o`rnatiladi.

Yig`ilgandan so`ng, o`qlararo masofa, tishlar ishchi yuzalarining ilashuv darajasi, g`ildiraklarning radial va yonaki silkinishi tekshiriladi. Tishlar ilashuvi to`g`riligi tegish izlariga ko`ra tekshiriladi. Buning uchun etakchi g`ildirak tishlar olifda eritilgan yupqa kuya yoki sinka  qatlami bilan bo`yaladi. So`ngra, uzatma bir necha marta aylantiriladi. Bunda etaklanuvchi g`ildirak tishlarida izlar qoladi. To`g`ri yig`ilgan uzatmada tishlarning o`rta qismida izlar qolishi kerak. Agar iz tishning yuqori qismida hosil bo`lsa, o`qlararo masofa talab qilinganidan katta, pastki qismida hosil bo`lsa, keragidan kichik. Agar iz tishdan o`ng yoki chap tomonga siljigan bo`lsa, g`ildiraklar egri o`rnatilgan. Konussimon tishli uzatmalar ilashuvi to`g`riligini tekshirish ham yuqoridagidek amalga oshiriladi. Ilashuv to`g`ri bo`lmasa, tishlarni abraziv kukun va pastalar yordamida silliqlash, moylangan holda yuqori yuklamada ishlatish yo`li bilan bu nuqson bartaraf qilinadi.

Chervyak uzatmalarda g`ildirak bronza yoki tekstolitdan tayyorlanganligi uchun g`ildirak chervyakdan tezroq yeyiladi. Gubchak yeyilganda gubchak yoki g`ildirak to`liq almashtiriladi. Chervyakli uzutmalarni yig`ishda o`qlararo masofa, vallar holati, tishlar orasidagi tirqish, ilashish tekshiriladi. Chervyak juftligini  o`rnatish holati shablon, shup, shoqul, chizg`ich va obtarozi yordamida nazorat qilinadi.

Zanjirli uzatmalar. Zanjirli uzatma detallari - zanjir va yulduzchalar yeyilishining asosiy sabablari: yulduzchalar o`qlari paralleligining buzilishi, zanjirning kam yoki ortiqcha tarangligi, zanjir va yulduzchalar qadamlarning har xilligi, yuqori temperatura va sifatsiz moylashlar, valda yulduzchaning o`q bo`ylab siljisi bo`lishi mumkin. 

Zanjir tarangligi susaysa yulduzcha tishlari uchiga ilashib, zanjir cho`ziladi, yulduzchadan sakrab chiqadi, uzatma shovqin va siltanishlar bilan ishlaydi, natijada zanjir uzilishi yoki tishlar sinishi mumkin.

Zanjir yeyilishi, cho`zilishi uning qadamining ortishi bilan xarakterlanadi va qadam boshlang`ich o`lchamiga nisbatan foizlarda ifodalanadi. Qulaylik va yuqori aniqlik uchun 50 ta bo`g`in uzunlikdagi zanjir  uzunligi o`lchanadi. Buning uchun zanjir vertikal holda osiladi va pastki uchiga yuk mahkamlanadi. 
Vtulkali rolikli zanjirlar uchun qadamning ruxsat etilgan ortishi quyidagicha:

Katta yulduzchadagi  tishlar soni: 15;   30;     35;    40;    45;    50;    60; 70;    80;    90; 

Zanjir qadamining ruxsat etilgan qiymatdan ortishi, %   6,4     5,3     4,6   4,0    3,5    3,2    2,6    2,3   2,0   1,7

Masalan: Katta yulduzchasi tishlari soni 80 ta bo`lgan yangi zanjir 50 ta bo`g`ini uzunligi  l = 476,3 mm, qadami  t= 9,525 mm., eskirgan zanjir uzunligi l1= 490 mm ni tashkil qiladi. Ushbu zanjirning foydalanishga yaroqligini tekshiramiz. Zanjir qadamining o`rtacha nisbiy uzayishini aniqlaymiz.

∆ t = (l1  - l / l) × 100 % = (490 – 476,3 / 476,3) × 100 % = 2,88 > 2 %.         

Demak, ushbu zanjir yaroqsiz ekan.
Zanjirli uzatmani ta`mirlashda yeyilgan yulduzcha va zanjir yangisiga almashtiriladi. Bo`g`inni almashtirish uchun borodok bilan o`q-asos urib chiqariladi. Yangi zanjir va yulduzcha qadami bir xil bo`lishi lozim. Aks holda zanjir uzulishi yoki yulduzcha tishi sinishi mumkin. Zanjirni o`rnatishdan oldin bo`g`inlarni tekshirish maqsadida uning har bir sharniri qo`lda egib ko`riladi. So`ngra zanjir kerosinda yuviladi va artiladi. 

7.5 - rasm. Zanjirli uzatmalarni yig`ish. Zanjir qismlari:

a - biriktiruvchi bo`yin; bg` oraliq bo`yin; b- moslama yordamida zanjirni biriktirish; c -  zanjir aniqligini nazorat qilish; d – zanjir osilish darajasini tekshirish.

1 - g`ilofli gayka; 2 - vint; 3,4 – ilgaklar; a – yulduzchalar o`qlari orasidagi masofa.

Bir soat davomida issiq moyda qaynatiladi, yulduzcha kiydirilib, biriktiruvchi bo`g`in biriktiriladi (2.6.5-rasm, c). Zanjirlarni US-1 va UT-1 rusumidagi moylar bilan moylanadi. Zanjirning osilish darajasi zanjirning etakchi tarmog`iga  chizg`ichni qo`yish yo`li bilan aniqlanadi. Bunda zanjir o`qlararo masofaning 2 % ga teng qismiga, ya`ni 1 m uzunlikka 2 sm ga osilishi mumkin (2.6.5-rasm, d). Aks holda, ortiqcha taranglik yoki saltlik o`qlararo masofani o`zgartirish bilan rostlanadi.
1-jadval. Yulduzchalar uchun ruxsat etilgan yeyilish darajalari

	Ilashish moduli
	Aylanma tezlik, m/s
	Ruxsat etilgan yeyilish darajasi, mm

	2-4
	10-12
	0,3

	4-6
	10-15
	0,3-0,5

	6 dan katta
	12-20
	0,5-0,7


Chambaraklarni almashtirish. Agar tishli g`ildirak yasalishida almashtiriluvchi chambaraklar ko`zda tutilgan bo`lsa va bitta chambarak yeyilishi tufayli barcha qimmatbaxo tishli g`ildiraklar blokini brakka chiqarish maqsadga muvofiq bo`lmasa, chambaraklar almashtiriladi.

Ba`zi tishli g`ildiraklarning yeyilgan tishlari gazli yoki elektr yoyli eritib quyish bilan ta`minlanadi. Birinchi xolda tishli g`ildirak materali kabi kimyoviy tarkibidagi prisadka simlaridan foydalanish maqsadga muvofiq. Tsementlangan tishli g`ildiraklarni eritib quyishda uglerod miqdori juda yuqori bo`lgan prisatka materialidan foydalaniladi.

Agar prisadka materiali sifatida uglerodi oz bo`lgan po`latdan foydalanilsa,  tishli g`ildirak tsementitlanadi, keyin esa toblanadi.

Eritib quyiladigan tishli g`ildiraklarning yeyilishga chidamliligi va mustaxkamligini oshirishda sormaytvastalinit turidagi temir-xrom elektrodlari yaxshi natijalar beradi.

Tishli g`ildirak detallarining bir qismini almashtirish aksariyat xollarda tishli g`ildiraklar blokini qo`zgaluvchan shesternyalarni ta`mirlashda (2-3 ta chambarakli koreshokda, agar ulardan biri juda ko`p yeyilgan bo`lib, qolganlari yaxshi xolatda bo`lsa).

Issiq xolda bosish (osadka) usuli qalinligi bo`yicha yeyilgan va chambarakda zarur metall zaxirasi bo`lgan tishli g`ildiraklarni ta`mirlashda qo`llaniladi.  Buning uchun maxsus shtamplardan foydalaniladi. Bosish usuli bilan faqat blokdagi tishli gildiraklar emas, balki tsilindrik tishli g`ildiraklar xam ta`mirlaniishi mumkin,  agar: ularning tishlari sinmagan, gardishi yorilmagan va darz ketmagan bo`lsa va xokazo.

18XGT markali po`latdan tayyorlangan tishli g`ildiraklarni bosish usuli bilan tiklashda ularni 900 dan 1160  gradus tselsiy xarorat oralig`ida qizlirish tavsiya etiladi. Tsementlanuvchi po`latdan qilingan tishli g`ildiraklar karbyurizatorda qizdiriladi. Shtamp o`lchamlari shunday bo`lishi kerakki, detalga keyinchalik ishlov berish uchun pripusklar xosil bo`lsin: tish qalinligi bo`yicha 1,4-1,5  mm, tashqi diametr bo`yicha 0,5-0,7 mm va ichki diametr bo`yicha 1,2-1,4 mm.

Korpus detallari odatda kulrang va cho`ziluvchan cho`yandan va juda kam xolatlarda po`lat va alyuminiy qorishmalaridan tayyorlanadi.

Korpus detallarining nuqsonlari – detal sirtlarining tob tashlashi (tsilindr bloklarida va blok kallagida) podshipniklar o`tkaziladigan teshiklar yuzasining yeyilishi, teshiklardagi rezbaning yeyilishi va zararlanishi, yon va quyi devorlardagi teshiklar orasidagi to`siqlar, yoriqlar, teshiklar xosil bo`lishi va boshqa nuqsonlar.

Uzatma qutilar korpusida val podshipniklarining o`rnatiladigan teshiklarining o`qdoshligi, teshik o`klari orasidagi parallellik va o`qlararo masofa buziladi.

Teshiklarning qiyshayishi va bir o`qda yotmasligi mashinaning uzatish qutilari vallari va ilishish muftasi va tirsakli val o`qlari mos tushmaganida yoki orqa korpuslari va uzatish qutilari korpuslarining siljishiga nisbatan (traktorlarda), maxkamlash boltlari bir tekis tortilmasligi oqibatida korpuslarning tob tashlashida, o`tkazish sirtlari yeyilganda, quymalarning tabiiy eskirishi natijasida va xokazo xollarda sodir bo`ladi.

Yeyilgan o`tkazish teshiklari vertikal – yo`nish dastgoxida moslamalardan yoki konduktorlardan foydalanib birlamchi yo`nish bajariladi va qo`shimcha xalqalar quyib tiklanadi. Uzatish qutilarining korpuslari ba`zi ta`mirlash korxonalarida tokarlik (GD 63 tipidagi), frezerlik yoki parmalash dastgoxlarida teshiklarning koordinatalarini saqlash uchun konduktorlardan foydalanib yo`niladi.

Korpuslarning yo`niladigan teshiklariga xalqalar presslanadi, keyin esa ularning teshiklari nominal o`lchamga moslab yo`niladi. Xalqalarni vintlar, razvaltsovka yoki yelim bilan xam kotirish mumkin. Bunday xalqalarning o`lchamlari ta`mirlanayotgan korpuslarning o`tkazish teshiklari o`lchamlariga mos bo`lgan trubalardan yasash mumkin. Yoki aylanuvchi elektrod bilan (qizil mis yoki zanglamaydigan po`latdan qilingan) elektroimpuls o`stirishni, polimer kompozitsiyani qo`llash posterlar 0,3 mm dan ortiq yeyilganda esa temirlash usulini qo`llash xam samaralidir. Teshiklarga oxirgi ishlov berish konduktorlar metall kesuvchi instrumentga tegishli yo`nalish beradigan asbob va yo`nish moslamalarini qo`llab yo`nishdan yoki o`lchamlari bo`yicha tayyorlangan Puanson pressi ostida itarishdan iborat.

Korpuslardagi yoriqlar, siniqlar, teshiklar sovuq xolda elektr yoyli payvandlash vositasida kuyduruvchi valiklar usuli bilan yoki oldindan isitib bartaraf qilinadi.

Bloklarda yoriqlarni payvandlash uchun metall elektrodlar, zanglamas po`latdan tayyorlangan elektrodlar bilan sovuq payvandlash yoki oldindan sekin isitib issiq gazpayvandlashdan foydalaniladi.

Yuklanmagan joylardagi yoriqlar xam epoksid smola asosida tayyorlangan Limer kompozitsiyalari bilan yopiladi yoki buning uchun yelim va zamaskalar qo`llaniladi.

Privalka sirtlarining g`adur-budurligi, tirnalgan va tobtashlagan joylari silliqlash, frezerlash yoki shaberlash orqali bartaraf qilinadi. Silliqlashni radial parmalash yoki yassi silliqlash dastgoxlarida katta diametrli abraziv tosh g`ildiraklar orqali bajariladi. Yoriqlar shuningdek shtiftlar, shakldor quymalar, yamoq solish, gaz va elektr payvandlash yordamida berkitiladi.

Nazorat sovollari:

1. Tishli g`ildiraklar qanday materiallardan tayyorlanadi?

2. Tishlar qattiqligi qancha bo`ladi?

3. Tishli g`ildiraklarning ish sharoiti qanday bo`ladi?

4. Tishli g`ildiraklarda qanday nuqsonlar bo`lishi mumkin?

5. Tishli g`ildiraklardagi nuqsonlarni qanday tiklash usullarini bilasiz?

6. Tishli g`ildirakni tiklashni seksiya usuli nima?

7. Tishli g`ildirakni tiklashni venets usuli nima?
7.4-rasm. Muvozanatlashtirilmagan kuch P ni hisoblashga doir.





O – aylanuvchi detal simmetriya markazi;  


Q – og’irlik kuchi; ∆ - detal simmetriya va og’irlik markazidan  o’tadigan to’g’ri chiziqlar orasidagi farq, m.
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