11- MA`RUZA.

PODSHIPNIKLI BIRIKMALAR ULARNING MONTAJI VA TA`MIRI.
REJA.

1. Ajraladigan birikmalarni ta`mirlash.
2. Ajralmaydigan birikmalarni ta`mirlash.
3. Tebranish podshipnikli yig’ma birikmalarni ta`mirlash.
1.Ajraladigan birikmalarni ta`mirlash. 
Rezbali birikmalar keng tarqalgan ajraladigan birikmalardan bo`lib, bunda bolt teshikka tirqish bilan kiritiladi va birikma mustahkamligi gaykani qotirish bilan ta`minlanadi. Bunday holda gayka tortilayotganda va ishlatish vaqtida markazlashtirish buzilishi mumkin.

Metrik  rezba  (11.1-rasm)  juda  keng  tarqalgan  mahkamlash  rezbalaridan  biri  sanaladi.  Profili teng tomonli  uchburchak shaklda.  shuning uchun  a  =  60°.  Rezbaning  uchlari  o`tmaslashtirilgan  holda  tayyorlanadi,  bu  esa  kuchlanishlar  jamlanishini  ancha  kamaytiradi,  rezbani shikast-lanishdan  saqlaydi.  Radial  tirqishning  mavjudligi  bunday rezbaning  nogermetik  bo`lishiga  sababchidir.  Metrik  rezba  yirik  va mayda qadamli turlarga bo ‘linadi.

Dyuymli  rezba  (11.1-rasm,  a) teng yonli  uchburchakli  profilga  ega va a = 50°. Xorijdan keltirilgan detallarni ta’mirlashda qo`llaniladi. 

Quvur  rezbasi  (11.1-rasm,  b) bunday  rezba silindrsimon  rezbadir va mayda  dyuymli  rezba  hisoblanadi.  Bunday  rezbalarda  rezbaning  botiq va  chiqiq  qismlari  doirasimon  bo`lgani uchun  radial  tirqish  mavjud emas.  Germetik  birikma hosil  qiladi,  quvurlarni  ulash  uchun  ishlatiladi. Birikmaning  yuqori  jipsligini  konussimon  shaklda  tayyorlangan  quvur rezbalari ta’minlaydi.

Trapetsiyaviy  rezba  (11.1-rasm,  d) vint-gaykali  uzatmalardagi  asosiy rezba  hisoblanadi.  Bunday  rezbaning  profili  teng  yonli  trapetsiya  bo`lib, a  =  30°.  Tayyorlanishi  nisbatan  oson  va  ishqalanishga  kam  quvvat  sarf bo`ladi.  Yuklanish  ostida  ilgarilanma-qaytma  harakatni  uzatish  uchun ishlatiladi.

Doiraviy  rezba  (11.1-rasm,  e) profili  -  qisqa  to`g ii  chiziqlar  bilan tutashtirilgan  yoylardan  iborat,  profil  burchagi  a  = 30°.  Yuqori  dinamikaviy  mustahkamlikka  ega.  Ifloslangan  muhitda  og‘ir  ekspluatatsiya sharoitlarida chekli qo`llanadi. Quvma, dumalatib ishlov berish va bosim ostida yupqa devorli  detallarda tayyorlanishi mumkin.

Tirak  rezba  (11.1-rasm,  f )  profili  a  =  27°  bo`lgan  teng  yonli  bo`lmagan  trapetsiyadan  iborat.  Foydali  ish  koeffitsiyenti  trapetsiyaviy rezbalardan  yuqori.  Vint-gaykali  uzatmalarda  yuqori  yuklanishlarni  bir tomonlama o`qiy yo`nalishda qabul qilishda ishlatiladi.

To`g‘ri burchakli  rezba  (11.1-rasm,  g )  profilli  kvadrat,  kichik  mustahkamlikka  ega.  Yedirilishi  natijasida  o`q  bo`yicha  tirqishlar  hosil bo`ladi.  Standartlashtirilmagan.  Kam  yuklanishli  vint-gaykali  uzatmalarda cheklangan tarzda ishlatiladi.


11.1-rasm. Rezba turlari

     Rez’bali birikmalarning quyidagi turlari mavjud.(11.2-rasm):

     1. Bolt va gaykali  (rasm-a)

     2. Shpil’ka va gaykali  (rasm-b) 

     3. Biriktiruvchi vintli  (rasm-c)

[image: image1.jpg]



a)                        b)                     c)

     Rezbani mustahkamlikka hisoblashda yuklanish o`ramlari orasida, bir xilda taqsimlanadi deb qabul qilinadi. Lekin tajribalar shuni kursatadiki, bu yuklanish bir xil bulmaydi, masalan 6 o`ramdagi gaykaning birinchi o`ramining yuklanishi 52% bulsa, oxirgi o`ramning yuklanish 2 % ni tashkil etadi.

Rezbali birikmalarda quyidagi nuqsonlar uchraydi:

-  tebranish yoki ajratish – yig’ish natijasida rezba yeyiladi;

-  ish yuklamasi yoki kuchli tortish natijasida rezba eziladi;

- bo`ylama ish yuklamasi yoki tortish kuchi ta`sirida rez’ba qadami o`zgarib, bolt sterjeni uzayadi;

-  katta o`lchamli kalit ishlatish natijasida bolt kallagi yeyiladi;

-  oddiy shayba yeyiladi, purjinali shaybalar ezilib sinadi.

Bolt, vint, shpilka, gayka, shaybalar sezilarli yeyilganda yangisiga almashtiriladi. Yirik detallarni vint, shpilka yordamida biriktirganda, masalan, elektrodvigatelni separator staninasiga o`rnatishda, faqat teshik qayta tiklanib, shpilka va vintlar yangisiga almashtiriladi. Ichki rezbali kichik teshiklar qayta tiklanganda, teshik DSt bo`yicha keyingi katta o`lchamga moslashtirilib, qayta teshiladi va yangi rezba chiqariladi.

Rezbali birikmalarda detallar o`zaro zichroq yopishishi uchun ular orasiga ip-gazlama, karton yoki qog’oz zichlagichlar surik bo`ktirib qo`yiladi. Detallarni biriktirganda odatda bolt kallaklari bir tomonda, rezbali qismi ikkinchi tomonda bo`lishi lozim. So`ngra gaykalar engil tortilib, detallar holati tekshirilib,  gaykalar mahkam tortiladi. Gaykalar ochilib ketmasligi uchun kontrgayka, maxsus shayba, tojli gaykalar va shplintlar ishlatiladi. 

Shponkali birikmalarda shponkalar ezilishi, ishchi yuzalar yeyilishi mumkin. Bunday shponka yangisiga almashtiriladi. Shponka ariqchasi yeyilganda, ariqchasi standart bo`yicha keyingi katta o`lchamgacha kengaytiriladi va chuqurlashtiriladi. Prizmasimon va segmentli shponkalarda balandligi bo`yicha, ponasimon shponkalarda esa kengligi bo`yicha tirqish bo`lishi lozim.Tirqish qiymati shup bilan nazorat qilinadi. 

Shponkali birikmalar val,  shponka va g ‘ildirak  gupchagi  (shkiv yoki boshqa  detal  gupchagi)dan  iboratdir.  Shuning  uchun  ham  birikmani tarkibiy  qismlarga  ajratish  nisbatan  oson.  Ular asosan  aylanuvchi  detallarni  (shkiv,  g ‘ildirak,  mufta,  yulduzcha  kabi)  val  yoki  o ‘qqa  o`rnatish uchun  ishlatiladi.  Ularning  yana  bir  boshqa  vazifasi,  aylantiruvchi momentni  val  va  detallar  orasida  uzatishdir.  Shponkalarning  asosiy turlari standartlashtirilgan.

Afzalligi.  Konstruksiyasi  oddiy,  yig‘ilishi  va  qismlarga  ajratilishi nisbatan yengil  va shuning uchun  ham  mashinasozlikda keng tarqalgan. Shponkali  birikmalar detallarni  aylanma yo`nalishda  ishonchli  o`rnatish imkonini beradi.

K a m ch ilig i.  Val  va  o`qda  shponkani  o`rnatish  uchun  o`yiqcha  hosil qilinadi,  shuning  natijasida  val  va  o ‘qlarning  shponka  o ‘rnatiladigan qismining  ko`ndalang  kesim  yuzasi  kamayadi.  Bu  esa  uning  mustahkamligi  kamayishiga olib  keladi.  Mustahkamlikning kamayishi  shponka o`yiqchasida  eguvchi  va  burovchi  kuchlanishlarning jamlanishi  tufayli hamdir.  Shponkali birikmani tayyorlash birmuncha mehnatni talab etadi. Detallarni  markazlashtirishning murakkabligi  tufayli  mas’uliyatli  tezkor vallarda ulami qo`llash tavsiya etilmaydi.

Shponkali birikmalar zo`riqtirilmagan va zo`riqtirilgan turlarga bo`linadi.  zo`riqtirilmagan  shponkali  birikmalar  yassi  prizmasimon  (11.3- rasm)  va  segmentsimon  ( 11.4 -rasm)  shponkalarni  qo`llashda  hosil  qilinadi.  Bu  holda  birikmani  yig'ishda  detallarda  dastlabki  kuchlanishlar hosil bo`lmaydi.

[image: image2.jpg]=
\

(2222227 Q
¥

=i

Z\

gty

dit,

<

Y 4











11.3-rasm. Prizmasimon shponkali birikmalar

Zo`riqtirilgan  birikmalar  esa  ponasimon  (11.5-rasm)  va  tangentsial shponkalarni  ishlatishda  vujudga  keladi.  Bu  xildagi  birikmalarni yig'ishda dastlabki  zo`riqish  hosil  bo`ladi.  Bu  zo`riqishni  montaj zo`riqishi yoki kuchlanishi deb ham ataladi.

Prizmasimon  shponkali  birikmalarning konstruksiyalari 11.3-rasmda keltirilgan. Prizmasimon  shponkalarning  ensizroq  yon  yoqlari  ishchi  hisoblanadi.  Chekka  qismining  shakliga  ko`ra  chekkasi  doirasimon,  chekkasi yassi  va  bir  chekkasi  doirasimon,  ikkinchi  chekkasi  yassi  bo`lgan turlarga boiinadi.  Prizmasimon shponkalarning asosiy  kamchiligi  detallarning  o`q  bo`yicha  surilib  ketishiga  to`sqinlik  qila  olmasligidir. O`rnatilayotgan  detalning  o`q  bo`yicha  siljimasligini  ta'minlash  uchun qo`shimcha tirgak vtulkalar, o`rnatish vintlari  ishlatiladi.

Segmentsimon  shponkali  birikmalar  ham asosan yon yoqlari bilan ishlaydi.  Valga  chuqurroq  o`rnashadi,  qo`l  bilan  moslashtirishni  talab etmaydi.  Qisqa gupchakli  detallarda  1  ta,  uzun  gupchakli  detallarda  esa valning  bir  tomoniga  2  ta  o ‘rnatiladi.  Tayyorlanishi  va  yig'ilishi  oson, shuning  uchun  ham  seriyali  va  ommaviy  ishlab  chiqarishda  ko`plab ishlatiladi.
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11.4-rasm.  Segmentsimon shponkali birikmalar

Ponasimon  shponkali  birikmalar  bir tomoni  konusligi  1:100  bo 'lgan  o ‘z-o`zini  tormozlovchi  ponadan  iboratdir.  Pona  kallakli  va  kallaksiz bo`lishi  mumkin.  Bunday  kallak  ponasimon  shponkani  o ‘yiqchadan  chiqarib  olish  uchun  xizmat  qiladi.  Xavfsizlik  me’yorlariga  ko`ra chiqiq kallak to`siqqa ega bo`lishi kerak. Ponasimon  shponka  o`yiqchalariga  qoqib  kiritilganligi  uchun  zo`riqtirilgan  birikma  hosil  bo`ladi.  Birikma  nafaqat  aylantiruvchi  momentni, balki  o`q  bo`yicha  yo`nalgan  kuchni  ham  uzatadi.  Shponka  zarb  bilan qoqib  kiritilganligi  tufayli  o`rnatilayotgan  detalning  val  sirtida  markazlanishi buzilib, ish vaqtida radial tepish vujudga keladi, buning oqibatida birikmaning va tugun (bog'lama)ning ish maromi buzilishi mumkin. Ponasimon  shponkali  birikmani  sekinyurar  uzatmalarda  qo`llash tavsiya  etiladi.  Bunday  birikmalar  zarbli  va  yo`nalishi  o`zgaruvchan yuklanishlarni yaxshi qabul qiladi.
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11.5-rasm.  Ponasimon shponkali  birikma

Shponkali  birikmalarni hisoblash

Shponkali  birikmalarning  asosiy  ishchanlik  qobiliyati  ularning  mustahkamligidir.  Valning  diametriga  va  yuqorida  keltirilgan  talablarga ko`ra  shponka  standartlardan  tanlanadi  va  birikma  mustahkamlikka tekshiriladi.  Standartlarda  shponkaning  va  o`yiqchalarning  o`lchamlari shunday  tarzda  tanlanganki.  agar  ularning  egilishga  bo`lgan  mustahkamligi ta’minlansa, o`z-o`zidan kesilishga va ezilishga bo`lgan mustahkamligi  ham  ta’minlanadi.  Shuning  uchun  ham  shponkali  birikmalar asosan  ezilishga  hisoblanadi.  Ko`p  hollarda  shponkani  kesilishga hisoblanmaydi.

Prizmatik shponkalar  GOST  23360 -78  bo`yicha tayyorlanadi . Birikmani loyixalashda  shponkaning o`lchamlari  B va h  lar  valning diametrini   xisobga olib , jadvaldan  qabul qilinadi . Shponkaning             
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     -        uzunligi quyidagicha  qabul qilinadi:  
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Segmentli  shponkalar  esa  GOST  240071-80  bo`yicha tayyorlanadi.  Shponkaning  xamma  o`lchamlari  GOST  jadvalidan olinadi. 

2.Ajralmaydigan birikmalarni ta`mirlash. Ajralmaydigan birikmalarga parchin mixli, payvand va kavsharlangan birikmalar misol bo`ladi. Parchin mixli birikmalarda quyidagi nuqsonlar uchraydi: parchin mixlar susayadi, sterjeni egiladi, kallagi yeyiladi; teshiklar kengayadi.

Parchin mixli birikmalarni ajratish uchun uning kallagi zubilo bilan chopiladi va sterjen borodok bilan urib chiqariladi yoki parmalanadi. Buning uchun kallakda uning balandligiga teng teshik parmalandi. Kallak urib sindiriladi va sterjen borodok bilan uchirib chiqariladi. Teshiklar qayta parmalanadi, teshikka yangi sterjen o`rnatiladi, detallar zich yopishtiriladi. Sterjen bir uchi detalga zich yopishtirilib, ikkinchi uchi urib yeyiladi va so`ngra kallakka to`g’ri shakl beriladi.

Sirpanish podshipniklarni ta`mirlash. Noto`g’ri moylash, moylarga chang, qum va metall zarralari tushishi natijasida sirpanish podshipniklarning shakli buziladi: ovallik, konus yoki bochkasimon shakl hosil bo`ladi va moylash ariqchalari yeyiladi. Val va vkladish orasidagi tirqish qiymati o`zgarishi mumkin. Ajralmaydigan podshipniklarda tirqish qiymati shup bilan o`lchanadi. Ajraladigan podshipniklarda val va podshipnikning  2 – 3  joyiga qo`rg’oshin simlar qo`yiladi. Buning uchun podshipnik ochiladi, sim qo`yib yig’iladi. Qopqoq gaykalar tortilganda simlar eziladi. Sim qalinligi mikrometr bilan o`lchanib, tirqish aniqlanadi.

Ajralmaydigan podshipniklar ta`mirlanganda uning teshigi silliqlanadi. Bunda metall eritib qo`yish orqali silliqlanadi yoki yangi cho`yan, bronza vtulkalar presslanadi. Yangi vtulka yumshoq prokladka orqali bolg’a bilan urilib yoki press yordamida o`rnatiladi. Bunda yo`naltiruvchi halqalardan foydalanish mumkin. Ba`zan ishni osonlashtirish uchun detal qizdiriladi. 

Ajraladigan podshipniklarda vkladish yeyilganda tirqishni kamaytirish maqsadida qopqoq va podshipniklar orasidagi kompensatorlar olib tashlanib, boltlar tortiladi. Tirqishni kamaytirish imkoni bo`lmasa, babbit vkladish qo`yiladi, bronza vkladishlar yangisiga almashtiriladi.

Podshipniklar ta`mirlanganda moylash teshiklari  va ariqchalar yaxshilab tozalanadi, o`rnatishdan oldin podshipnik tortilib, yupqa moylanadi.

3.Tebranish podshipnikli yig’ma birikmalarni ta`mirlash. Tebranish podshipniklar ajratgich (s`yomnik)lar yordamida ajratiladi va benzin bilan yuviladi. Nuqsonli podshipniklar yangisiga almashtiriladi. eskilarini to`plab qayta tiklash uchun yuboriladi.  Aniq vallarda radial va bo`ylama tirqish qiymati 25% gacha, qolganlarida esa uch-to`rt martagacha ruxsat etiladi.

Vaqtida moylanmagan va qizib ketgan podshipnik halqa va tebranish jismlari sirtida kamalak ranglariga xos izlar hosil bo`ladi. Metall charchashi natijasida ishchi yuzalarda yoriq, tirnalishlar hosil bo`ladi. Namlik, yuvish eritmalari va mahsulot qoldiqlari ta`sirida ishchi yuzalar zanglab qoladi. Bunday sirtlar tozalanadi, agar sirtlarda yoriqlar bo`lsa, yangisiga almashtiriladi.

Yangi podshipnik o`rnatishdan oldin 6-8 % mineral moy qo`shilgan benzin yoki 60-900C qizdirilgan 12 va 20 markali indstrial moy bilan yuviladi. Yuvilgan podshipniklar qog’ozda quritiladi. Bunda chang,  metall zarralari tushishdan ehtiyot bo`lish lozim. So`ngra qo`l bilan aylantirilib, uning sozligi tekshiriladi. Podshipnikni valga o`rnatishda qo`l pressi yoki montaj trubasiga bolg’a bilan urishdan foydalaniladi. O`rnatishda bevosita bolg’a bilan halqa ustiga zarb berish, tebranish jismlarini  va halqani zo`riqtirishga yo`l qo`ymaslik lozim. Podshipnikni o`rnatishda ularni issiq 70-800C moyda isitgan ma`qul.

Nazorat savollari

1. Ajraladigan birikmalarni ta`mirlashni tushuntiring!
2. Ajralmaydigan birikmalarni ta`mirlashni tushuntiring!
3. Tebranish podshipnikli yig’ma birikmalarni ta`mirlash qanday?
� EMBED Equation.3 ���
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