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ANNOTATSIYA
Tavsiya etilgan maqolada mashina detallarini yuza sifat ko ‘rsatkichlarini
ta’'minlashni oqilona usullari va ularni parametrik xarakteristikalariga ta’lugli
malumotlar keltirilgan.
Kalit so’zlar: og‘ish, to‘lginsimonlik, Mikrogeometrik parametriar, G ‘adir-
budirlik, Mikro gattiqglik.
ABSTRACT
The proposed article provides rational methods for ensuring the surface quality
of machine parts and their parametric characteristics.
Keywords: deflection, corrugation, micro-geometric parameters, roughness,
micro-hardness.
AHHOTAIUA
B npeonacaemoii cmamve npugedenvl payuoHaivHvle Memoodbl 0becneueHus]
Kaiyecmea no6epxXHOCMuU oemanei Mauwiur U ux napamempuiyecKux xapaxkmepucmuxk.
Knwuesvie cnoea: npocub, 2copp, Mukpozeomempuieckue napamempbol,
ULepoxo8amocms, MUKPOM8EEepoOCb.

KIRISH

Ma’lumki mashina detallarini yuza qatlamini hosil etish o‘ziga xos
muammomalarni 0°z ichiga oladi. Detallarni shaklini hosil gilishda tashkil etuvchi va
hosil qiluvchi chiziglarini joylashish tuzilmalarining o‘lchamlarini, shaklini ideal
holatga yaqinlashtiri va yuqori aniqligi ta’minlash hamda yuza sifat (makro va
mikrogeometrik va fizik mexanik) ko‘rsatkichlarni ekspluatatsiya sharoitiga mos
holda ta’minlashni tashkil etishga uzliksiz bog‘ligdir. Ma’lumki, detallarning
makrogeometrik ko‘rsatkichlari texnologik tizimni tashkil etuvchi mexanizmlarni
ekupluatatsiya sharoitidagi qo‘yilgan talablarga to‘liq javob bera olishiga
bog‘lig.bo‘ladi. Mashina detallarni makrogeometrik parametrlari ishlov berish
davrida asosan texnologik tizimlarni (texnologik jihoz, moslama, ishlov beruvchi
asbob va detal) texnik ko‘rsatkichlariga bog‘liq. Masalan: shakldan og‘ish,
to‘lginsimonlik, xarorat ta’sirida o‘lchamni o‘zgarishi, qiyalik, qovariglik va botiqlik

kabilar. Bu ko‘rsatkichlar texnologik jihozlarni tarkibida bor bo‘lib undan kutulib
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bulmaydi. Chunki, bu texnologik tizimni materialiga, konstruktiv tuzilmasiga,
O‘lcham aniqligiga, elementlarini joylashish aniqligi, tashqi va ichki xaroratga
turg‘unligi va boshqalarga bog‘liqdir.
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1-rasm. Yuza g ‘adir — budirligi parametrlari.: m-m — profilni o ‘rta chizig ‘i,
L- baza uzunligi; y-baza uzunligi oralig‘ida profilni og ‘ish migqdori; ypi-Yps- i-
tinchi profilni eng yugori cho ‘qqisini balandligi; y\1-Ys - glubina i-chi profilni eng
katta botiglik chuqurligi; Rmax — profilni eng katta noteksligini balaandligi; S, -
profil noteksligini yuqori chuqqisi bo ‘ylab gadami; Sy — profil noteksligini
gadami; b - berilgan darajada, o ‘rta chizigdan teng masofada joylashgan p chiziq
bilan kesib olingan kesma.

MUHOKAMA VA NATIJALAR

Mikrogeometrik parametrlar texnologik jihozlardagi ishlov berish maromiga
bog‘liq va wularni boshkarish mumkin. Mikrogeometrik va fizik mexanik
parametrlarga; Yuza gadir-budir submikro g‘adir- budurlik tutashuvchi yuzalardagi
uchrashuvchi nuqtalarni soni (hisoblashda tutashuvchi yuzaning uzunligi bo‘yicha
100% nisbatan olishadi) yuza mikro qattigligini kuchlanish va yuza qatlamini
deformatsiyaga uchrashi natijasida ajralib chiquvchi issiglik va termodinamik
energiyalarni o‘z ichiga olishi mumkin. Xisobga olingan omillar detal yuza gatlamini
holatini xarakterlab beradi (1 rasm). Xagigatdan xam ishlov berilgan detal yuza
qatlami  sillig bo‘lmasdan, ideal ko‘rinishdan farqlovchi, kesuvchi yoki
deformatsiyalovchi asbobni qoldig‘idan (izi) iborat sirtdan tashkil topadi. Bu ikki
jism orasida chuqur fizik mexanik jarayon maxsulidir. Kesib ishlov berish jarayonida
detall yuza qatlamidan kesish kuchi ta’sirida ajratib (yulib) olinadi (2 rasm).
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2- rasm. Kesib ishlov berish usulida olingan yuza gatlamini real ko‘rinishi:
1-to‘lginsimon chiziq; 2- yuzada hosil bo‘lgan g‘adir-budirlik; 3-g‘adir-budirlik
tanasidagi submikro gadir — budirlik.

Natijada ishlov berish yuzasi bo‘ylab noanik o‘lchamdagi to‘lgin (2 rasm, 1)
cho‘qqiliklar va chuqurliklarga ega bo‘lgan tizimdagi g‘adir-budirlik hosil bo‘ladi (2
rasm, 2). Bundan tashqari g‘adir-budurlikning tana gismida esa submikro g‘adir-
budurlik paydo bo‘ladi (2 rasm, 3). G‘adir-budirlik va submikro g‘adir- budirlik
mashina detallarini ekspluatatsiya sharoitiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Submikro g‘adir
— budirlikni geometrik parametrlarini yozib olish va matematik hisob oli borish
giyinligi sababli M.: Standartinform, 2018 (Rossiya) hisobga olinmagan. Aslida u
g‘adir-budirliklarni botiq qismida kuchlanishni to‘planishiga sabab bo‘ladi. Natijada,
bu detallarning kuchlanganlik to‘plami paydo bo‘lishiga sababchi bo‘lib, radial va
burovchi kuchlar ta’sirida detallarning mustahkamligini kamayishiga moyillikni
yaratadi. Yana bir jihati bu tashqi muxitdan kirib keluvchi turli ko‘rinishga ega
bo‘lgan aktiv jinslarni tana ichiga kirib borishiga yo‘l ochib beradi. G‘adir-budurlikni
cho‘qqi qismlarida yuza maydoni juda kichik kiymatga ega bo‘lganligi sabali ikki
xarakatlanuvchi yuzalarni ishgalanishida yemirilishni tezlashadi. Bu holat
xarakatlanuv birikmalar orasidani orliq o‘lchamni jismlar orasidagi oraliq o‘lchamni
kattalashtiradi. Natijada ekspluatatsiya resursi kamayadi. Submikro g‘adir - budirlik,
g‘adir-budurlikni tana qismida hosil bo‘lib, u o‘z navbatida uning tashqi kuch
ta’siriga chidamligini kamaytiradi. Bundan tasheiari, u yuza qatlamlar orasini
oksidlanishiga (zanglashiga) olib keladi. Demak, yuza gatlami ostidan yemirilishiga
olib keladi. Ikki o‘zaro xarakatlanuvchi yuzalarni boshlang‘ich ilashish darajasini
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aniglashda ularni uchrashuvchi nugtalarning soni gancha katta foizni tashkil etsa, u
yuzalarni yemirilishga turg‘unligi shuncha oshirilishi kuzatilgan. Shuning uchun ham
uni yo‘qotishni taminlovchi ishlov berish usulni qo‘llashni taqoza etadi. Bu detal
yuzalariga oxirgi ishlov berish uchun plastik deformatsiya va elektrotermomexanik
ishlov berishda o‘z yechimini topmoqda. U usullarni birgalikda qo‘llanilganda g‘adir-
budirlik bosim ostida silliglanadi, nisbatan chuqgilar balandligi va gadami bir xil
giymatga teng bo‘lib, xarakatdagi birikmalarni mutadil ishlashi vaqtini tezlashtiradi.
Cho‘qqilarni maydoni kattalashadi. Ishqalanish kuchi ta’sirida yemirilishi kamayadi.
Ishlov berish maromini, bosim kuchini,termodinamik jarayonni hosil etuvchi tok
kuchini, o‘tishlar sonini to‘g‘ri belgilash bilan yuza g‘adir - budirlikni Rz = 0.32 -
0.16 mkm gacha pasaytirish mumkin. Mikro qattiglik yuza gatlamini yana bir
ko‘rsatkichlaridan biri bo‘lib, u yuza qatlami tashki muxit tasiriga qarshi turish
gobilyatini xarakterlaydi. Ishlov beriladigan yuza mikrogattigligi ishlov berish
asbobini yuza qatlamiga bosishi evaziga hosil bo‘ladi.

2

7 /
3- rasm. Plastik deformatsiyalab ishlov berishda yuza gatlamini real ko‘rinishi:
1-to‘lginsimon chiziq; 2- yuza g‘adir- budirligi; 3- shar; 4- mikroto‘lginsimon
chiziq.

Detal va sharli asbobni kantakt hosil etgan yuzasida xarorat t = 400 °C dan
oshib ketmaydi. Bu xaroratda ishlov beriladigan detal materiali va asbob materialida
struktura o‘zgarishi sodir bo‘lmaydi. Kesib ishlov berishga mo‘ljallanga asboblarni
turg‘unlik darajasi 40-60 minutni tashkil etadisa, chunki ularni kesish zonasidagi
xarorat sharli deformatsiyalovchi asbobni turg‘unligi soatlarda xisoblanadi. Masalan,
ShX-15 markali shardan iborat deformalovchi asbob yordamida po‘lat materialdan

tayrlangan maxsulotga Rz=0,32 mkm g‘adir-budirlikni taminlashda sharni
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turg‘inlik vaqti 240 minut ichida o‘zgarmaganligi kuzatilgan (n =800 ayl/min, S
=0,07 mm/ayl, P=900 N). Ya’ni bunda yuza gatlamidagi g‘adir-budirliklar bosib
silliglanadi, titkilanib uzilgan gatlamlar jipslashib ulanib tiklanadi, natijada yuza
gatlamini tashqi muxit va kuch ta’siriga chidamliligi ortadi. Masalan yuzani zang
bilan qoplanish davri cho‘ziladi (ochiq havoda zang donachalarni paydo bulish davri
900 soatdan ko‘p vaqtni tashkil etadi) yuza gatlami mustahkamligi 1.7 - 3 ortishi va
ba’zi hollarda u ko‘rsatkich 3 - 5 marta ortiq ko rsatkichlarga ega bo‘lishi mumkin.

XULOSA

Demak, mashina detallariga oxirgi ishlov berishning usulini tanlashda har bir
detalni ishlash sharoitini to‘liq o‘rganib chiqib, so‘ng iishlov berishnig oqilona
usulini qo‘llash tavsi etiladi.
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