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tarkibiga qo’shiladi. Rux oksidi Olmaliq kon-
metallurgiya kombinatida ishlab chiqariladi.
Xulosa. Bitum-alkidli lak asosidagi tarkiblarda
alkidli lak, mikrokalsit, rux oksidi va piroliz
distillati ~ qo‘llanilganda, = yuqori  adgezion
xususiyatiga ega bo‘lgan tejamkor, samarali tarkib
olindi. Chunki bu tarkibda har bir ingredient o'z
vazifasiga ega. Yuqorida aytib  o'tilgan

komponentlar aralashmasi - bitum, alkidli lak,
piroliz distillati, mikrokalsit va ruh oksidi - quvurlar
uchun himoya qoplamalar tarkibida, aynigsa
korroziyaga qarshi va gidroizolyatsiyadan himoya
qilish uchun ishlatiladi. Barcha tanlangan
ingredientlar O’zbekistonda ishlab chiqariladi.
Shuning uchun ishlab chiqilgan tarkib samarali,
arzon va qulaydir.
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QATTIQ QOTISHMALI PEROSIMON PARMANING KESIB ISHLASH JARAYONIDA RADIAL
TEBRANISHLARINI TADQIQOTLASH

Turonov Muxammadi Zokirjon o‘g‘li

Toshkent davlat texnika universiteti katta o‘qtuvchisi,
(Mexanika muhandisligi fakulteti)

Annotatsiya. Bu magolada qattiq gotishmadan tayyorlangan perosimon parmalar uchun strukturaviy
tahlil va qo‘llash shartlari, parmalash asbobining va uning ishlatilishini optimal texnologik ko‘rsatkichlarini
yaratish hagida yozilgan. Qattiq qotishmali parmalarning ishlash jarayonida radial tebranishlar hagida

ma’lumotlar berilgan.

Kalit so‘zlar: Qattiq gotishma, peroli parma, quyish, goliplash, payvandlash, charxlash, asbob,

turg‘unlik, sozlash, spiralsimon parmalar, po‘lat.

Kirish. Kesuvchi asbobning yedirilishining
asosiy sababi - radial yo‘nalishdagi kuchlarning
nomutanosibligi. Tasodifiy tebranishlarni e’tiborsiz
qoldirib, muvozanatsiz kuchning paydo bo‘lishiga
olib keladigan asosiy omillarga quyidagilar kiradi:
rejadagi  burchaklarning  xatosi,  kesuvchi
girralarning joylashishining assimetriyasi,
o‘tkirlash xatosi va boshqalar. Ta’sir qiluvchi
kuchning miqgdori aniglanadi. Muvozanatsiz radial
yukning giymati va peroli asbobning qattigligi
bog‘lig bo‘ladi. Pastdagi burchak tezliklarida ta’sir
kuzatiladi.

1)

Bu yerda, AR- muvozanatsiz radial
komponent;

j -asbobning gattigligi.

Yuqori burchak tezliklarida kesuvchi asbob
moment sezilarli ta’sir ko‘rsatadi, uning qiymati (1)

ifodadan aniglanadi.
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Bu yerda:

Jo-Parmalashning inersiya momenti;

wo-kesuvchi asbobning burchak tezligi;

Q - presessiyaning burchak tezligi.

Bunda giroskopik moment jismning aylanish
va presessiyaning burchak tezliklarining vektor
mabhsuloti sifatida aniglanadi, inersiya momenti esa
kesuvchi asbobning massasi va geometrik shakli
bilan belgilanadigan doimiy koeffitsient rolini
o‘ynaydi. Giroskopik momentning yo‘nalishi
vektorlarning joylashish tekisligiga perpendikulyar,
ya’ni (1-rasm) ga muvofiq tartibga solish bilan,
giroskopik moment x o‘qi bo‘ylab yo‘naltiriladi
(Mg diagrammasida). Birinchi yaginlashuvda
parmalash  korpusining elastik  deformatsiya
chizig‘ini OA to‘g‘ri chiziq shaklida ifodalagan
holda, presessiya giymatini quyidagicha aniglash
mumkin.[1]

e, = OA -sind 3)
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Bog‘liqlik tenglamasi (6) shuni ko‘rsatadiki,

parmalash korpusining inersiya momenti va
asbobning  aylanish  tezligi  ortishi  bilan
presessiyaning burchak tezligi pasayadi.
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1-rasm. Parmalash vaqtida burchak tezliklarining
sxemasi
Qattig qotishmali peroli parmalar spiral
parmalardan asosiy dizayn fargiga ega, ular

yuzasini qattigligining ortishi, geometriyasining
o‘zgarishi va keng o‘lchov gismining yo‘qligi bilan
ifodalanadi. Ushbu bo‘limda kinematik
burchaklarni va asbobning hagiqgiy dizaynini
hisobga olgan holda, ruxsat etilgan maksimal
teshiklarni parmalash bo‘yicha tavsiyalar berilgan.
Qayta ishlangan teshikning shakli ko‘p jihatdan
parmalash o°‘qining geometriyasining burchak
tezligi va uning aylanish chastotasi nisbati bilan
isbotlangan.

Ishlov berish jarayonida peroli parma ishlov
beriladigan gismning murakkab harakatini amalga
oshiradi. Kinematik kesish vaqtidan og‘ishlar bilan
bog‘liq qo‘shimcha nisbiy asboblar harakati ishlov
berilgan teshikning xatosini aniglaydigan asosiy
omil hisoblanadi. Asbobning haqigiy aylanish
o‘qining dastgoh tomonidan berilgan aylanish
o‘qidan chetlanishi jarayoni, haqiqiy teshik
diametrining asbob o‘lchamidan chetga chiqishi
peroli parmani sinishiga olib keladi. Teshikning
nugsoni asbob o‘qining murakkab ta’siri va
asbobning uning o‘qi atrofida tabiiy tebranishi
natijasida ifodalanishi mumkin. Teshik tirgishining
giymatini qutb koordinata tizimidagi radius
vektorining ikki baravar og‘ishi sifatida oladigan
bo‘lsak, uning kesish giymati va asbobning tabiiy
tebranishi bilan bog‘ligligi quyidagicha ifodalanadi.

:ﬁ'(eo +en)

A
; ©)

188

(6)

bu yerda: 1 - shpindelning aylanish o‘qidan
kesuvchi  asbob  pichog‘ining yon yuziga
yo‘naltirilgan birlik radius vektori;

e, — asbobning o°‘z aylanish o°‘qiga nisbatan
og‘ish vektori;

e, — shpindel aylanish o‘qiga nisbatan asbob
aylanish o‘qining vektori;

Yo va @, —eyvae, van - niorsidagi mos
burchaklar hisoblanadi.

1-rasmda kesish jarayonida og‘ish
vektorlarining diagrammasi Keltirilgan. Aylanish
o‘gqidan chiqib ketish pichog‘ining yon ustki
qismiga yo‘naltirilgan 77 birlik vektori old yuzaning
holatini  aniqlaydi. Diagrammadan  ko‘rinib
turibdiki, yedirilish giymatiga og‘ish vektorlarining
mutlag giymatlari emas, balki ularning oldingi
sirtga parallel yo‘nalishdagi proyeksiyalari ta’sir
giladi. Bunday holda, ularning n ga nisbatan
ortogonal joylashuvi bo‘lsa, kesuvchi asbobning
yedirilishi minimal darajaga yetadi.

A
yoki — = €,°COS ¢, +€, «COS @,

2-rasm. Parmalash paytida og‘ish vektorlarining
sxemasi

Bizning tadqiqotlarimiz shuni ko‘rsatdiki,
gattiq qotishmali peroli parmaning qattigligi [2]
spiral parmadan deyarli 4,0 baravar oshadi
(o‘lchovlar ish gismining uzunligi 60 mm bo‘lgan
@36 mm peroli parmalarda radial kuch bilan
yuklanganda kuch vektori 85 kg kuzatildi.

OA-AR| =2-OA-AR s

(7) ni hisobga olgan holda (4) ifoda quyidagi
shaklni oladi:

JO-(DO
(8) ni hisobga olsak,
tenglamani olamiz:

(8)

n

nihoyat quyidagi
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(9) dan ko‘rinib turibdiki, parmalash

korpusining qattigligi ortishi bilan presessiyaning
burchak tezligi pasayadi. Parmalash
presessiyasining burchak tezligini analitik aniglash
parmalash korpusi kesimining murakkab profili
bilan bog‘liq ma’lum qiyinchiliklarni keltirib
chigaradi, bu esa J, ni aniq hisoblashni
qiyinlashtiradi. Shuning uchun, [3] dan ma’lum
bo‘lgan munosabatlardan foydalanib, biz spiral
parma va peroli parma bilan parmalashning
resessiyalarining burchak tezligining nisbatini
aniglaymiz.

QiR

QspiR

Spiral parmaning presession burchak tezligi
yugqori va natijada kattaroq og‘ish bo‘ladi va peroli
parma yugori aylanish tezligida ishlashini hisobga
olsak, (10) ga muvofiq presessiya burchak
tezliklarining nisbati yanada oshishi kerak.

Qayta ishlangan teshikning to‘g‘riligini va
xususan shakl xatosini aniglaydigan muhim omil -
bu presessiyaning burchak tezligi va asbobning
aylanish tezligining nisbati. Qayta ishlangan teshik
asbobning aylanish o‘qiga nisbatan aylananing yoyi
bo‘ylab harakatlanadigan periferik kesish chetining
harakat traektoriyasi sifatida hosil bo‘ladi. Bunday
holda, parmaning o‘qining o°zi yopiq egri chizigni
ifodalovchi  radiusli  presessiya  vektorining
godografi bo‘ylab harakatlanadi. Pretsessiya radiusi
vektori e,, radiusi burchak tezligi Q bo‘lgan aylana
tasvirlangan, asbobning o‘zi esa Q burchak tezligi
bilan aylanayotgan holni ko‘rib chiqaylik, chunki
®>Q, ©<Q va 0=Q bo‘lgan holatlar mavjud.
Vaqtning boshlang‘ich momentida presessiyaning
radius vektori n vektoriga to‘g‘ri keladi, ya’ni u
so‘nggi kesish qirrasi bo‘ylab yo‘naltiriladi (1-
rasm). Bir muncha vaqt o‘tgach, r parmalash o‘qi
Q-t burilish burchagi bilan aniglangan boshlang‘ich
pozitsiyasidan E; dan E, ga o‘tadi va chiqib ketish
tomonining o°zi boshlang‘ich holatiga nisbatan -t
burchagi bilan aylanadi va A, holatini oladi. ishlov
berilgan sirt A; A, egri chizig‘i bilan tavsiflanadi.
Qarama-garshi chigib ketish tomoni A; nugtadan
A5 ga o‘tadi va ishlov berilgan sirt A A3 yoyi bilan
tasvirlanadi. Nugta radiusi A,.

~ 3.216 (10)

-

- cos(Q — co)t)E (11)

2 2
RO =(p+tRy+2-e "Ry

va A, nugtalari

—

* 2 2 2
Ry = (ep +Ry +2-€; R - cos(@ - 0)t)” (12)
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Sharti bilan; inobatga olgan holda,

2 2 2 2
en KRy yoki en<(R0

(10), (11) va (12) ifodalarni quyidagicha
ifodalash mumkin.

-

"Ry, -cos(@— co)t)2
1
.00s(@ - w))° (13)

2 2
RO ~ (€, +R, -2 e,

u

Bunda A, va A, nuqtalarning radiuslari bir xil
diametrli akkordda yotmaydi. Shuning uchun
diametrik akkordning uzunligi, masalan, K;K;
asbob radiusidan ikki baravar farq giladi. Qayta
ishlangan teshikning yakuniy o‘lchami eng katta Ro
or Ry, radiusi bilan hosil bo‘ladi, uning raqamli
giymati @'t qiymati va bu radiusning o‘rni ®-t va
Q-t. bilan belgilanadi. o't “Q-t da ishlov berilgan
teshik radiusi R,, bo‘lgan doiralar konverti shaklida
hosil bo‘ladi, uning markazi e,, radiusi bo‘lgan yoy
bo‘ylab harakatlanadi. Teshikning shakli radiusli
qat’iy silindrsimon bo‘ladi.

* 2 2
RO ~(e, +R, +2-¢,-R

3-rasm. Ishlov berilgan teshikning shakli xatosini

aniglash
RO =e, + Ru (14)
® va Q ning har ganday boshga ixtiyoriy

nisbati uchun ishlov berilgan sirtning Ru radiusi

bo‘lgan aylana yoylarning ketma-ket joylashuvi
konverti sifatida ko‘rinishi yarogsiz bo‘lib goladi va
uni fagat tenglamalar tizimi (15) bilan tavsiflash
mumekin.

Xulosalar: 1. Vektorli tahlil nugtai nazaridan
ishlov berilgan teshik shaklidagi xatoning hosil
bo‘lish mexanikasini tasvirlab ishlov berish
anigligida parmalash o‘qi presessiyasining rolini
aniglashga imkon berdi va parmalash qattigroq
asbobga ega bo‘lgan va burama parmaga nisbatan
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