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Masin va aviasiya avadanligi hissalorinin, alatlorin konstruksiyasinda nazards tutulan
miixtalif toyinath fasonlu sathlorin suratkéciirma il pardaglanmast yiiksak emal daqiqliyi va
moahsuldarliq tomin edir. Bu zaman, pastahin pardaqlanacaq elementar bélgalarinin kasmo
zonasinda yerlasma bucaqlarimin miixtaolifliyi ilo alagadar olaraq, faktiki kasma dorinliyinin
fasonlu profil boyunca dayigmasi naticasinda, pardaqlanmis sothdo analoji emal xatalari
yaranir, emal somaraliliyi tomin edilmir. Isdo fasonlu sathlori suratkéciirmo ilo pardaglama
zamani kasmo darinliyinin dayismasi mexanizmi arasdirilir, onun fasonlu profil boyunca
maksimum miintazomliyinin tomin edilmasi istigamati miioyyan ediliv, amoaliyyatin texnoloji
imkanlarindan istifads etmoaklo pardaqlama keyfiyyatinin va samoaraliliyinin yiiksaldilmasi
masalasi hall edilir. Tocriibalorlo miiayyan edilib ki, digli ¢carxin pardaqlanacaq disini miimkiin
gadar maksimum maili yerlasdirmakla pardaqladigda emal olunmus sathin nahamariigi movciid
tisulla digpardaglamaya nisbaton 36,5 %-dok kicik, keyfiyyati isa uygun olaraq, yiiksak tomin
edilir.

Acgar sozlor: pardaqlama, suratkégiirma, disli ¢arx, kasmo dorinliyi, forqli, istigamat,
maili, keyfiyyat, yiiksaltmo.

Giris. Masin vo aviasiya avadanligi hissolorinin, alstlorin konstruksiyalarinda onlarin
funksional toyinatlarinin tolablorino uygun olan fasonlu sothlor nozords tutulur. Mosolon,
turbinlorin parlori, onlarin yigilmasi {igiin yolka qifili, stamp vo golib hissalorinin vo s. sothlori
fasonlu kaskilar, fasonlu frezlar, tobaqa materiallarda miixtolif profilleri diyirlomak iiciin istifads
edilon valciglar-alatlor, bu gobildondir [1-4]. Bu sathlorin is soraitlori onlarin yiiksok daqiqlik va
sath keyfiyystlorino malik olmalarini tolob edir. Odur ki, bu sathlor adston pardaqlanirlar. Fasonlu
sothlorin profil boyunca surotkd¢iirmo ilo pardaglanmasi yliksok emal doaqiqliyi ilo yanasi, hom do
nisbaton yiiksok mohsuldarliq tomin edir. Mixtolif prizmatik vo firlanma cisimlorindo fasonlu
sathlorin suratkd¢iirms ilo pardaqlanmasindan masingayirmada genis istifads olunur [2, 4-7].

Seriyali istehsalda pardaqlama RPI tipli dozgahlarda, miixtolif suratkdg¢iirma tortibatlarindan
istifado etmoklo, is¢i sothi doyirmilonmis pardaq dairosi ilo aparilir. Lakin, bu {isulla suratkdcilirmo
kiitlovi vo iri seriyal1 istehsalda somorali deyildir. Kiitlovi v iri seriyali istehsalda firlanma vo yasti
fasonlu sothlorin, profili formalasdirilacaq profilin formasma uygun olan pardaq dairasi ilo
pardaqlanmasi daha somaralidir. Bu moagsadls firlanma sathlorini pardaqlamaq iiglin dairovi pardaq
dozgahlarindan, yasti fasonlu sothlori pardaglamaq tigiin diizbucaq stollu yastt vo yasti
surotkd¢iirmo pardaq dozgahlarindan istifado edilir.

Fasonlu yast1 sathlorin suratkdciirms ilo pardaqlanmasi asagidaki kimi aparilir:

Yast1 fasonlu sotho malik postah 3 pardaq dozgahinin stolu 4 {izorinds, adoton sothin 6lcli
bazasinin dozgahin spindelinin 2 oxuna, yani stolun sathino paralel olmaqla yerlosdirilir (sokil 1,a).
Pardaglama, is¢i sothinin profili fasonlu sothin suroti olan abraziv dairo 1 ilo aparilir. Pardaq
dairasino 1 firlanma horokati n4, postaha 3 iso stolla 4 birlikdo fasonlu yasti sothin dogurani
istigamatinds ikiqat gedis harokatlori Vg verilir. Hor ikiqat gedisdon sonra stol saquli verislo S
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spindelo 2 torof yerdoyismo alir. Sothdon nozords tutulmus emal payr ¢ixarildiqgdan sonra ikiqat
gedislor dayandirilir vo fasonlu sath pardaglanmis olur. Fasonlu sathin talob olunan keyfiyyatindon
asil1 olaraq, ikiqat gedislor arasinda abraziv dairanin profili “diizlondirilir”, o , itilonir [2,3,6,8,9].

Firlanma hissasinds fasonlu sathin suratkdcilirma ilo pardaglamasi da analoji qaydada, radial
(Ss), oxboyu (Sx) vo ya maili (adaton, 45° bucaq altinda) verisdon istifado etmaklo aparilir (sokil
1,b). Bu zaman dairovi pardaq dozgahinin morkozlorindo (4 vo 5) yerlosdirilmis postaha 3 firlanma
horakati (), alato 159 veris horokati verilir [2-4].

Sakil 1. Fasonlu yasti sathin yast1 pardaq dozgahinda (a) va fasonlu firlanma sothinin dairavi pardaq
dazgahinda (b) suratkdciirms ils pardaglanma sxemlari

Hor iki halda pastahin biitiin fasonlu sothi {izorindo, ona normal istigamatdo sabit emal pay1
Z nozordo tutulur. Postahin bazalasdirilma sxemi vo onun sothinin elementar bdlgolorinin
voziyyatindon asili olaraq, profilin pardaqlanan elementar bolgolori kosmo zonasinda alstin oxuna
nozoran miixtalif bucaq altinda yerloasir, a; # a2 (sokil 1). Bu zaman, alstin kasma dorinliyine nisbi
verig istigamati Ss elementar profilo toxunana perpendikulyar olmur vo geyri-perpendikulyarliq
oyrixatli profil boyunca dayisir. Uygun olaraq, kasma darinliyi #-ds fasonlu profil boyunca dayison
qiymotlor alir, #; # t> [6, 10-12]. Fasonlu sothin mexaniki emal payr nisbaton bdyiik olan
bolgesindon ¢ixarilan material qatinin qalinligr da boyiik olur, uygun olaraq kasmo qilivvasi profil
boyunca doyisir. Fasonlu sothin miixtolif bdlgslorindo yaranan forqli kosmo qiivvolorinin tosiri
altinda texnoloji sistem elementlorinin elastiki, pastahin sothinin iso ham do plastiki deformasiyalari
soth boyunca forqli qiymaetlor alir, emaldan sonra ise uygun olaraq, pardaqlanmis fasonlu profil iizro
qalig-¢ixarilmamig paylarin qiymetlori do kesmo derinliklorinin forgine analoji olaraq forqlonir,
lakin nisbaton kicik qiymotlor alirlar. Kosmoa dorinliyinin emal olunan ssth boyunca dayison
giymatlar almasi texnoloji prosesin irsilik prinsipine asason, elementar kasmo bolgalorinds gedan
fiziki-mexaniki proseslorin do doyiskon olmasina sobab olur [2,5,13,14]. Naticads, suratkdgiirms ila
pardaqlanmis fasonlu sothdo analoji emal xotalar1 yaranir, onun doqiqlik vo nahamarliq iizro
keyfiyyot gostoricilori asagi alinir, fasonlu profilin formalasdirilmasi somorsliliyi tomin edilmir.

Faktiki kasma darinliyinin doyismasinin toratdiyi texnoloji fosadlar

Fasonlu sathlorin surotkdgiirmo ilo geyd olunan qaydada pardaqlanmasi zamani faktiki
kosmo dorinliyinin doyismosi kosmo rejiminin doyismasini imitasiya edorak, asagidaki texnoloji
fosadlari toradir:

* kosmo dorinliyinin veris istiqgamatindaki giymatlori boylikdiir vo genis diapazonda doyisir,
t> = max; (t2—t;)= max (sokil 1);
* pardaq dairasinin is¢i eni kicikdir, (H = min);
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* pardaq dairesinin ig¢i elementar en kosik diametrlori  forqi  boyikdiir,

((Dmax — Dmin) = max) (sokil 1);

« alatin yeyilma intensivliyi is¢i profili boyunca kaskin doayisir, (U = max);

« alatin hor bir itilonmasinds ¢ixarilan abraziv qatinin qalinlig1 boyiikdiir, (U; = max);

» alotin xidmot miiddsti kigik olur, (7 = min);

» alotin ig¢i profil {izra yeyilmosinin qeyri-baraborliyi yiiksok olur;

* kosmo bolgasinda yiiksak istilik yaranir;

« istiliyin kasmo bolgosindon konarlasdirilmasi ¢atinlosir;

 emal olunan fasonlu sathin iist qatlarinda termiki yaniqlarin yaranmasi {i¢iin alverisli sorait
yaranir;

« fasonlu profil boyunca forqli emal keyfiyyoti formalasir, fasonlu sothin pardaglanma
keyfiyyati va somaraliliyi asagi olur.

Qeyd olunan catismazliglar emal olunan sathin doqiqliyine vo keyfiyyatina tosir edir. Bunun
osas sobobi iso emal zamani fasonlu sothin ayri-ayri bolgelorindo kosma dorinliyinin miixtalif
qiymatlor almas1 vo koskin forglonmosidir. Demoli, belo catismazliqlar1 aradan qaldirmaq vo ya
onlarin emal keyfiyyatino tosirini azaltmaq {gilin, fasonlu sothlorin surotkdgiirme ilo
pardaglanmasinda verisin optimal istiqgamotde aparilmasi, miixtelif bolgelords verislo sotha normal
istigamotds emal paylar1 arasindaki bucaqglarin vo onlarin doyismo diapazonlarinin minimumlugu,
abraziv daironin eninin maksimumlugu-onun emal olunan sathin enino yaxinlasdirilmasi, alotin
elementar—yerli is¢i diametrlarinin doyisma diapazonlarinin minimumlugu tomin edilmolidir. Bu ciir
pardaglama sxemi pardaqlama somoraliliyinin yiiksalmesine, emal olunmus sathlorin doaqiqlik vo
nahamarliq lizrs keyfiyyat gostaricilorinin nisbatan yiiksok olmasina zomin yaradar.

Isin moqsadi fasonlu sothlori suratkdgiirmo ilo pardaqlama keyfiyyotinin vo somoraliliyinin
yiiksoldilmasi istigamatinin miioyyan edilmosi vo sinagdan kegirilmosidir.

Pardaqlama samaraliliyini yiiksaltma istigamatinin toyini

Aragdirmalara osason, fasonlu sothlori surotkdciirme ilo pardaglama somaraliliyini
yiiksoltmo, pardaglamada yol verilon c¢atismayan cohotlori pardaglama prosesinin texnoloji
imkanlar1 ¢orgivasindo azaltma istiqgamoti kimi kosmo dorinliyinin fasonlu profil boyunca
miintazomliyinin artirilmasi gabul edilir.

Pardaglama zamani1 kosmo dorinliyinin fasonlu profil boyunca maksimum miintozomliyi
soraitini tomin etmok ii¢lin, onun doyismosi mexanizmini aragdiraq.

Tutaq ki, fasonlu sothin on kicik mailliys malik elementar bolgoesinds, A ndqtesi otrafindaki
bolgade sothe ¢okilmis toxunanla saquli verisin Sy istigameti arasindaki bucaq a;, sothin an bdyiik
maillikli, B ndqtosi otrafindaki bdlgosindoe iso ar-dir, a1 > a2 (sokil 1). Bu halda profilin A vo B
noqtaleri bolgelorinde kosma darinlikleri, uygun olaraq #; vo > biri-birinden kaskin farqglenirlar, #
# t2, voa bu forq maksimum olur (¢;-¢;)= max. On boyiik maillikli bolgads (B ndqtesi otrafinda,
sathin mailliyi a2 bucagi tizradir) kasma dorinliyi maksimum qiymat alir:

ty =— = nax .
sina,

On kig¢ik maillikli bolgads iss (A nodqtasi otrafinda, sothin mailliyi a; bucagi lizradir) kosmo
dorinliyi minimum olur:

VA .
tl = — — mn.
Sinoy

Belalikls, kasma darinliklorinin an bdyiik forqi:
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sin@; —sina,

At=ty—t,=Z( ) = max (1)

sina, sing;
olar. Demali, B ndqtasi otrafindan abraziv dairosinin elementar-vahid eni ilo ¢ixarilan materialin
kiitlasi (hacmi), A ndqtasi otrafindan g¢ixarilan materialin kiitlasindon (hacmindon) boyiik olur.
Alastin en kosiyinin eyni diametrlorindo vahid en kosik sahosino diison abraziv danolorin say1 sabit
oldugundan, uygun olaraq daironin B noqtosi bolgosindoki kosik iizro yeyilmosi do, A bolgosino
nisbaton yiiksok qiymat alir.

Fasonlu profilin mailliyi boyiik olduqca pardaq dairesinin an boyiik Duax vo on ki¢ik Dumin
diametrlorinin forqi do boylik olur. Aletin istifadesinin son morhoslasinds, yoni yeyilme-itiloma
naticasinds onun diametrinin kigik oldugu hallarda diametrlor forqi (Dmax — Dmin) daha bylik nisbi
qiymeatlor alir vo bu halda o, pardaqlama keyfiyyatino shomiyyatli tosir eds bilor.

Verisin istigamati ilo kasma dorinliyi arasinda slageni aydinlagdirmagq ticiin, tutaq ki, verigin
istigamoti S, firlanma sothinin oxuna paraleldir (sokil 1, b). Bu halda, profilin A vo B ndqtalari
otrafindaki bolgolords faktiki kosmo dorinliklorinin (#7x vo #2r) toyini gostorir ki, birinci variantda
verilmiso oks olan natico alinir. Yoni, on bdyilik maillikli bolgods (B ndqtosi otrafinda, sothin
mailliyl a2 bucag iizradir) kasme dorinliyli minimum (#2x = min), on kigik maillikli bolgada (A
noqtasi otrafinda, sothin mailliyi a; bucagi lizradir) maksimum (¢, = max) qiymat alir. Belsliklo,
verisin istiqgamatinin 90° doyisdirilmosi naticosindo faktiki kosmo dorinliklorinin fasonlu profilin
bolgoalori lizro doyismasi qanunauygunlugu oks istiqgamotdo bas verir. Demoli, fasonlu sothin
miixtalif bolgelorinds faktiki kasma darinliklari verigin istiqgamotindon funksional asilidir.

Kosmo dorinliyinin  doyismosinin - minimumlugunu (4¢ = min) (1) ifadosindoki
(singq —sina, ) forqin minimumlugu ilo, yoni verigin istigamotinin idars edilmasi ilo tomin edilo
bilor. Bunun {iglin (singg —sina,)= 0, yoni (¢q =a,)tomin eilmoalidir. Dogrudan da fasonlu
sothlori pardaglama somersliliyini yiliksoltmo istigamatlorindon biri kimi verisin profilo nozoron
istiqgamotini idars etmoklo, c¢ixarilan faktiki material qatinin qalinliginin  profil boyunca
miintozomliliyinin yiiksaldilmasi qebul edilo bilor. Bu halda fasonlu sothin suratkdglirmo ilo
pardaqlanmas1 zamani (Singq —sina,) forqinin azaldilmasi faktiki kosmo dorinliklori farqinin

azalmasini, yoni kosmo soraitinin yaxsilagsdirilmasini tomin edor. Noticods, fasonlu sothlori
suratkdgiirmo ilo pardaqlamada yol verilon ¢atigmayan cohotlori heg bir olavo resurs sorf etmodon,
prosesin texnoloji imkanlari ¢argivosinds aradan qaldirmaq vo ya azaltmagq olar.

Pardaqlama samaraliliyini yiiksaltma tadbirinin sinagdan kegirilmasi

Nazori todqgiqatlarla miisyyon edilmis miiddsalar tocriibelorls yoxlamaq iigiin sinaq obyekti
kimi silindrik disli ¢arxlarin dislorinin ig¢i-evolvent profilli sothlorinin pardaglanmasi gobul edilir.
Bels ki, silindrik digli ¢arx otlirmelorindon texnikada genis istifado olunur. Disgli ¢arx ilismolorinin,
dislorin evolvent profillarinin istismar gostaricilari, o climladen onlarin yeyilms davamliliglari-
triboloji gostaricilari diglarin istehsal daqiqliyi ilo yanasi, onlarin is¢i sathlorinin nahamarligt va sath
qatinin keyfiyyotindon asilidir [3, 15-18]. Odur ki, fasonlu-evolvent profillari surstkdclirms ilo
pardaglanmis dis sothlorinin nahamarligr todqiq edilir. Bunun ii¢lin ononavi vo AzTU-nun
omokdaslar1 (miuolliflor) torofindon islonmis surstkdclirmo ilo dispardaglama dsullart ilo digli
carxlarda evolvent profillorin iki variant lizro pardaqlanmasi aparilir vo pardaglanmis dislorin
keyfiyyot gostoricilari tadqiq vo miiqayiss edilir.

Disli carxlarda evolvent profillorin hor iki variant iizro suratkdclirmo ilo pardaqlanmasi
Almaniya istehsali olan Gleason Pfauter P-400G modelli profilpardaqlayan dozgahda aparilib.
Dazgah, texnoloji amaliyyatin giris vo ¢ixis parametrlorini geyd etma sistemina malik olan, ¢ox
miiasir raoqomli program idaraetmsa, profilpardaglayan dozgahdir.
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Biitlin niimunslords pardaqlama {giin eyni qalinliqda, her profil tigtin 0,28+0,30 mm emal
payt saxlanilib. Niimunoslords pardaglama 6ncosi diskesmo prosesi texnoloji sistemin yalniz bir
sazlanmasinda aparilib. Tocriibi todqigatlar miixtolif parametrli disli ¢arxlarda, miixtalif
materiallarda Sumgayit Texnologiyalar Parkinda, sonaye soraitindo aparilib. Alinmis naticalor
identik oldugundan-uzlasdigindan burada yalniz bir tip niimunoalor iizra tacriibalorin noticalari
togdim olunur.

Molumdur ki, dislorin evolvent profillorinin surotkdgiirmo ilo pardaqlanmasi yasti fasonlu
sothlorin pardaqlanmasi isuli ilo, dislorin emal bolgasinds saquli yerlosmis voziyyatinds vo verisin
saquli istigamatindo aparilir (sokil 2,a) [2,6,7-9].

Sinaq obyekti olaraq, dislorinin say1 z =40, modulu m =4 mm, dislorinin uzunlugu /=44 mm,
material1 polad 40XH, materialin borkliyi HRC 49-52 olan disli ¢arx gotiiriiliib.

Birinci variantda disli c¢arxin saquli voziyyotdo, lizbailiz yerlogsmis dislorinin profillori
(movcud-istehsalatda tatbiq edilon metod) (sokil 2,a), ikinci variantda isa saquli vaziyyata nisbaton
miioyyan a bucagi qador (miimkiin olan on boyiik donmo) donmiis voziyystdo yerloson dislorin
profillori (saquli yerlogsmis digdon saga vo sola n=6-c1 dislor, toklif edilon metod) (sokil 2,b)
pardaqlanir.

Sokil 2. Dsli ¢arxin dislorinin pardaqlanmasi sxemlori: a) ononavi {isulla, b) toklif edilon iisulla

Pardaglama prosesi iki kobud, iki tomiz gedislo hoyata kegirilib. Onlardan har birindo radial
istigamotds enino veris: 1-ci vo 2-ci gedislords 0,100 mm, 3-cii gedisds 0,06 mm, 4-cii gedisds iso
0,040 mm olub. Faktiki kasma siirati V' =35 m/san; effektiv veris: ikiqat gedis siiroti 1-3 gedislor
tictin 3000 mm/san, sonuncu gedis ligiin 1800 mm/san gotlriiliib.

Disli sothlorin keyfiyyot parametrlori: /- -disli ¢arxin addimlarinin toplu xatasi-kinematik
doqiqlik normalar tizra; £y -addim xotasi-is salisliyi normalari izro; E -disin qalinliq sapmasi-yan
araboslugu normalarn iizro; Fp- -disin istigamotinin sapmasi-dislorin is solisliyi normalari {izro
tadqiq edilib.

Pardaglanmig niimunalorin disli sathlorinin nahamarligi hom laboratoriya ve hom do istehsal
soraitindo 6l¢iiliib. Olgmalor TR220 markali dasinan kolo-kétiirliik testeri vo BB-7669M markali
profilograf-profilometr vasitasi ilo aparilib (sokil 3).

TR220 cihaz ils sathin kolo-kétiirlilk parametrlari: profilin orta hesabi sapmasi R, an boyiik
hiindiirliiyli Rnax vo nahamarligin on noqto tizro hiindiirliiyli R., iki istigamatda: dislorin uzunu vo
evolvent profil boyunca (A, B vo C doguranlari) diglorin yan toroflorino yaxin vo disin enino orta
kasiyinda (I, II vo III) ol¢iliib (sokil 3).

Bundan slavo, sath qatinin keyfiyyati do tadqiq edilib.

Nahamarligin R-, R, vo Ruax parametrlori iiglin tocriibolordon alinmis noticalor interpretasiya
edilib. Taklif olunan vo movcud iisullarla pardaqlanmis dislorin sath keyfiyystlarinin tacriibalordon
alinmis naticalari sakil 4-doa veriilib. Sokilds yalniz Ruax vo R, parametrlorinin disin evolvent profili
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boyunca doyismosi qanunauygunluglart Rua = f(h) vo R. = f(h) miiqayise edilon hallar iiciin
gostoarilib.

b)
Sakil 3. Disds evolvent profilli sathin nahamarliginin 6l¢iilmasi: 6l¢gma mantagslari (a) vo 6lgma (b)

Biitiin niimunolords hor iki variant iizro aparilmis pardaglamadan alinan sothlorin
nahamarliq keyfiyyatlorinin miiqayisasi nozori tadqiqatlarin naticolorini tosdigloyir. Biitiin hallarda
toklif olunan iisulla pardaqlanmis sothin nahamarliq gostoricilori nisbaton kicik alinib. Yoni, maili
yerlogsmis dislorin pardaqlanmasi emal olunmiis sothlorin nisbaton yiiksok hondasi keyfiyyatlorini
tomin edib.

Nozori miiddealara uygun olaraq, har iki variantda disin zirvasine yaxin bolgolords sathin
kola-kotiirliik parametrlori (Rs, R- Vo Ruax) nisbaton kicik qiymatlors malik olmuslar (sokil 4). Bu
bolgodo kosmo dorinliyi digorlor bolgoalors nisbaton kigik olur. Sokilds tosvir edildiyi kimi, toklif
olunan iisulla dispardaqlamada Ruuin = 0,087 mkm tomin edildiyi halda (sokil 4, a, 1 oyrisi), ononovi
iisulla digpardaglamada nisboton yiiksok Rumin = 0,116 mkm (sokil 4,a, 2 oyrisi) tomin edilir. Demali,
maili yerlosdirilmis disi pardaqladiqda onun zirvesi astrafinda sothin kolo-kotiirliiyiiniin orta hesabi
sapmasinin saquli yerlogmis digo nisbaton ~25 % azalmasi tomin edilir.

Ra. Rmax
m m
01504 2 08504 )/
0,125 ___,.1-’ 0,750
l#
/ b_'__._,..-l---l
0,100+ 0,650 T
aell ’ 3T
0,073 0,550
C
E..-----"' h, mn ,_....—-—-""' h, .07}
V ofil V : Evolvmt profil
s r

Sakil 4. Sathin nahamarliq gostaricilarinin (R, v Ruax ) disin evolvent profili boyunca doyismosi:
1 — toklif olunan tisulla, 2 — onanavi iisulla pardaqlama

Disin dibins yaxin bolgoalorde kosmo dorinliyi nisbaton boylik qiymatlor aldigindan, uygun
olaraq bu boélgolordo nahamarliq gostoricilorinin do nisboton bdyiik qiymsotlori miisahido olunur.
Belo ki, toklif olunan iisulla digspardaglamada evolvent profilin baslangicinda Rumax =0,113 mkm
tomin edildiyi halda (sokil 4,a, 1 oyrisi), snonavi iisulla digpardaqlamada orta hesabi sapma nisbaton
yiiksok qiymot Rumax = 0,178 mkm (sokil 4,a, 2 oyrisi) alir. Beloliklo, maili yerlosdirilmis disi
pardagladigda onun evolvent profilinin baslangic1 otrafinda sothin kolo-kétiirlityiiniin saquli
yerlogmis digo nisbaton ~36,5 % azalmasi miisahids olunur.
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Kolo-kétiirlityiin maksimum hiindiirlityli lizro maili yerlogsmis dislorin pardaglanmasinda
tocriibolordon alinan naticalor sokil 4,b-do toqdim olunur. Profil kalo-kétiirliiyliniin on bdyiik
hiindiirliiyiiniin paralel 6lgmalarin orta qiymati disin zirvasina yaxin bolgasindo Ryex = 0,598 mkm,
disin ortasinda Rune = 0,628 mkm vo evolvent profilin baslangicina yaxin bolgasindo 180 Rpax =
0,732 mkm alinib (sokil 4,b, 2 ayrisi).

Saquli yerlogsmis disi movcud tsulla pardaglamada iso profil nahamarliginin on bdoylik
hiindiirliiyliniin paralel dlgmalor iizro orta qiymati disin zirvasing yaxin bolgasindo Ruux = 0,713
mkm, disin ortasinda Ruux = 0,771 mkm, evolvent profilin baslangicina yaxin bolgoesindo Ruax =
0,986 mkm alimib (sokil 4,b, 1 ayrisi).

Profil nahamarliginin on ndqte tizro hiindiirliiyiliniin orta qiymati R: lizra do analoji naticalor
misahido olunub.

Sokillords gostarildiyi kimi nahamarliq parametrlorinin profil boyunca doyismasi parabolik
asililiglara uygun bas verir. Bu ganunauygunluq evolvent profili boyunca kaosma dorinliyinin
doyismesi qanunauygunlugu ilo izah edilir. Kosmo dorinliyinin doyismoesi qanunauygunlugu
nahamarliq parametrlorinin formalagsmasina birbasa tosir edirso do, onun noticesi olan kosmo
soraitinin, kosmo qilivvosinin, kosmo bdlgolorindo bas veron elastiki-plastiki  vo  termiki
deformasiyalarin, fiziki-mexaniki-kimyavi  proseslorin =~ miixtolifliyinin, nisboton  yliksok
temperaturlu istiliyin, istiliyin olverigli Otiiriilmo soraitinin olmamasi va s.-nin dolay1 tasiri
labiiddiir. Naticoada pardaqlanmis sothlorin forqli keyfiyyot gostoricilori formalasir.

Belolikla, ayrixotli profilo malik fasonlu sothlorin elementar bolgolorinin pardaglama
zonasinda maksimum mailiyini tomin etmokls pardaqlanmasi emal olunmus sothin minimum
nahamarliginin tomin edilmasino zomin yaradir. O climlodon, pardaglanacaq disi miimkiin godor
maksimum maili yerlogdirmoklo suratkdgiirmo ilo pardaglama onun is¢i sothlorinin nahamarhq iizro
keyfiyyot gostaricilorinin movciid iisulla digpardaqlamaya nisbaton 36,5 %-dok yiiksalmasini tomin
edir.

Emal keyfiyyatinin vo somoraliliyinin formalagsmasinda gedislorin say1 xiisusi rol oynayir.
Odur ki, analoji tocriibolor do aparilmali vo gedislorin saymin azaldilmasi hom texniki vo hom do
igtisadi baximdan osaslandirilmalidir [19]. Belo ki, alinmis naticalorin suratkdgiirmo ilo
pardaglamada gedislorin sayi, kosmo dorinliyi baximindan miigayisasi ilo miioyyon edilib ki,
gedislorin saymin ii¢ gobul edilmasi naticasinda do toklif olunan lisulla pardaglanma rejimi ananavi
iisulla dord gedisli pardaglamaya nisboton yiingiil almir. Yoni, bu halda da evolvent profilin
nahamarliq toloblorinin tomin edilmosi soraiti movcud olur. Eyni zamanda, dislorin
pardaglanmasina sorf olunan masin vaxtinin asasli surotdo azaldilmasi ehtimali yaranir.

Natica

1. Fasonlu sathlori fasonlu pardaq dairasi ilo suratkdciirms ilo pardaqladiqda faktiki kesmo
dorinliyi fasonlu profil boyunca doyisir, elementar kosmo bdolgolorindo gedon fiziki-mexaniki-
kimyavi proseslor da doyisken olur, sathds analoji emal xatalar1 yaranir, onun keyfiyyat gostaricilori
asag aliir, emal somoraliliyi tomin edilmir.

2. Omoaliyyatin texnoloji imkanlar1 ¢argivosindo kosmo dorinliyinin fasonlu profil boyunca
miintozomliyinin tomin edilmasi mexanizmi kimi verigin istigamatinin vo ya fasonlu profilin
voziyyetinin idara edilmasi toklif edilir.

3. Disli carxlarda evolvent profilin disi miimkiin goder maksimum maili yerlogsdirmakls
suratkdclirma ilo pardaqlanmasi onun is¢i sathlorinin nahamarliq lizro keyfiyyot gostaricilorinin
disin saquli yerlosdirilorak pardaglanmasina nisbaton 36,5 %-dak yiliksalmasini tomin edir.
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ITOBBIIIIEHHE 3®®EKTHBHOCTH IIINTH®OBAHHA ®ACOHHBIX ITOBEPXHOCTEH C
KOIIHPOBAHUEM
Pacynose H.M., Anexoepoe M.3., Illabues E.T., Mameoos A.C.
Aszepbaiioscanckuti Texuuueckuti Yuusepcumem

HInughosanue ¢ ronupoganuem @HAcoOHHbIX NOGEPXHOCHEU, HPEdyCMOMPEHHOe 6 KOHCPYKYUl
PA3IUYHBIX Oemaneti Mauwun U A8UAyUOHHO20 000PYOO8AHUSI U UHCTPYMEHINO08, 0becneyusaem GblCOKYIO
MoYHOCmb 0bpabomku u npousgooumerbHocms. llpu smom, u3-3a pasiudus yeio8 pachON0NCeHUs
IIEMEHMAPHBIX Yacmell nPOPUIsl 8 30He Pe3anus, NOOAEHCAWUX WAUPOBKe, USMEHAIOMCS paxmuyecKue
2/1ybunbl pe3anust 800Jb NPOPUISL, 8 Pe3VIbmame Ye20 603HUKAIOM AHALOZUYHbIE NOZPEUWHOCHU 00pAbOmMKU.
B pabome uccredyemcs mexamusm usmeneHus paxmuueckou 2ayOuHbl pezaHusi npu WiIupOBaAHUU C
KORUPOBAHUEM (DACOHHBIX NOBEPXHOCMEl, ONnpedensemcs. HANpagieHue obecneyenus ee MAKCUMATbHOU
CMaduIbHOCMU N0 NPOQUIIO, a MAKICe peuaencs 3a0a4a no NosvluWeHUu Kavecmea u dggexmuenocmu
waughosanusa ¢ UCNONBLIOBAHUEM MEXHONOSUYECKUX 603MOJICHOCHEN onepayuu. DKcnepumenmsl NOKA3Au,
umo, xoeda wiaugyemvle 3y0ul Koieca pacnonazaiomcst, R0 03MONCHOCHU, MAKCUMATLHO HAKIIOHHO 8 30He
waughosanus, mo npu WAUPOEKe NOBEPXHOCMU 380JbEEHMHO20 NPOPUIL 0DeCheuu8aemces ymeHbuleHue
HEPOSHOCU WAUGDOBANHOU nogepxHocmu 00 36,5 %, no cpagneHuio ¢ MpaouyuoHHbIM WAUDOAHUEM,
NOBbIUACTCS KAYeCmB0 00paboOmKuU.

Knrwueewle cnoea: wnughosxa, konuposarue, wecmephs, 21yOUHa pe3anus, pasiuyus, HanpasieHue,
HAKJIOHHO, KAYecme0, NogbluleHUe.
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IMPROVING THE GRINDING EFFICIENCY OF SHAPED SURFACES
WITH COPYING METHOD
Rasulov N.M., Alakbarov M.Z.,. Shabiev E.T, Mammadov A.S.
Azerbaijan Technical University

Grinding with the copying of shaped surfaces, provided in the design of various machine parts and
aircraft equipment and tools, ensures high processing accuracy and productivity.

In this case, due to the difference in the angles of arrangement of the elementary parts of the profile
in the cutting zone to be ground, the actual cutting depths along the profile change, as a result of which
similar processing errors occur. The work investigates the mechanism for changing the actual depth of
cutting during grinding with copying of shaped surfaces, determines the direction to ensure its maximum
stability along the profile, and also solves the problem of improving the quality and efficiency of grinding by
using the technological capabilities of the operation. The experiments showed that when the grinding teeth of
the wheel are located, as far as possible, as inclined as possible in the grinding zone, then when grinding the
surface of the solvent profile, the roughness of the polished surface is reduced to 36.5%, compared with
traditional grinding, the quality of processing improves.

Keywords: grinding, copying, gear, cutting depth, differences, direction, quality, increase.
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