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Quymakorlik qolipining vazifasi, bu quymaning ko‘rsatilgan shaklini, o‘lchovlarini, belgilangan aniqligini, sifatli yuzasini, belgilangan qolipga qo‘yilgan metal lni sovitish tezligini, lozim bo‘lgan tuzilishining shakllanishi va sifatli quyma olishni, qum - gilli qolipni tayyorlab olish sxemasi 1-rasmda keltirilgan.

Quyma olish texnologiyasining ishlab chiqarish zarur jarayonlariga quyidagilar kiradi:

1. Quyma detalning texnologiyasini ishlash, detal qotishmasi turi va konstruksiyasining belgilanishi.

2. Quyma tayyorlashning eng aniq usulini tanlash.

3. Qolip va o‘zak tayyorlash uchun texnologik jihoz tanlash.

4. Quymakorlik qolip va quymaning chizmasini tayyorlash.

5. Moslamani loyihalash va tayyorlash.

6. Qoliplash materiallari, qoliplash va o‘zak aralashmalarini tayyorlash uchun jihoz tanlash.

7. Tatbiq etilayotgan qolipni yig‘ish va unga metall quyish jarayonining texnologik hujjatlarini tayyorlash.

8. Suyuq qotishmaning texnologiyasini tayyorlash.

9. Eritmaning sifatini baholash, eritish agregatini, komponentlarini tayyorlash texnologiyasini va shixtaning hisoblash uslublarini tayyorlash.

10. Eritish texnologiyasini, qotishmaga suyuq holatda ishlov berishni ishlab chiqish.

11. Quyma qolipga metall quyish texnologiyasini, finish jarayonida quymaning sovishini (qolipdan quymani ajratish, o‘zakni chiqarish, tozalash, quymalarga termik ishlov berish, sifatini tekshirish, nuqsonlarni bartaraf qilish, himoya qoplamalarini tozalash, qabul qilish va chiqish hujjatlarini rasmiylashtirish) ishlab chiqish.

12. Tekshirish sharoitini va uslubini tanlash [3].

Quymani tayyorlab olishda moslama (model) ko‘pincha ikki qismdan iborat, yarim qoliplar tayyorlab olinadi. Moslama kesilgan yuzasi bilan massiv plitaga keltiriladi. Plitaga quyiladigan opokalar quyma yoki payvandlash usulida tayyorlab olingan (5). Opoka ichiga qolip aralashmasi (1) solinadi va turli usullarda zichlashtiriladi (2-rasm).

Quymani qolipda belgilangan darajaga sovigan va qotgandan so‘ng ajratish reshetkasida qolipni buzib quymani ajratib olinadi. Undan keyin quymani arayishlardan tozalanadi va kerak bo‘lsa termik ishlov berishga yuboriladi.
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1-rasm. Quyma olishning texnologik sxemasi
Mexanik bo‘limiga topshirilishidan oldin quymalar nazoratdan o‘tkazilib yaroqsiz nuqson quymalar suyuqlantirish bo‘limiga qayta jo‘natiladi.

Opokalarda tayyorlangan quyma detalning shakli olingandan keyin qolipdan moslamalar chiqarib yuboriladi. Qoliplarni yig‘ishdan oldin uni pastki qismiga bo‘shliq shaklini chiqarib beradigan o‘zak (sterjen) (2) o‘rnatiladi (2-rasm). Yarim qoliplar yig‘ilgandan so‘ng ichida quymani tashqari shakli olinadi. Undan tashqari qolip ichida suyuq metallni keltiradigan quyish tizimi qismlari (3) va qolipdan gaz havo chiqariladigan ventilaytsion kanallar, viparlar (4) bajariladi. O‘zaklar maxsus o‘zak yashiklarida tayyorlanadi. O‘zak (sterjen) aralashmalari qolip aralashmasidan puxtaroq bo‘ladi va unga toza qumlar ko‘proq qo‘shiladi. Ko‘pincha qolipda qo‘shimcha bo‘shliq ustama (pribil) o‘rnatiladi. Ustamada suyuq metall oxirida qotib kirishishini quymani ichki qismida inkor etadi va gaz g‘ovaklaridan saqlaydi. Ustamalar quymada chiqib turadigan kattaroq qismlarni tashkil qiladi. Quyma sovutilib qolipdan ustama ko‘pincha payvandlash usulida kesib tashlanadi va qayta suyuqlantirishga ishlatiladi.
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2-rasm. Qum - gilli qolip
	1.
Quyish tizimi

2.
Qolipning ichki qismi

3.
Qolipning tagi qismi

4.
Qolipning ustki qismi

5.
Opoka

6.
Ustama

7.
O‘zakning znak qismi

8.
Shtir

9.
Vtulka

10.
O‘zak


Quymakorlik moslamalari.
Moslama (model) qolipida detalning shaklini hosil qilishga mo‘ljallangan: GOST 321-92 muvofiq moslamalarga 9 aniqlik turi belgilangan. Moslamalarning aniqlik turlari quymalarning aniqligi bilan (GOST 26645-85) bog‘liqdir. Moslamalar to‘plamining aniqligi quymalar o‘lchovi aniqligiga muvofiq belgilanadi. Moslamalarning materiali va aniqligi quyidagicha yoziladi: 
aniqlik MK8-yog‘och GOST 3212-92; 
aniqlik MK5-metall GOST 3212-92.

Yog‘ochdan ishlab chiqilgan moslamalar to‘plamining aniqligi, GOST 3212-92 bo‘yicha 5 turga bo‘linadi.

Metalldan ishlab chiqilgan moslamalar to‘plamining aniqligi, GOST 3212-92 bo‘yicha 8 turga bo‘linadi.

Moslama yordamida detalning tashqari shakli olinadi. Quyma detalning ichki bo‘shliqlarini, teshiklarini o‘zak (sterjen) yordamida tayyorlab olinadi. Quymakorlik qotishmalari soviganda kirishadi. Turli metallarning kirishishi har xil, masalan kulrang cho‘yan 1% kirishadi, po‘latlar - 2%, bolg‘alanuvchan cho‘yan 1,8%. Shuning uchun moslamalarni loyihalashda kirishish foizi hisobga olinib, uning o‘lchovlarining kirishish foizi qo‘shib tayyorlanadi. Masalan 100 sm uzunligi bo‘lgan kulrang cho‘yan quymaning moslamasi (modeli) 101 sm qilib tayyorlanadi.

Moslamalar to‘plamiga o‘zak yashigi, opokalar, quyish tizimi moslamalari, o‘zaklar quritiladigan, metalldan yasalgan maxsus konduktorlar (shakliga mos temir taxtachalar), moslama (model) tagi taxtachasi va boshqalar kiradi (3-rasm).

Moslamalar yog‘ochdan, metalldan, plastmassadan, gipsdan, sementdan tayyorlanadi.
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	3-rasm. Quymakorlik moslamalari:

a) detal moslamasi; b) o‘zak qutisi; v) quyish tizimi moslamasi; g) moslama osti plitasi; d) opoka.




Qoliplash qiyaliklari - moslamalarni qoliplardan osonlik bilan chiqarib olishni ta'minlaydi. Moslamalarning yon tarafi ajratib olinadigan qismga perpendikulyar ravishda emas, balki ma’lum darajadagi qiyalikka ega bo‘ladi (GOST 3212-92).

Agarda qiyaliklar quyma buyumning konstruksiyasida ko‘zda tutilgan bo‘lsa , u holda ular konstruktiv qiyaliklar deb ataladi. Qiyalik darajasi yog‘och uchun 1-30, metall moslamalar uchun 0,5-10 dan iborat.

Moslamalarning belgilari tushirilgan qismlari qolipda o‘zaklarni o‘rnatish uchun o‘yiqlar hosil qiladi. O‘zak belgilari tik yoki yotiq holda joylashishi mumkin.

Qoliplovchi qiyaliklar faqat sirtqi belgilarga qo‘llaniladi. Yuqoridagi belgilar uchun o‘yiqlar 5-100; pastki belgilar uchun esa 3-70 olinadi[5].

Yogochdan yasalgan moslamalar.
Yog‘och moslamalarning o‘tkir burchaklari o‘yimi yelimlash, zamazkalash, plastmassa bilan profillash orqali o‘yiqlanib (galtellanib) tayyorlanadi.

Quyma buyumga metall kesuvchi stanoklarda ishlov beriladigan joylarda mexanik ishlov berish uchun quyum (pripusk) ko‘zda tutilgan. Quyumning hajmi GOST 26645-​85 bo‘yicha belgilanadi.

Yog‘ochdan yasalgan moslamalar 3 turga bo‘linadi:

1 - tur mahsulotlari ko‘p seriyali ishlab chiqarishga mo‘ljallangan va promodel uchun (moslamani tayyorlash uchun moslama) belgilangan(4 rasm).

Promodel uchun ikki marta kirishishni, moslamaning qotishmasini va quymaning kirishishini hisobga olish kerak.

2 - turda moslamalarning cheklangan sonida qolip tayyorlash uchun belgilangan.

Bu moslamalar uchun ishlatiladigan materiallarning sifatiga talab pastroq bo‘ladi

va moslamalarni olxa, jo‘ka, qarag‘aydan ishlab chiqarsa bo‘ladi.

3 - turdagi moslamalar turli quymalar uchun mo‘ljallangan. Moslama materiali sifatida qarag‘ay, qora qarag‘ay va boshqalar bo‘lishi mumkin. 3 tur moslamalarini ishlatilgandan so‘ng buzib tashlanadi. Uchta turga bo‘lingan puxtaligiga muvofiq yasalgan moslamalar rasmda keltirilgan(3-rasm).

Andoza taxtachalari - qoliplar quyish sistemalarining qismlari va shtirlar mahkamlanadigan ishlov berilgan metall yoki yog‘och taxtalar.

Sterjen qutilari - quyma buyumda tirqishlar, bo‘shliqlar, bo‘rtiqlar va boshqa sterjenlari tayyorlashga mo‘ljallangan.

Qolip andoza(shablon)lar - tekis yoki shakldor qirrali, yapaloq shakldagi kuraklar. Aylanuvchi jism (g‘ildirak, chashka, qozon va shu kabilar).

Tekshirish andazalari va yo‘naltirgich (konduktorlar) - sterjenlarning o‘lchamlarini, ularning to‘g‘ri o‘rnatilganligini tekshirish va quyish aniqligini nazorat qilishda qo‘llanadi.

Quyuv ta’minlash sistemasi qismlarining andazalari (ta’minlovchilar, qotishma tutuvchilar, tirgaklar, xovurak(vipar)lar, daromadlar va boshqalar)eritma qolipga kelib tushuvchi va quyma buyumning qotishini ta’minlovchi kanallarning hosil bo‘lishiga xizmat qiladi.

Moslamalar ostki plitasini tanlash, qoliplash mashinasining turi, moslamalar soni, o‘lchovlari ta'sir qiladi.

Plitalarga juda ko‘p moslamalar o‘rnatish ham zararli va nuqsonlar bo‘lishiga sabab bo‘ladi.
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	4-rasm. Puxtaligi bo‘yicha 3 turga bo‘lingan moslamalar:

a va g - 1 tur; b va d - 2 tur; v va e - 3 tur.




Ma’lumki model deb, qoliplarida quyma shakldagi bo‘shliqni hosil qiluvchi moslamaga aytiladi. O’lcham jihatidan model quymadan farq qiladi. Olinishi kerak bo‘lgan quymaning shakliga qarab modellar ajralmas yoki ikki va undan ortiq bo‘laklarga ajraluvchi bo‘ladi. Modelning o‘zak belgisi deb ataluvchi qabariq qismi bo‘lib, bu qism qolipda o‘zakni o‘rnatish uchun chuqurliklar hosil qiladi. Modelni qolipdan ajratib olish jarayoni yengil ko‘chishi uchun uning vertikal devorlari ma’lum burchakka og‘ma qilib yasaladi. Bu og‘ish burchagi devor balandligi, model materiali va quymani tayyorlash usuliga qarab tanlanadi va qoliplash burchagi deyiladi. Quymaning loyihasiga ko‘ra modellarni mexanik ishlov berishga cheklanish o‘lchamini hisobga olgan holda tayyorlanadi. Bundan tashqari model o‘lchami quyma o‘lchamidan quyilayotgan materiallarning quyish va qotish jarayonidagi kirishishi miqdorida katta bo‘ladi. Model yengil va shu bilan birga mustahkam bo‘lishi kerak. Mashinalarda qoliplash jarayoni uchun modellar model osti plitalarga mahkamlanadi. Shunda model plitasi plitadan va unga o‘rnatilgan quyma modeli, quyish tizimi hamda shtirlardan tashkil topadi. Model plitalari bir yoqlama va ikki yoqlama, yig‘ma va yaxlit quyilgan bo‘lishi mumkin. Bir yoqlama plitalarda model faqat ustki tomonida joylashib, bu qism ishchi qism deyiladi. Ikki yoqlama plitada esa yarim modellar plitasining ikki tomonida joylashtiriladi va ikkala tomon ham ishchi qism hisoblanadi. Bunday plitalar opokasiz qoliplashda qo‘llaniladi. Yig‘ma plitalar plitaga joylashtirilgan model qismlaridan va boshqa detallardan tashkil topadi. Yaxlit quyilgan plitani tayyorlashda yarim model bilan birgalikda quyib olinadi.

Kamaytirish maqsadida modelning ustini lak va bo‘yoq bilan qoplanadi. Yog‘och modellarining og‘ish burchagi 1-3O va model balandligi oshishi bilan bu burchak kamayadi. Modellarning ichki yuzalaridagi og‘ish burchagi tashqi tomonidagi og‘ish burchagidan ko‘proq ishlanadi. Qolipning o‘zak bilan birlashib turadigan qismi belgi deyiladi va ular o‘zakning qolipdagi joylashishining mustahkam bo‘linishini ta’minlashi zarur. Shuning uchun belgi qismini fiksator bilan ta’minlanadi. O‘zak belgilarining o‘lchami va qismlari GOST asosida me’yorlanadi va quymaning shakli hamda qolip tayyorlash texnologiyasiga tayaniladi. Qolip belgisi va o‘zak belgisi orasida tirqish qoldirilib, u ham GOST asosida quymaning o‘lcham aniqligi va belgi o‘lchamlariga ko‘ra olinadi.

Mashinada qoliplash usuli qo’llanganda donabay va kichik seriyadagi ishlab chiqarish jarayonida modellarni tez-tez almashtirishga to‘g‘ri keladi. Bu holatda koordinat plitalar ko‘rinishidagi maxsus model moslamasi qo‘llaniladi.

Plitaning ishchi qismida to‘g‘ri chiziqli setka chizilgan bo‘lib, bu chiziqlarning tutashgan nuqtalarida teshiklar ochiladi va bu teshiklar o‘z shifriga ega. Yarim model shtiftlarining har biriga o‘zi kirishi kerak bo‘lgan model plitasidagi teshikning shifri qo‘yilgan. Bu mashinadagi yarim modelni boshqasiga tezgina almashtirish imkonini beradi.

Katta seriyadagi ishlab chiqarishda yarim modellarni tez almashtirishga hojat yo‘q.

Model yasashda asosan qarag‘ay, qayin, jo‘ka, shumtol yog‘ochlari ishlatiladi. Qarag‘aydan o‘rta va katta modellar yasaladi. Chunki qarag‘ay yumshoq va oson ishlanuvchan hamda arzon xomashyo hisoblanadi. Qayim yog‘ochidan ko‘p ishlatiladigan o‘rta va mayda modellar yasaladi. Mustahkamligi yuqori modellar uchun qayim va shumtol qo‘llaniladi. Jo‘ka esa juda yumshoq bo‘lgani uchun kam miqdordagi quymalar olishda ishlatiladi.

Yog‘och modeli yoki o‘zak yashigini yasash quyidagi bosqichlardan iborat: model va belgi chizmasi asl kattalik o‘lchamida chiziladi; zagotovkani chizma asosida tayyorlash(frezalash, shliflash va boshqalar); model qismlarini yig‘ish(yelimlash yoki shpunt yordamida mahkamlash); tekshirish, qabul qilish va bo‘yash.

Modellar moy bo‘yoq bilan bo‘yalib, ustidan silliq yuza hosil qilish va namlikdan saqlash uchun lak surtiladi. Bo‘yash va markalash GOST asosida amalga oshiriladi. Cho‘yan quymalari uchun modellar qizil rangga, po‘lat quymalari kulrang, rangli qotishma quymalari esa sariq rangga bo‘yaladi. O‘zak belgisi va metall bilan muloqotda bo‘lmaydigan boshqa qismlar qora rangga bo‘yaladi.
Metalldan yasalgan moslamalar to‘plami.

Metaldan yasalgan moslamalar seriyali quymalar tayyorlab olishda ishlatiladi. Ko‘proq moslama va o‘zak yashiklari alyuminiydan tayyorlanadi. Moslamalar AK5M2, AK5M7, AK7M2 (GOST 1583-93), kulrang cho‘yandan SCH 15, SCH 20, (GOST 1412-70), bronza, latun va 15 l, 20 l, 25 l po‘latalridan (GOST 977-88) ishlab chiqiladi. Qo‘lda qoliplashda yog‘ochdan yasalgan quyish tizimlari ko‘proq ishlatiladi [4].

Silkitish mashinalarida qolip tayyorlashda ishlatiladigan moslama orqa-oldi qismi plitalar GOST 20084-74 - GOST 20137-74 larga muvofiq tayyorlanadi.

Yirik seriyadagi ishlab chiqarish sharoitida metalldan yasalgan model va plitalardan foydalaniladi. Yog‘ochga nisbatan metal modellar quyidagi afzalliklarga ega: ishlash muddati uzoq, yuqori darajada aniq o‘lcham aniqligiga ega, ishchi yuzasi silliq. Ular asosan mashina usulida qoliplash uchun qo‘llaniladi. Mashinada qoliplash uxhun qo‘llaniladigan modellar konstruksiyasi maksimal darajada soddalashtirilgan bo ‘ lishi kerak. Bu esa model o‘lchamining aniqlik darajasi yuqori bo‘lishini, qotirish sifatini yuqori bo‘lishini talab etadi. Metall modellar uchun xomashyo sifatida alyuminiy qotishmalari, cho‘yan, po‘lat, bronza va latun xizmat qiladi. Alyuminiy modellarining vazni kichik, mexanik ishlovi oson, ishlatishga qulay. Ular oksidlanmaydi va ishlatilgandan so ‘ ng yuza silliqligini saqlab qoladi. Bu modellarning kamchiligi - mustahkamligining pastligidir. Murakkab bo‘lmagan modellar olishda АЛ24, АЛ26 qotishmalari, murakkab modellaruchun esa АЛ22 vaАЛ28 qo ‘ llaniladi.

Cho‘yan modellari mustahkam, arzon, yaxshi ishlovga ega va ishchi yuzasi silliqdir. Yemirilishga bardoshliligi esa alyuminiy qotishmalaridan yuqori. Kamchiligi —vaznining kattaligi va oksidlanishi. Asosan СЧ15 va СЧ20 markalaridan foydalaniladi.

Polat model va plitalari yuqori mustahkamlik va yemirilishga bardoshliligi bilan ajralib turadi. Asosan 15 Л- 45Л markali po‘latlar va po‘ lat prokatlari qo ‘ llaniladi (5rasm).

Bronza va latun modellari mexanik ishlovdan keyin juda silliq yuzaga ega, oksidlanmaydi, ulardan olingan qolip shakli sifat jihatidan eng yaxshi hisoblanadi. Ular cho ‘yan va po ‘lat modellariga qaraganda korroziyaga chidamli, lekin vazni og‘irroq. Bu qotishmalar kam qo‘llanilib, asosan, yuqori sifatli yuza va o‘lcham aniqligi talab etiladigan kichik quymalar olishda qo ‘ llaniladi.

Mustahkam va yengil model — bu ichi bo‘sh qilib ishlangan, mustahkamlik qovurg‘alari bilan ta’minlangan modellardir.

Qoliplash og‘ish burchagi metall modellardan kichikroq bo‘lib, 0,5~ 1°ni tashkil etadi. Buning sababi ishchi yuzasining silliqligidadir. Bundan tashqari metall modellari mashinada qoliplash uchun qo ‘llaniladi, bunda modelni yarim qolipdan maxsus mexanizm yordamida ajratib olinadi.

Model plitasining konstruksiyasi mashina turiga qarab tanlanadi. Qo‘llaniladigan model plitalari uch xilda boladi: opokali qoliplash uchun, opokasiz qoliplash uchun va qoplamali qolip olish uchun model plitalari. Mashina stoliga mahkamlanishi uchun maxsus qo‘l bilan ta’minlanadi. Opokali plitada ikkita shtirga ega: bittasi yumaloq — markazlashtiruvchi, ikkinchisi to`rtburchak — yo‘naltiruvchi shtir. Markazlashtiruvchi opokaning gorizontal yo‘nalishi bo‘yicha siljishidan saqlaydi, yo‘naltiruvchi esa plitaning ko‘ndalang o‘qi bo‘yicha siljishidan saqlaydi.

Metall modellarini tayyorlash quyidagi bosqichlarda amalga oshiriladi: metall modelining chizmasini chizish; yog‘och modelini tayyorlash; metall model qismlarini quyish va ularga mexanik ishlov berish; metall modelini plitaga yig‘ish; tekshirish va qabul qilish.

Yog‘och modelning o‘lchami olinishi kerak bo‘lgan metall model o‘lchamidan kirishuv miqdoriga katta qilib tayyorlanadi. Undan tashqari promodel modelga mexanik ishlov berishni e’tiborga olgan holda tayyorlanadi. Quyilgan metall modeliga yaxshilab mexanik ishlov beriladi.

Ishlov berilgan model plitaga o‘rnatib mustahkamlanadi.

Yarim modelning plitaga mustahkamlanishi plitaning ostki qismidan vint yoki bolt vositasida amalga oshiriladi. Agar yarim modellar past bo‘lsa, ustki qismidan vint yordamida mustahkamlasa ham bo‘ladi. Vint va boltlarning o'lchami va soni yarim model shakli va o'lchamidan aniqlanadi [6].
Nazorat savollari

Assignment
1. Quymakorlik moslamalariga nimalar kiradi?

2. Yog‘ochdan qanaqa moslamalar yasaladi?

3. Yog‘och moslamalarini yaxshi taraflari.

4. Qachon metalldan yasalgan moslamalar ishlab chiqiladi?
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