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Bosim ostida quyma olish.

Bosim ostida ishlaydigan mashinalarning to‘rtta turi bor: porshen yordamida qizitilgan siqish kamerali, kompressorli statsionar va yuradigan siqish kamerali porshenli mashinalarning (1-rasm) suyuqlanish darajasi 450 0C bo‘lgan quymakorlik qotishmalar uchun ishlatiladi (sink Zn, qo‘rg‘oshin Pb, qalay Sn). Bu mashinalar qo‘lda ishlaydigan, yarimavtomatik va avtomatik turlarga bo‘linadi. Ularni ishlash prinsipi bir xil. Cho‘yandan yasalgan 1 vannaga suyuq metall qo‘yiladi, metall sovimasligi uchun harorati bir xil ushlanadi, uning uchun vanna isitib turiladi. Teshik 2 orqali silindr ichini 4 va kanal 3 suyuq metall bilan to‘ldiriladi. Metallni quyishdan oldin qolip 7 yopiladi, mundshtuk 6 sovuq kanalga yopishib turadi. Keyin avtomatik tarzda pnevmatik silindr 8 ishga tushadi va porshen 5 silindr 4 ichida sirg‘aladi va suyuq metall 7 qolipga o‘tkaziladi. Suyuq metall qotib qolgandan keyin porshen ko‘tariladi qolipni ochadi va quymani chiqarishga imkoniyat tug‘iladi. Undan keyin qolipni havo bilan puflab sikl yana qaytariladi. Mashinani bir kishi boshaqaradi. Yarimavtomat mashinasining unumdorligi 250, avtomatik mashina, unumdorligi 1000 quyish operatsiya soatiga. Kompressorli statsionar kamerali mashina quyidagi prinsip orqali ishlaydi.

Teshik 1 orqali suyuq metall 2 silkitish kamerasiga o‘tkaziladi va probka 3 bilan yopiladi. Siqilgan havo 4 teshikdan kiradi va vanna yuzasiga to ‘la bosim hosil qillib suyuq metallni 5 patrubok orqali mundshtuk 6 orqali 7 qolipga haydaydi.

Mashina unumdorligi 60-500 quyish sikli soatiga kompressorli mashina (1-b rasm) eng ko‘p tarqalgan, ularni qimirlamaydigan siqish kamerali, ishlash prinsipi quyidagicha: cho‘yan 1 vannaga yuradigan 2 siqish kamerasi joylashgan, kameraning boshqa tomonida teshik 4 joylashgan. Yurgizish mexanizmini ishga tushirgandan keyin vanna ichidagi tortuvchilar orqali vanna ichidan ko‘tariladi va mundstuk yurgizish 5 kanali oldiga keladi, va shu paytda 4 teshikli vtulka 6 oldiga keladi (poz.11). Siqiligan havo keyin suyuq metallni yopiq qolipga haydaydi. Mashinani bir kishi boshqaradi, mashina unumdorligi 50-500 soatiga quyish, bosimi 10-100at.

Rangli va qattiq eriydigan qotishmalar uchun porshenli sovuq kamerali mashinalar qo‘llaniladi (1-g rasm). O‘lchovli cho‘mich silindr 1 metallni qo‘yadi. Pastki porshen 4 kirish teshigini yopadi, unga suyuq metallning oldinroq kirib qolmasligi uchun. Presslovchi porshen 2 o‘zining ishchi yurishini past tarafga yurg‘izadi. Pastki porshen 4 kameraning yelkalariga suyanib pastga tushadi, suyuq metall qolip 3 presslanadi. Keyin porshen 2 tepa qismiga qaytadi. Qolgan metall 5 porshen 4 harakati bilan ortiqchasini quyish tizimidan kesib tashlaydi va silindrdan chiqarib yuboradi (III poz.). Qolip ochiladi va quyma chiqariladi. Mashinaga presslash bosimi 100 - 2000at. bo‘ladi.
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1-rasm
Kokil usulida quyma olish.

Kokil ko‘p marta ishlatiladigan metalldan yasalgan qolip. Kokilni qum-gilli qolipdan solishtirma tahlil qilinsa yyuqori unumdorlik , quyma aniqligi, yuzasining sifati toza. Qolip bilan suyuq metall fizik-kimyoviy o‘zaro ta’sirida saqlash va quymani sovishini tezligini boshqarish kokilning ishchi yuzasiga o‘tga chidamli qoplam suriladi. Kokilni po‘latdan cho‘yandan ba’zilarda alyumindan yasaladi. Ko‘p seriyali va ommabop ishlab chiqarishda mexanizatsiyalangan va avtomatlashtirilgan kokil mashinalari qo‘llaniladi (2-rasm) [8].

Qoplangan kokilda quyma olinsa moslama va kokilni ishchi uya orasi maxsus aralashma bilan to‘ldiriladi, bu aralashma qotgandan song hosil qiladi. Qoplam aralashmaning tabiiy xususiyatlari va kokil orasidagi tor tirqishni, qoplama aralashmani qotish tarkibiga ham bog‘liq. Qoplam kokil chidaAliligini oshiradi, kokilda murakkab po‘lat quymalarni olishda imkoniyat beradi. Kokilda ajralmaydigan konstruksiyali va ajraladigan konstruksiyali, gorizontal, vertikal usulda ajratiladigan, bir necha ajralish yuzali murakkab ajralish yuzasi bilan kokilni cho‘yandan, po‘latdan, alyuminiydan, bronzadan quymalar olishda qo‘llaniladi.

Alyuminli porshenni metall sterjen yordamida qolipda olinadi (2a,b-rasm). Qolip korpusi uch qismdan iborat 1,2,3 va quyish tizimi 4 yuzali razyomda joylashgan. Metallni asta sekin to’ldirish uchun maxsus qolipli quyish tizimi ishlatiladi. Quymaning ichki qismini metallik sterjen (o‘zak) tashkil qiladi. O‘zakni chiqarish oson bo‘lishi uchun o‘zak bir necha qismdan ishlab chiqiladi. Rasmda - uch qismdan iborat metallic o‘zak keltirilgan. Metall quyilgandan keyin markazi va konussimon va 2,3 qismlari chiqariladi. Amortizator korpusini cho‘yandan qolipni 3-rasmda ko‘rsatilgan. Korpus 1 va 2 qismlardan iborat, uni ichida simmetrik ikkinchi ishchi qismi 3 ikkita quyma uchun. Quyish tizimi 4 o‘rtada joylashgan. Qolip puxtalik qovurg‘alari 5 ishlab chiqilgan. Quymalar qotishida qiyshayib ketmasligi uchun. Ikki qism yopiladigan vaqtida uni markazlashtirish (to‘g‘rilash) shtirlar 6 bilan bajariladi. Qolipni stanokda joylashtirish uchun maxsus chiqib turgan 7 qismlar bolg‘alarni qotiradigan teshiklari bilan. Qumli o‘zak 8 znak qismi 9 yordamida qolipning maxsus joylarida qotiriladi. 
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	2-rasm


Qolipdagi gazlar gaz chiqariladigan 10 orqali chiqib ketadi. Gaz kanallari chuqurligi 0,2-0,5mm. Quymani qolipdan chiqarish uchun turtib chiqaruvchi maxsus temir o‘zaklar bor. Bular silindrsimon armaturadan ishlab chiqiladi. Bu armaturalar 11 teshikda qolipini devoridan o‘tadi. Qolip yopiq vaqtida turtib chiqaruvchi temirlar ko‘rinmaydi va qolipni ochilishida ular chiqib quymani chiqarib yuborishadi [5].
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	3-rasm


Shtamplash usulida zagatovka tayyorlash

Buyumni bosim bilan Shtamp  yordamida ishlab uni shaklini o‘zgartirish operatsiyasiga Shtamplash deb ataladi. Shtampni tuzilishi va shakli olinadigan zagotovkanikiga o`xshagan qolip.
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4.1-rasm. Shtamplash sxemasi
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4.2-rasm.  Yopiq shtamplash sxemasi

1.Yuqorgi shtamp.

2.Zagotovka

3.Ostki shtamp

4.Arayish

5.Itargich


Metal qoliplar. Shtamplarni bir xil buyumlarni ko‘plab seriyalab ishlab chiqarishda katta ahamiyatga ega. 

Shtamplar qattiq va mustahkam Legirlangan Po‘latlardan tayyorlanadi. Shtamplarni  tayyorlash juda ko‘p vaqt va mablag` talab etadi. Lekin ko‘plab buyum ishlab chiqarilganda hamma harajatlar qoplanadi. Shtamplangan pokovkalar bolg‘alangan pokovkalardan arzon, yyuqori unumli, o‘lchamlari aniq va tiniq bo‘ladi. Shtamplar ajralma qilib  yasaladi. Shtampning yuqori bo`lagi ustki Shtamp deb, pastki bo`lagi esa, pastki shtamp deb ataladi. Shtamplar bilan avtotraktorlar, u/x mashinalar, samolyot, vagon va sanoatning juda ko‘p tarmoqlarida ishlatiladi. Shtamplashda zagotovka uchun kerak bo‘lgan aniq metal miqdorini aniqlash katta ahamiyatga ega. Betni kuchirish yetarli miqdorda bo`lmasa shtamp bo`shlig`i to`lmaydi, ko‘p bo‘lsa metalni ortiqchasi qolip bo`shliqlar atrofida qalin arayishi hosil bo‘ladi. Bu arayishlarni keyinchalik kirkish va tozalash uchun ko‘p vaqt ketadi. Boshlang`ich material sifatida sort prokati va davriy prokat profilidir.

Kerak bo‘lgan materialni quyidagi formula bilan topiladi.
Gib=Gpok+Gpr+Gku y

Gb-zagotovka uchun zarur bo‘lgan metal og‘irligi

Gpok-arayishga chiqqan metal og‘irligi, kg

Gzag- kuyindiga chiqqan metal og‘irligi, kg

Gug-metal og‘irligi
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5-rasm. Zagotovkalarni Shtamplash bosqichlari.

Shtamplar sodda bitta operatsiyani bajarish uchun va murakkab bir vaqtni uzida bir necha operatsiyalarni bajarish uchun (Shtamp o`zida bir qancha ariqchalar mavjud)

Torayish og‘irligi quyidagi formuladan topiladi.
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f- aralashmaning ko`ndalang kesimi yuzasi, mm2
Shtamplash uchun mashinalar. Shtamplash molotlarida, Shtamplash presslarida, gidravlik va friktsion presslarda gorizont Shtamplash mashinalarda bajariladi.

Issiq hajmli shtamplashni ochiq va  yopiq turlari bo‘ladi.

Ochiq shtamplarda shtampni kesimini chetki qirralari bo`yicha ariqcha qilinib, Shtamplash vaqtida bosim hisobiga ortiqcha metall arayish bo‘lib chiqadi.

 Yopiq shtamplashda metalni deformatsiyalanishi berk fazoda bajariladi. Metalni shtamplash natijasida arayish chiqmaydi.

Buyumlarni issiqlayin shtamplarni umumiy texnologik operatsiyalar quyidagicha:

Zagotovkani qirqish, zagotovkani qizdirish, shtamplash (agar zagotovka murakkab bo‘lsa, uni bir necha marta shtamplab shtampligiga keltiriladi)

Aralashmani tozalash, termik ishlash kuyindidan tozalash, kerak hollarda sovuqlayin kalibirlashdan iborat.

Shtamplashni bir necha almashinuvchi operatsiyalarini alohida shtamp ariqchalarida bajariladi. Misol issiqlayin shtamplarida zagotovkani o‘lchamlari bolg‘alab olingan pokovkanikidan aniqroq bo‘ladi. Qizdirib shtamplashda qizigan buyum yuzasidagi kuyindidan tozalash kerak aks holda kuyindi zarralari metall yuzasiga kirishi mumkin.
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6-rasm. Krivoship Shtamplash presslash.

Temirchilik shtamplash ishlab chiqarish korxonalarida pokovkalarini  tayyorlashda krivoship-shtamplash presslari keng tarqalgan. Bolg‘alash mashinalarida shtamplashga qaraganda aniq o‘lchamli, sifatli, kam metall isrof bo‘ladi. Krivoship-Shtamplash presslarini kuchi 5000-8000 kg bo‘lib bir minutda 35-90 marta uriladi. Molotlar bilan Shtamplashda urish natijasida deformatsiya asosan zagotovkani yuza qatlamida bo‘lsa, krivoship-shtamplash presslarida deformatsiya kichikdan kattalashib borgani uchun zagotovkani deformatsiyasi bir tekisda bo‘ladi. Eng ko‘p ishlatiladigan krivoship va gidravlik presslar bo‘lib, krivoship Shtamplash pressini sxemasi 4-rasmda berilgan.
Rangli metallar va qotishmalari hamda kam uglerodli po‘latdan Shtamplash usuli bilan turli detallar tayyorlanadi. Bunday shtamplashda buyum maxkam bo‘lib qoladi va uni mexanik va fizik xususiyati yuqori tomonga o‘zgaradi.

Sovuqlayin hajmli shtamplash bilan katta bo`lmagan sodda pokovkalar detallar tayyorlanadi.

Listli Shtamplash.

Yupqa devorli yassi tekis va fazoviyli buyumlarni list, lenta, metalmas materiallardan tayyorlanadi.

Listli Shtamplash- Shtamplash mashinalarida krivoship presslash presslarida bajariladi.

Qalinligi 0.15-4 mmgacha bo‘lgan listli material yupka listli bo‘lib sovuqlayin shtamplanadi.

Qalinligi 4-60 mmgacha bo‘lgan listlar qalin listli bo‘lib, yupqarog`i sovuqlayin va qalinrogi issiqlayin ishlatiladi.

Listli Shtamplashni asosiy afzalligi.

1. pishiq, yupka devorli, sodda va murakkab shakldagi detal va buyumlarni oson olish mumkin. Bunday detallarni boshqa usullar bilan olish juda qiyin  yoki olib bo‘lmaydi.

2. Katta ish unumli, ko‘p metalni tejash va jarayonni soddaligi.

3. Bajarilayotgan operatsiyalarni keng mexanizatsiyalash va avtomatlash mumkin.

Listdan shtamplash  yo‘li bilan, soat detallari, velosiped, mototsikl, avtomobil, metal idishlar, samolyot, vagon, har xil ramalar,  yirik yupka va qalin devorli detallar va hokazolar tayyorlanadi.

Listni shtamplash usuli bilan avtomobilni 75%, ximiya apparatlari detallarini 80% va metal idishlarni 95% tayyorlanadi. Listli Shtamplashda asosiy ishchi organ shtamp hisoblanib, u ham ikki bo`lakdan iborat. Listli Shtampovka usuli bilan detal bitta operatsiya bilan va bir necha birin-ketin operatsiyalar bilan bajarilishi mumkin.

Listdan Shtampovka qilish ishlarini ikki asosiy turga bo‘lish mumkin.

1. Listlarni bo‘lish ishlari bu ishlarga listlarni ko`ndalangiga bo`ylamasiga kesib polosa  yoki lentalar tayyorlash: polosa  yoki lentalarni uchlarini turli shakllarga bo‘lgan bo`laklarga bo‘lish.

2. Listlarni bo‘lish ishlari. Bunda detall  yoyilmasini andozasi katta listlar ustiga quyilib, pichiladi.

Listli shtamplarda metaldan unumli foydalanib, zagotovkani chiqindi kam chiqadigan qilib pichish zarur.

Listli shtamplashda metalldan foydalanish koeffitsienti quyidagi formula bilan topiladi. 
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K- metaldan foydalanish koeffitsienti


Fq-detalni foydali maydoni, mm2

F3-zagotovkani o`zi, mm2
Koeffitsient K=70% dan yuqori bo‘ladi. Zagotovkani bo`laklarga ajratish va uni bir qismini qirqish paralel va gelotin pichoqlarda bajariladi [5].
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