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11..11.. ҚуйманингҚуйманинг нусхасинусхаси –– қолипниқолипни ишчиишчи бўшлиғинибўшлиғини
ташкилташкил қилишқилиш вава қуйманингқуйманинг шаклинишаклини олишолиш учунучун
ишлатиладиишлатилади.. НусханингНусханинг ўлчамиўлчами қуйманингқуйманинг ўлчамигаўлчамига
қарагандақараганда каттакатта бўлиббўлиб,, суюқсуюқ металметалллнингнинг
киришувганлигикиришувганлиги вава қуймақуйма ташқиташқи қисмларидақисмларида
бериладиганбериладиган механикмеханик ишловишлов ҳҳисобгаисобга олиболиб тайёрланадитайёрланади..
НусхаНусха қуйманиқуймани шаклиданшаклидан ташқариташқари ўзакниўзакни ўрнатишўрнатиш учунучун
белгибелги ҳҳамам тайёрланадитайёрланади.. БелгигаБелгига суюқсуюқ металлметалл тушмайдитушмайди уу
ўзакўзак биланбилан бекилиббекилиб кетадикетади.. ҚуйманиҚуймани конструкциясигаконструкциясига
қарабқараб,, танлангантанланган тайёрлаштайёрлаш услубигауслубига қарабқараб нусхаларнусхалар
ажраладиганажраладиган вава ажралмайдиганажралмайдиган турларгатурларга бўлинадибўлинади.. НусхаНусха
остиости мосламанимосламани йиғиндисигайиғиндисига қуймақуйма нусхасиданнусхасидан ташқариташқари
қуйилишқуйилиш –– таъминлагичтаъминлагич системасинисистемасини нусхасинусхаси ҳҳамам кирадикиради..
УларУлар эритманиэритмани қолипқолип бўшлиғигабўшлиғига етибетиб келибкелиб,, униуни
тўлдириштўлдириш учунучун шлакданшлакдан вава бошқабошқа металлмасметаллмас
материалларниматериалларни қолипқолип бўшлиғигабўшлиғига етибетиб келмаслигикелмаслиги учунучун
хизматхизмат қиладиқилади..
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Ўзак белгиси ўзакни қолипда қулай жойлашишни
таъминлайди. Бу белги қолипни йиғишга ва унга металл
қуйишга халақит бермаслиги керак.Ўзак қутиси ўзак
тайёрлаш учун ишлатилади. Ўзак қутисининг ўлчами
қолип ва ўзак ўлчамининг конструкциясига боғлиқ.
Ўзакнинг конструкциясига кўра ажраладиган ва
ажралмайдиган ўзак қутиларга бўлинади.
1.2. Ўзак қутисининг материали тайёрланувчи
ўзакнинг материалига қараб танлаб олинади. Нусха ва
ўзак қутисининг ўлчами қуймани аниқлик синфига кўра
ГОСТ 11963 бўйича белгиланади. Нусхаларни маркалаш
ва бўяш ГОСТ2413 – 67 га боғлиқ равишда амалга
оширилади.
Чўян қуймалар учун нусха қизил рангда, пўлат нусхалар
кулранг, ранглилар учун сариқ ранглар ишлатилади.
Белгилар ва бошқа металл тўлмайдиган қисмлар қора
ранг билан бўялади.
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Нусха мосламасини тайёрлаш учун қуйма

киришувчанлик қийматини ҳисобга олиш зарур.

Қуйманиишлабчиқариштехнологикжараёни.
1қуйма– втулка; 2 –ўзакяшиги; 3 – ёғочданясалганмослама; 4 – мосламани
знакқисмлари; 5 –штырлар; 6 –қолипнитепақисми;  7 –опока; 8 –қолипни
қуймақисми; 9 – стержен(ўзак); 10– мосламанингтагидагиплита; 11 –
опокаларнимарказлаштирибтўғриёғадиганвтулкалар; 12 –қуйиш
тизиминингвертикал канали (стояк); 13 – опокаларниқолиплайдиганскоба; 14
–қолипнингпастгиқисми; 15 – шлакушлагич; 16– қуйиштизиминингпитатель
канали; 17 – қолипдангазларничиқарувчиканал.
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Тўғри сиртқи қатламга эга бўлган ўзаклар текис
плиталарда қуритилади. Мураккаб сиртқи қатламга эга
бўлган, шаклдор қуймалар учун ишлатиладиган ўзаклар
драйер қуритиш плиталарида қуритилади.

Йиғилган қолипларни қуйиш учун ўрнатиш,
жўнатиш ва қуйилган қолипни ажратиш учун етказиб
бериш плиталаридан фойдаланилади.

Қуймани таёрлашда фойдаланадиган ва совишда
аралашмаларни ушлаб туриш учун қолиплаш
опокасидан фойдаланилади.

Қолип бутун ёки пайвандланган, қўл ёрдамида,
кранли, тўғри бурчакли, айланали, фигурали бўлиши
мумкин. Қолип деворларидан газ ўтиши учун
шамалатик тешик ўрнатилади. Қолипнинг устки қисми
гидростатик босим ёрдамида кўтарилиб қолипга суюқ
металл қуйиш учун пастки қолип билан бириктирилади.
Бирикмани маҳкамлаш учун штир, гайкали болтлардан
фойдаланилади.
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1.3. Опокалар - кулранг чўяндан, алюминий ва
магний қотишмаларидан таёрланади ва ГОСТ 17819·84
билан белгиланган.

Совитгичлар (холодильниклар) металлдан ясалган
пластинкалар бўлиб, бир марта ишлатилинадиган
қолипларда қуйманинг баъзи қисмларини тезроқ совитиш
ва юза қисми силлиқроқ чиқиши учун ишлатилади. Устама
таъминлагич билан бирга қуймани керакли йўналишда
совишига ёрдам беради.

Турли конструкцияли жеребейкалар (кўтаргичлар)
ўзакларни кўтариб туриш ва аниқ жойлаштириш учун
ишлатилади.

Ўзакларни қуритишда, транспортировка қилишда,
йиғишда турли ўзак шаклига мўлжалланган кондукторлар
ишлатилинади. Қўлда қолиплашда ва қолипларга ишлов
беришда турли қолиплаш асбоб-ускуналари ишлатилади.
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КЎТАРГИЧЛАР (ЖЕРЕБЕЙКАЛАР), А) ЙИҒИЛГАНЛАР Б) БУТУНЛИЧА
ШТАПЛАНГАН.

1 – БИР ТИРГОВУЧЛИ; 2, 6 – ИККИ ТИРГОВУЧЛИ; 3 – ТЎРТ ТИРГОВУЧЛИ; 4 –
БИР УСТУНЛИ; 5 – УЧ УСТУНЛИ; 7 – КЎПРИКСИМОН; 8 – АЖРАЛАДИГАН; 9 –

ҚУТИСИМОН.



ҚОЛИП ВА ЎЗАК ТАЙЁРЛАШДА ИШЛАТИЛАДИГАН УСКУНАЛАР:
1 – КУРАКЧА; 2 – ЗИЧЛОВЧИ УСКУНА (НАБАЙКА); 3 – ВЕНТИЛЯЦИЯ ИГНАЛАРИ
(ДУШНИК);  4 – ҚЎЛ ШИББАЛАГИЧИ; 5 – ЧЎТКА; 6 – ЭЛАК; 7 – ЁҒОЧ БОЛҒА;
8 – ИЛМОҚ; 9 – ЛАНЦЕТ; 10 – МОДЕЛЛАРНИНГ КЎТАРГИЧИ; 11 – АНДАВА;
12 – ҚОШИҚЧА; 13,20 – ЧЎТКА;  14,15,18 – ПИЧОҚЛАР; 16 – РИФЕЛЬ;
17 – ҚИСҚИЧ (ОПРАВКА); 19 – ҒЎЛА (ПОЛОЗОК);  21 – ХОКАНДЎЗ; 22 – СИДИРҒИЧ;
23 – БУРЧАКЛАР; 24 – ПНЕВМАТИК ШИББАЛАГИЧ.



Эътиборингиз учун
раҳмат

Эътиборингиз учун
раҳмат


