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Ўқув  модул бирликлари:
1.1.  Сифатли қуйма олишнинг  технологик таснифи
1.2. Қуйма тайёрлашни технологик жараёнини ишлаб чиқиш
1.3. Қуйма технологияни лойиҳалаш
1.1. Сифатли қуйма олишнинг  технологик таснифи-Ривожланган
машинасозлик заводларида ишлаб чиқаришни тайёрлаш ўз вақтида ва сифатли ишлаб чиқариш программасини бажариш учун асосий омил ҳисобланади белгиланган кўринишдаги ва қийматдаги қуймаларни технологиясини техникавий тарафи, илгаридан цехининг техника қисмида лойиҳаланади ва қуйма тайёрлашнинг технологик жараёнини тайёрлаш хужжати сифатида расмийлаштирилади. Технологияни қабул қилишда айрим ўзгартиришлар киритилган холда цехининг техника қисми ёки заводнинг бош металлургия томонидан тасдиқланиши зарур. Технологияга тўғри амал қилиш кам нуқсонли қуйма олишга йўл бермайди ва сифатли қуйма олишга имкон беради.
1.2. Қуйма тайёрлашни технологик жараёнини ишлаб чиқишда қуйидаги саволларга жавоб бериш керак:
2. Детални конструкциясини ва белгиланг техникавий шароитини қуймакорлик технологияси нуқтаи назардан йиғишкерак;
3. Қолиплаш услуби ва қолипни ҳарактерли, қолипнинг ажралиш чизиғи ва ўзакнинг конструкциясиўрнатилади;
4. Қуймадан метални отилиб чиқиш, қуйилиш системаларини ва конструкциялари жой тўғри танланиши;
5. Қолиплаш ва ўзак аралашмасини, қолипни ва ўзакни қуритиш жараёнини танлаш;
6. Технологик жараёни текшириш жойи ва текшириш услубини танлаш;
7. Ажратиш жараёни ва услубини, тозалаш ва қуймаларга термик ишлов бериш, ундан ташқари қуймаларни қабул қилишдаги текширишларни танлаш.
Детални конструкциясини ва унга ёзилган техник шароитини кўришда қуйидагиларни текшириш керак: ушбу детални ишлаб чиқариш шароити қуйма технология талабига мос келиши, белгиланг қуймакорлик цехида шароит белгиланг миқдордаги детал ишлаб чиқара олишига текширилади.
Қуйма деталнинг конструктив қуйма технологиясига умумий талаблар қуйидагилар:
1) Қуйма детални тайёрлашда унинг қоришувчанлигидан йўқотиладиган ўлчам эътиборга олиниши.
2) Детални лойихалашда суюқ метал оқиб ўтишига халақит бериладиган тўгри бурилишлар, тўсиқлар қуймасликни эътиборга олиб лойихалаш зарур.
3) Қуйма детални конструкцияси қолипдаги ўзакни жойлаштиришни ишончли ўрнатилишни, қолипни йиғишда жеребекларсиз ва ўзакни сифатини шамоланишни таъминлаши.
Детални қолиплаш услубини танлашда, қуйма қолипга қесим беришда, ўзак чизигини танлашда бир қанча тушунчаларни эътиборга олиб бошқарилади. Қолиплаш услубини ва қолип ҳарактерини белгилашда белгиланган қуймага қуйилган  талабга, сериялигига қараб танлаб олинади. Массали  ва серияли қуйма ишлаб чиқаришда ишни енгилатиш аниқ ва сифатли қуйма олиш учун қолиплаш машинасида қолиплаш қабул қилиш заруро. Донали қуйма қолиплашда ёки айрим холларда серияли тайёрлаш цехида қолиплаш жихозлари билан таъминланган, лекин қолипни ўлчами тўғри қелмайди ёки юкки огир бўлган холдак қўл ёрдамида қолиплаш амалга ошиладиган ҳолатда қолиплаш қора метал қотишмалардан тайёрланган, огирлиги 500кг гача бўлган майда ва ўртача қуймаларда бажарилади. Қуруқ ҳолатда қолиплаш самарали бўлиб оғирлиги 2-3 т юқори бўлган қуймаларда бажарилади.
Қуйма қолипга кесим беришда ва қуйиш вақтида детални жойлаштиришда қўйидаги қонуниятларга амал қилиш керак. 
1) Иложи борича қуйма колип битта кесимга эга бўлиши керак. Қолиплаш машинасида қолиплашда бу асосий ҳисобланади. 
2) Деталларни қуйиш вақтида ишлов берувчи қисмлари пастга қараб, ёки бу юзалар қуюш вақтида вертикал ҳолатда бўлиши зарур. Қуймани юқори қисми доим ифлосланган ҳолатда олинади. Айрим холларда цилиндрик кўринишдаги маъсулиятли қуймаларни қолиплашда, қолиплаш ва йиғиш бита ҳолатда, қуйиш бошқа холлатда амалга ошириш таклиф қилинади. Қуймани ишлов бериш қисми технологияни лойихалаш чизмасида механик ишлов учун қўшимчалар кўрсатилиб ўтилади.
3) Қуймаларнинг ҳаммаси ёки катта қисмлари қолипнинг пастки қисмида жойлашишига эришиш керак.
4) Ўзак белгиси пастка ярим қолипда ўрнатилиши керак.
5) Берилган кесим қолипни яхши қолипланишига ва ўзакни тўғри ўрнатилишига имкон бериш керак.
Ўзакларни конструкциясини белгилашда қуйидаги шартларни бажариш керак: 
1. Ўзак етарли даражада мустаҳкам бўлиши ва уларни тайёрлашда, Қолип металл билан бўлишида қулай бўлиши керак.
2. Ўзак қутисини тўлдириш учун қулай ҳолатда бўлиши керак.
3.  Иложи борича ўзакларни ёпиштиришдан фойдаланмаслик керак.
4. Имкониятга қараб ўзакни каркаслардан фойдаланиб ўрнатмасликка ҳаракат қилинади.
5. ўзакни шамол алмашиниш канали қолип шамоллари канали билан тўғри келиши керак шундагина чиқаётган газлар қолипдан ташқарига чиқиб кетади. 
6. Маъсулияти ва мураккаб қуймалар учун ўзак тайёрлашда ўзак қутиси металдан тайёрланиб, аниқ ўзак олинади. 
1.3. Қуйма технологияни лойиҳалаш - учун технологик хужжатнинг таркибига қуйидагилар кириши керак:
1. Қуйма технологияга мос бўлган деталнинг чизмаси (кесим берилган қолиплар. ўзак белгилари). 
   2. Умумий кўриниш ва кесим бериб кўрсатилган қолип.
   3. Технологик жараёнинг асосий маълумотлари критилган технологик ҳарита.
   Технологик картага одатда эскиз, асосий технологик услуб, отқин ва қуйилиш системаларни лойихасида ташкил топади.
   Кўп серияли ва массали ишлаб чиқаришда қуйма тайёрлаш ҳамма жараёнлари учун чуқурроқ ёритилган қолиплаш учун, ўзак тайёрлаш учун, тозалаш ва термик ишловлар учун алохида – алохида бир қанча карталардан фойдаланилади. Асосий карталар шу карталардан олиниб умумий бўш картага йиғилади.
Йиғилган ва махкамланган қолипга суюқ металл горизонтал, вертикал ёки оғган ҳолатда қуйилади. Механизациялашган қуймакорлик цехларида қолипга суюқ металл конвейерларда, асосан горизонтал ҳолатда қуйилади. Конвейерларда, асосан горизонтал ҳолатда қуйилади. 
Даврий жараёнларда ишловчи цехда қолиплар махсус майдонларда қуйилади. Катта бўлмаган қолиплар бир бирининг устига қуйилади. Фақат қуйиш косачаси очиқ ҳолатда туради. Оддий кўринишга эга бўлган қуймалар (масалан Поршен колеци) битта тизимга йиғилади. Бу қолиплар пастки ва устки қисмларининг бир хилда бўлиши учун пресслаш машиналарида тайёрланади. Майдонни тежаш билан бирга, кетма-кет қолипда қуйиш натижасида эритиш тизимидаги металл сарфи камаяди.
Қолипга суюқ металл чўмич орқали, қуйманинг оғирлигига қараб қўлда ёки кранда қуйилади. Металл листдан тайёрланган чўмичнинг ишчи юзаси оловбардош ғишт билан футеровка (қоплама) қилинади. Майда чўмичлар оловбардош лойлар билан (5 – 50 мм қалинликда) шувалади.
Хажми 50 кг бўлган, унчалик катта бўлмаган чўмичлар битта ёки иккита ишчи ёрдамида қуйилади.
Қўл чўмичлари механизациялаш цехларида майда қолипларга қуйма қуйиш учун оралиқ йўлакларда олиб келиб қуйилади.
 Механизациялашган чўмичнинг хажми 20  30т гача бўлади. Майда ва ўртача механизациялашган чўмичлар 20 – 60 мм ли иссқбардош қатламни хосил қилиш учун иссиқбардош қатлам шамот билан шувалади. Катта чўмичларни шувашда асбест листларидан, иссиқлик ўтказмайдиган ва иссиқбардош ғиштлардан фойдаланилади.
Шувалган қатламнинг қалинлиги 300 мм дан ошмаслиги керак.
Чўянларни қуйиш учун 3 – 5т сиғадиган ҳар хил хажмдаги барабанли чўмичлар ишлатилади. Очиқ турдаги чўмичларга қараганда барабансимон чўмичларни иссиқлик йўқотиш даражаси кам. Бошқа ковшларга солиштирганда барабансимон чўмичларда ишлаганда металлни тўкилиши кам ва чўмични олиш енгилдир. Конвейерда қолипга қуйишда чўмичларнинг кўтарилувчи ва тушурилувчи турлари қўлланилади. 
Қолипга шлак ва флюсларнинг тушмаслиги учун чўмичга махсус тўсиқ ўрнатилади.
Пўлат эритувчи цехларда ўрта йирик қолипларга қуйишда столлар қурилмасидан фойдаланилади, бу қурилма чўмичнинг пастки қисмига ўрнатилган бўлиб, қолипга металл қуйишни таъминлайди.
Сифатли қуйма олиш учун ва металл сарфини камайтириш учун чўмичлар металлни қуйишдан олдин етарли даражада қиздирилади, акс холда металл водород билан тўйиниб қолиши мумкин.
Кам хажмли чўмичларни қуритиш учун камерали ёки катта бўлмаган шахтали печлардан, катта хажмли чўмичлар эса газ ёки мазут горелкаларда қуритилади. Қоплама боғловчилар таркибидаги сувдан бутунлай озод бўлиш учун 750 – 8800С қиздирилиб, шу ҳароратда 1,5 – 2 соат ушлаб турилади. 
 Суюқ металл қолипга тўсиқларга учрамасдан қисқа йўл билан аниқ марказга қуйилиши керак. Қуйилиш косачаси тўлгунча қуйилади.

