


1.Киришувчанлик – металл ва қотишманинг қотиши ва
совиши даврида хажмининг камайиш хусусиятидир.
Кришувчанлик тўғри хажмий бўлиб, улар бир бирига
боғлиқ эмас.

бу ерда
lф - қуйма қолипининг тўғри ўлчами:
lотл - қуйманинг 200С температурагача қотган вақдаги ўлчами
Vф – қолипнинг хажми
Vотл – қуйманинг 200С температурагача қотган ҳолатдаги
хажми.
Тўғри киришувчанликни бошланиш температураси ликвидус
ва солидус чизиқлари оралиғида бўлади ва фақатгина тоза
материалларга тўғри келади.
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2.Турли босқичдаги чўянлар учун тўғри
киришувчанлик%

Чўян

Оқкулранг

Ўтамустахкам

0,1

0,1-0,25

0,2-0,3

0,6-1,0

0,2-0,35

0,6-0,85

0,9-1,05

0,9-1,05

0,9-1,05

1,5-2,2

0,9-1,3

1,2-1,7

1,5-2.1

1,1-1,4

1,5-1,0

Оқкулранг

Ўтамустахкам

0,1

0,1-0,25

0,2-0,3

0,6-1,0

0,2-0,35

0,6-0,85

0,9-1,05

0,9-1,05

0,9-1,05

1,5-2,2

0,9-1,3

1,2-1,7

1,5-2.1

1,1-1,4

1,5-1,0



Қолип ва ўзакни мосланувчанлигига: қанчалик қолип ва ўзаклар
мослашган бўлса, шунчалик киришувчанлик кам ёки акси бўлади

Қуймаларда чўкиш бўшлиғини
ҳосил бўлиши



3.Киришувчанлик бўшлиғи – бу майда бўшлиқлар
йиғиндиси билан, қолиплашни нотўғри амалга оширилганда
суюқ метални киришишидан хосил бўлади. Бўшлиқлар
тарқалган, йиғилган ва махаллий турларга бўлинади.

Тарқалган бўшлиқлар – майда бўшлиқлар бўлиб,
қуйманинг катта хажмида бир текисда тарқалади. Тарқалган
бўшлиқлар катта массали қуймаларни юқори ҳароратли
температурада қуйилиб секин совиши натижасида хосил
бўлади.

Йиғилган бўшлиқлар – қуймани марказий қисмида,
ҳамда узун ва ингичка жойларида хосил бўлади. Бу шуни
кўрсатадики, хажмий кришиш марказий жойда хали
тугамаган, суюқ қотишмани таъминланиши етмай қолган ёки
тўхтаб қолган бўлади.

Махаллий киришувчанлик бўшлиқлари қуймани айрим
қисмларида хосил бўлади, унинг сабаби суюқ қотишмани
қайсидир қисми қотиб иккинчи қисмига суюқ металл бермай
қолганида бўлади. Махаллий бўшлиқ катта ўлчамдаги
бўшлиқлардан йирик қуймалар марказлашган жойда ва
қуйилиш системасининг ўргатилган жойида хосил бўлади.
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4. Қуймани қолип аралашмасидан тозалаш-қуйма қолип
ажратилгандан кейин тозаланади. Бу жараёнда қуймадан
таъминлагич, қуйиш тизими, отқин ва бошқа нуқсонлар уриб
ажратилади. Ажратиш қўлда пневматик зубила ёрдамида, лентали
ва дискли арра ва бошқа қурилмалар амалга оширилади. Айрим
холларда таъминлагичлар токарлик станогида кесиб ташланади.

Чўян қуймаларнинг қуйиш тизимлари қўл ёрдамида, пўлат
қуймаларнинг қуйиш тизимлари таъминлагичлари автоген
кескичларда узилади. Лентали ва дискли арралар алюминий, магний
ва мис қотишмасидан ясалган қуймаларни қуйиш тизимларини
узишда ишлатилади. Кўпгини холларда чўян қуймаларни қуйиш
тизимларини қуйма қолипдан болғадан фойдаланиб қўл ёрдамида
ажратилади. Улар иссиқ ҳолатда, ўзак суриб чиқарилганидаёқ уриб
узилади. Бу ҳолатда узилиш қўпол ишлов хосил қилади, яъни
тизимлар текис узилмайди. Шунинг учун ҳамма қуймалар
маятникли ва стационар шилиш станокларида, пневматик
зубилаларда, электрокантакт услубида ёки газ алангали кескичда
тозаланади. Қуймаларнинг қаттиқлигига қараб тозалаш учун йирик
донали шлифлаш айланасидан фойдаланилади. Массали ишлаб
чиқаришда тозалаш жараёни кўп шипинделли автомат ва ярим
автоматларда амалга оширилади.

4. Қуймани қолип аралашмасидан тозалаш-қуйма қолип
ажратилгандан кейин тозаланади. Бу жараёнда қуймадан
таъминлагич, қуйиш тизими, отқин ва бошқа нуқсонлар уриб
ажратилади. Ажратиш қўлда пневматик зубила ёрдамида, лентали
ва дискли арра ва бошқа қурилмалар амалга оширилади. Айрим
холларда таъминлагичлар токарлик станогида кесиб ташланади.

Чўян қуймаларнинг қуйиш тизимлари қўл ёрдамида, пўлат
қуймаларнинг қуйиш тизимлари таъминлагичлари автоген
кескичларда узилади. Лентали ва дискли арралар алюминий, магний
ва мис қотишмасидан ясалган қуймаларни қуйиш тизимларини
узишда ишлатилади. Кўпгини холларда чўян қуймаларни қуйиш
тизимларини қуйма қолипдан болғадан фойдаланиб қўл ёрдамида
ажратилади. Улар иссиқ ҳолатда, ўзак суриб чиқарилганидаёқ уриб
узилади. Бу ҳолатда узилиш қўпол ишлов хосил қилади, яъни
тизимлар текис узилмайди. Шунинг учун ҳамма қуймалар
маятникли ва стационар шилиш станокларида, пневматик
зубилаларда, электрокантакт услубида ёки газ алангали кескичда
тозаланади. Қуймаларнинг қаттиқлигига қараб тозалаш учун йирик
донали шлифлаш айланасидан фойдаланилади. Массали ишлаб
чиқаришда тозалаш жараёни кўп шипинделли автомат ва ярим
автоматларда амалга оширилади.



ГаздаГазда алангаланувчиалангаланувчи горелкаларгорелкалар ёрдамидаёрдамида қуймаларнингқуймаларнинг қуйишқуйиш
тизимларитизимлари,, шлакшлак қўшимчаларқўшимчалар узибузиб ташланадиташланади.. БуБу усулусул биланбилан асосанасосан
пўлатпўлат қуймаларқуймалар тозаланадитозаланади..

КуйганКуйган аралашмаларданаралашмалардан тозалашнитозалашни головкалиголовкали,, қумлиқумли,, питралипитрали,,
электроэлектро кимёвийкимёвий тозалаштозалаш усуллариданусулларидан фойдаланиладифойдаланилади.. ГалотовкалиГалотовкали
тозалашнитозалашни доимийдоимий вава даврийдаврий ишловчиишловчи туритури мавжудмавжуд..

КамКам сериялисерияли қуймаларқуймалар ишлабишлаб чиқаришдачиқаришда даврийдаврий
барабанларданбарабанлардан,, массалимассали ишлабишлаб чиқаришдачиқаришда доимийдоимий ишловчиишловчи
барабанларданбарабанлардан фойдаланиладифойдаланилади.. ҚуймаҚуйма юзалариниюзаларини куюндиларданкуюндилардан
тозалаштозалаш учунучун уларулар барабанбарабан ичигаичига солинадисолинади.. БарабанБарабан ҳаракатланишиҳаракатланиши
туфайлитуфайли қуймаларқуймалар барабанбарабан деворларигадеворларига урилибурилиб,, ишқаланибишқаланиб
тозаланадитозаланади.. БуБу ҳаракатниҳаракатни жадаллаштиришжадаллаштириш учунучун барабанбарабан ичигаичига махсусмахсус
тайёрлангантайёрланган оқоқ чўянчўян юлдузчалариюлдузчалари жойланадижойланади.. ҚуймаларнингҚуймаларнинг
ўлчамлариўлчамлари вава девордевор қалинликлариқалинликлари қанчақанча бўлишиданбўлишидан,, қандайқандай турдагитурдаги
қотишмақотишма бўлишиданбўлишидан қатъийқатъий назарназар,, тозалаштозалаш давридаври 3030  9090 дақиқанидақиқани
ташкилташкил қиладиқилади ((барабандабарабанда тозалашдатозалашда кўпроқкўпроқ вақтнивақтни пўлатпўлат қуймалардақуймаларда
талабталаб қилинадиқилинади))..

ДоимийДоимий ҳаракатланувчиҳаракатланувчи барабанларбарабанлар иккитаиккита қопламаданқопламадан иборатиборат
бўладибўлади.. ҚуймаҚуйма вава юлдузчаларюлдузчалар доимийдоимий ҳаракатҳаракат натижасиданатижасида ичкиички
қопламадақопламада ҳаракатланадиҳаракатланади.. БуБу оралиқдаоралиқда қуймаларқуймалар барабаннингбарабаннинг
охиригачаохиригача бирбир--бирибири биланбилан аралашибаралашиб тозаланибтозаланиб борадиборади.. ЮлдузларгаЮлдузларга
барабанибарабани охиргачаохиргача етмасданетмасдан ташқиташқи қопламагақопламага тушадитушади вава спераллиспералли
йўналтирувчийўналтирувчи ёрдамидаёрдамида юклашюклаш дарчасигадарчасига келибкелиб тушадитушади..
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Қуймаларни тозалаш учун кенг қўламда гидроқум ва питрали қурилмалари
ва бошқа ҳар хил турдаги конструкциялари ишлатилади. Бу аппаратларда
қуймаларнинг юзаси сув ва хаво босими остида қум ёки питра билан биргаликда
ювилади. Қум ёки питра катта кнетик энергия ва катта тезликда қуйма юзасига
таъсир қилади. Бу усулда тозалаш махсус камерали бурилувчи стол ва барабанда
амалга оширилади. Қуймаларни дробли тозалаш усулида қаттиқ қотишмаларни
тозалаб бўлмайди. Алюминий қотишмаларидан тайёрланган қуймаларни тозалашда
алюминий симларининг бўлакларидан фойдаланилади. Пўлат ва чўян қуймаларни
тозалаш қурилмасида питрадан фойдаланиш ишни жадаллаштиради. Питрали
тозалаш қурилмасини айланиш тезлиги 3000 ай/дақиқагача марказдан қочма куч
ёрдамида отилиб чиққан питралар қуймани юзасига юборилади ва натижада
тозалайди.

Тозалаш қийин бўлган ички бўшлиқдаги куюнди аралашмаларидан
тозалаш учун кимёвий ёки электро-кимёвий тозалаш услубларидан фойдаланилади.

Кимёвий тозалаш услубидан олдин пўлат қуймалар 25 дақиқа давомида
1500С қиздирилади ва махсус темир идишда 5000С гача қиздирилган каустик сода
(NaOH) билан кўмиб қўйилади. Каустик сода 20-25 дақиқа ушлаб туриб олдин
совуқ сувда 10 дақиқа, кейин (800С) иссиқ сувда 15 дақиқа ювилади.

Электро-кимёвий тозалаш ҳам 420 – 4800С температурали каустикда
амалга оширилади. Токнинг зичлиги 5 – 8 а/дм2, қуввати 2,5 – 3,5 в га тенг. Ушлаб
туриш жараёни ток йўналишининг навбатига қаратилаган. Қуйма 7 – 8 дақиқа
орасида катод билан, 3 – 4 дақиқа анод ва 3 – 4 дақиқа яна катод билан
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решетка, каллокли барабан, тозалаш станоги ва транспортлаштириш тизимлари
киради. Линия 0,2 дан 40кг оғирликдаги чўян қуймалар 8 – 10 т/соат тозалаш
имконига эга.

Қуймаларни тозалаш учун кенг қўламда гидроқум ва питрали қурилмалари
ва бошқа ҳар хил турдаги конструкциялари ишлатилади. Бу аппаратларда
қуймаларнинг юзаси сув ва хаво босими остида қум ёки питра билан биргаликда
ювилади. Қум ёки питра катта кнетик энергия ва катта тезликда қуйма юзасига
таъсир қилади. Бу усулда тозалаш махсус камерали бурилувчи стол ва барабанда
амалга оширилади. Қуймаларни дробли тозалаш усулида қаттиқ қотишмаларни
тозалаб бўлмайди. Алюминий қотишмаларидан тайёрланган қуймаларни тозалашда
алюминий симларининг бўлакларидан фойдаланилади. Пўлат ва чўян қуймаларни
тозалаш қурилмасида питрадан фойдаланиш ишни жадаллаштиради. Питрали
тозалаш қурилмасини айланиш тезлиги 3000 ай/дақиқагача марказдан қочма куч
ёрдамида отилиб чиққан питралар қуймани юзасига юборилади ва натижада
тозалайди.

Тозалаш қийин бўлган ички бўшлиқдаги куюнди аралашмаларидан
тозалаш учун кимёвий ёки электро-кимёвий тозалаш услубларидан фойдаланилади.

Кимёвий тозалаш услубидан олдин пўлат қуймалар 25 дақиқа давомида
1500С қиздирилади ва махсус темир идишда 5000С гача қиздирилган каустик сода
(NaOH) билан кўмиб қўйилади. Каустик сода 20-25 дақиқа ушлаб туриб олдин
совуқ сувда 10 дақиқа, кейин (800С) иссиқ сувда 15 дақиқа ювилади.

Электро-кимёвий тозалаш ҳам 420 – 4800С температурали каустикда
амалга оширилади. Токнинг зичлиги 5 – 8 а/дм2, қуввати 2,5 – 3,5 в га тенг. Ушлаб
туриш жараёни ток йўналишининг навбатига қаратилаган. Қуйма 7 – 8 дақиқа
орасида катод билан, 3 – 4 дақиқа анод ва 3 – 4 дақиқа яна катод билан
таъсирланади. Бундай тозалашдан кейин қуймалар совуқ (3 – 4 дақиқа) ва иссиқ (8
– 10 дақиқа) сувда ювилади.

Ривожланган йирик қуймакорлик цехларида қуймаларни тозалаш комплекс
қурилмаларда амалга оширилади. Масалан, йиғилган тозалаш линиясига инерцияли
решетка, каллокли барабан, тозалаш станоги ва транспортлаштириш тизимлари
киради. Линия 0,2 дан 40кг оғирликдаги чўян қуймалар 8 – 10 т/соат тозалаш
имконига эга.



Эътиборингиз
учун раҳмат

Эътиборингиз
учун раҳмат


