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SO‘ZBOSHI

0 “quv qoMlanma «Koastaiksion materiallar texnologiyasi» fani- 
dan tahsil olayotgan barcha talabalar uchun moMjallangan. Qo‘l- 
lanma muallifning bir necha o‘n yillik pedagogik faoliyati tajribalari 
asosida yozilgan. Qollanmada laboratoriya va amaliy ishlar baja- 
rishning asosiy uslubiy qoMlanmalari berilgan va ma'ruzada hamda 
mustaqil ish davomida olgan bilimlarni mahkamlaydi. Ayniqsa 
amaliy ishlarni bajarishda bu katta ahamiyatga ega. Ishlarni bajarish 
uchun Iozim maMumotlar, ko‘rsatmalar shu yerning o‘zida beril- 
gan. Masalalarni h:il qillsh oson bolishi uchun namunaviy misollar 
ham berilgan. Olingan bilimlarni yanada chuqurlashtirish maq- 
sadida har bir ish oxirida o‘z-o‘zini tekshirish savollari berilgan.

Laboratoriyalarni bajarishda foydalaniladigan asbob, moslaJha 
va oMchov asboblari ko‘rsatilib, ishlash prinsiplari yoritilgan. Ishlar 
ro‘yxati talabalaiga oldindan eMon qilinadi. Talabalar harbir ishga 
oldindan tayyoigarlik ko‘rib keladilar. 0 ‘qituvchi darsdan oldin 
ishning maqsadini va bajarish tartibini n‘rgatadi. Albatta, bunda 
texnika inuhofazi qoidalari masalasi qayd qilinib rasmiylashtiriladi. 
Masalalami yechishda har bir talabaga alohida topshiriq beriladi. 
Shu maqsadda ishlar oxirida topshiriq masalalaming bir necha 
variantlari berilgan.
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LABORATORIYA ISHLARI

l-LABORATORIYA ISHI. 
QUYMALARNI QOLIPLARDA OLISH

Ishdan maqsad. Metall va uning qotishmalaridan oddiy, shaklli 
quymalami gilli qum materiallardan tayyoriangan qoliplarda olish 
va uning sifatini kuzatish.

Umumiy maMumot. Aytaylik, metall shestemyaning bir necha 
quyma zagotovkasini olish zarur. Bu quymani olish texnologiyasini 
hal etshga o‘tishdan avval chizmasidan uning materiali, shakli, 
o‘lchamlari, geometrik aniqligi, sirt yuza tekisligi va seriyasi o‘rga- 
niladi. Agar shu nuqtayi nazardan uning chizmasi (1-rasm, a) 
kuzatilsa, krinadiki u, oddiy shaklii po‘lat detal bo lib, oichamlari 
kichik, geometrik aniqligi va sirt yuza tekisligi ham u qadar yuqori 
bo‘lmay, seriyasi bir necha dona, xolos.

Bunday quymalami gilli qum materiallardan ikkita opokada 
qo‘lda tayyorlangan qolipda olish texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlaiga 
ko‘ra ma’qulroq bo‘lgani uchun bu variantdan foydalanamiz. 
M a’lumki, quyma qolipni tayyorlashga tishdan awal detal 
chizmasi asosida quyma zagotovka chizmasini loyihalash lozim.

Buning uchun uning nominal o‘lchamlari, metallning qolipda 
hajmiy kirishuv qiymati va mexanik ishlovlaiga qoldiriladigan quyim- 
lar kattaligini hisobga olgan holda chizmasi chiziladi (1-rasm, b).

Keyin quyma zagotovka chizmasi asosida model steijen yashig‘i 
(steijen qolipi), suyuq metallni qolipga shlakdan birmuncha 
tozalab, bir tekisda qolipga uzatuvchi quyish sistemasi tanlanib, 
uning ham model elementlari shakli va oMchamlarini aniqlab, 
chizmasi chiziladi. Modellar, steijen yashiklar yog‘ochdan tayyor- 
lanadi(l-rasm, v, g).
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I-rasm. Qolip tayyorlash uchun zarur moslamalar: 
detal chizmasi (о); quyma zagotovka chizmasi (b); model (v); 

steijen yashigi (#); steijen (d).

Shuni qayd etish lozimki, sifatli quymalar olishda quyish siste- 
masi xili va uning olchamlarining to‘g‘ri tanlanishi katta aha- 
miyatga ega. 2-rasmda normal quyish sxemasi kcltirilgan. Qtiyish 
sistemasi elementlari ko‘ndalang kesim oMchamlarini aniqlashda 
quyidagi nisbatlardan foydalanish mumkin:

bu yerda F{ — quyish sistemasi ta’minlovchi kavayalaming kesim 
yuzalari, sm2; Ғл — shlak tutgich qismining kndalang kesim 
yuzi, sm2; Ғ5 -  stoyak qismining ko‘ndalang kesim yuzi, sm2.

Qolipni suyuq metall bilan ta'miniovchi qismining ko‘ndalang 
kesim yuzini esa quyidagi formula bo‘yicha aniqlasa bo‘ladi:

Ғ, = Ғ,а :Ғ ,= 1 ,0 :1 ,2 :1 ,5
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2-rasm . Normal quyish sistemasi: 1 — quyish kosachasi; 2 — stoyak; 
3 — shlak tutkich; 4 — oziqlantirgichlar; 5 — vipor; 6 — vipor stoyagi

bu yerda Qq -  quyma massasi, kg; v.t -  qolipga metall quyishning 
solishtirma tezligi, kg/sm2, s; t — qolipning metallga toMish 
vaqti, s.

uyva t qiymatlar quyma materiali, massasi, shakli, harorati. 
quyish sistemasiga va boshqa ko‘rsatkichlaiga ko‘ra ma’lumotnomit 
jadvallaridan olinib, zarur bo‘lsa o‘zgartirishlar kiritiladi, masalan. 
ит=  1 bo‘lsa, t = 1 , 2 qilib olish mumkin. Unda F=  0,8 
bo‘ladi. Qoliplashda modelni qolip materialidan oson, shikast 
yetkazmay ajratish uchun model bo‘yi o‘lchamiga ko‘ra 0°3 
3° gacha qiyalikda ishlanadi, o‘tish yuzalari radiusi ularning qalin- 
liklariga ko‘ra quyidagicha aniqlanadi;

bu yerda a va b qiymatlar -  o ‘tish joyi devorlarining qalinligi 
mm. Ko‘p hollarda ning ko‘ndalang kesim yuzasi trapetsiya 
shaklida olinishini e ’tiborga olsak, unda uning ko‘ndalang kesim 
yuzasini quyidagicha yozish mumkin:
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Shu formula bo‘y«cha shlak tutgich kanalining ko‘ndalang kesim 
Jan iq lan ad i. Bu yerda a va b lar trapetsiya asoslari, h -  

^ t s i y a  balandligi. a, b va h qiymatlarini interprctatsiyalab 
* taUanadi Bunda b > aolinadi. Quyma massasi, shakli va boshqa 
k o ‘r s a tk ic h la r ig a  kokra qolipga metallni uzatuvchi kanallar soni 
bdgiianadi. Stoyak diametrini esa quyichgi formula byicha aniq- 
lash tavsiya ctiladi:

Foydalaniladigan material, uskuna, moslama va 
o‘lchov asboblari

Quymalar olishdaquyma va qolip materialidan tashqari model, 
steijen, opokalar, model taglik taxtasi, shibba, elak va boshqalardan 
foydalaniladi.

Quymani olish tartibi. Qolip materiali tayyorlanadi. Qolip 
tayyorlanadigan joyga model taglik taxtasi / ni gorizontal qilib 
qo‘yilib, unga model 2qo‘yiladi, unga -v qolipga metall kirituvchi 
quyish sistemasi modeli 2' biriktiriladi (3-rasm, a).

Model taglik taxtasiga pastki opoka J o  matiladi. Kcyin yupqa 
qilib qum kukuni, uning sirtiga 10-15 mm qalinlikda qoplama 
material solinib. so‘ngra opoka toMdirgich material 3  bilan to‘l- 
dirilgach, shibba 4bilan shibbalanadi. Opoka zixidagi ortiqcha 
material chizg‘ich 9bilan sidirib tashlanadi. Qolip materialining 
gaz«nkazuvchanligini yaxshilash maqsadida uning bir necha jo- 
yida six sim 4' bilan kichik teshiklar ochiladi (3-rasm, b),

Opoka ikkinchi taglik taxta bilan yopilib, ularni birgalikda 
gaburib, tekisjoyga qo‘yamiz, ustidagi model taglik taxtasini
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0 ‘z-o‘zini iekshirish uchun savollar

I. Quymakorlik mashinasozlikda qanday o‘rinni egallaydi?
>. Modelning vazifasi nima, uning shakli, olchamlari qanday pniq 
idi? J
]. Sterjenlamnng vazifasi nima va ular qanday materialtirdan 
/orlanadi?
i. Normal quyish sistemasi elementlarining vazifalarini aytib bering. 
5. Quyish sistemasi elementlarining lchamlari qanday aniqlanadi'1

2-LABORATOR1YA ISHI.
ETALL QUYMALARDA LCHRAYDIGAN NUQSONIAR. 
ILARNING HOSIL BO‘LISH SABABLARI VA OLDINI 

OLISH TADBIRLARI

Ishdan maqsad. Metall quymalaming sifatiga putur yetkazuvchi 
jsonlar (gaz va shlak g‘ovakliklari, darzlar, shakl va o‘lcham 
garishlari, kirishuv bo‘shliqlari, qolip va steijen materiallariniiu’ 
rib, quyma sirtiga yopishib qolishi va boshqalar)ning hosil 
lish sabablarini aniqlash va oldini olish tadbirlarini belgilash 
Umumiy ma lumot. Quymalami ishlab chiqarish jarayonidu yo‘l 
yilgan kamchiliklar (masalan, quyma devorlari qalinliklari turli
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_______bj bolishi, qolip va steijen materiallari tarkibini to‘g‘ri
^ ^ ^ H a s i ik  va xossalarining pastligi, metallning qolipga bir 

, ,a ^irmasligi. tekis sovimasligi va boshqalar) oqibatida turli 
^ ^ ^ ■ a r  uchraydi. 2-jadvalda quymalarda ko‘proq uchraydigan 

u|aming hosil bo‘lish sitbablari va oldini olish tadhirlari 
liaqida ma’lumotlar keltirilgan.

Yuqorii-la qayd etilgan nuqsonlardan tashqari quyma sirtining 
shifcasdanishi. o‘simtalar, sirt yu/a qattiqligining karbidlar hisobiga 
haddan tashqari ortishi. kimyoviy tarkibining texnik talablarga 
javobbepnasligi va boshqalar ham uchraydi.

Q uym alarni texnik talablaiga javob berish darajasiga ко'га tiklab 
bo lmaydigan vatiklabbo‘ladigan xillaiga ajratiladi. Tiklab bo‘lmay- 
diganluqstinlar yirik nuqsonlar bo‘lib, ulami mutlaqo tiklab bo‘l- 
maydi ycki tiklash iqtisodiyjihatdan l'oydasi/dir. Bu xil nuqsonlari 
borquymalar varoqsiz bo‘lgani uchun qayta eritishga yuboriladi. 
Tiklashmumkin bo‘lgan nuqsonlarancha kichik bo‘lib, ulartiklan- 
ganida normal ishlashga putur yetkazmaydi. MaMumki, quyma- 
landa uchraydigan nuqsonlami aniqlashda qator usullar (ko‘/, lupa, 
andazalar, o‘lchov asboblar, magnitli nuqson izlagichlar yoki 
rentgen nurlari. ultratovush va boshqalar yordamida) bo‘lib, ular- 
ning qaysibiridan foydalanish quyma materiali. massasi, shakli, 
nuqsonlar tab ia ti, quymalarga qo yilgan talablarga bog liq. Nuq- 
sonlaraniqlangach, texnik nazorat vakillari ularning hosil boMish 
sabablarini bilish uchun quymalarni ishlab chiqarishda foydala- 

Я К р В  m o d e lla r . steijen yashiklari va bo lak moslamalar,
, Operatsiyalarning qay tar/da bajarilishini ko rib chiqmog‘i 

ко‘пЪЦ«̂ СУ'П eSa USta Va texno*°8,ar bilan zaruriy tadbirlar
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Odalda bu nuq- 
sonhr shakli sfe- 
rik yoki yumaloq 
bo' Ub, quyma- 
ning sirt yuzala- 
rida joybshadi, 
ko‘kimtir, yaki- 
roq tusli bo* ladi.

l

larga o'ta to‘yinganligi, qo- 
liplar va sterjenlar gaz o‘tka- 
zuvchanligining pastligi, qo- 
liplarga metallni quyish tex- 
nologik qoidasining buzili- 
shi, oksidlangan metall tir- 
gaklardan foydalanganlik. 
qolipga metallni sekin, ravon 
kiritmaslik va boshqalar.

foydalanish, jarayonni pech- 
ga haydalayotgan havo miq- 
dorh i me’yordan orttirmagan 
holda olib borish bilan me- 
talldagi gazni kamaytirish. 
qoliplar va steijenlaming gaz 
0'tkazuvchanligini orttirish. 
qoliplarga metallami texno- 
logiyada belgihngan harorat- 
da sekin va ravon kirkish, 
zanglagan tirgaklardan foy- 
dalanmaslik va boshqalar.

Qolip materiallari 
toMgan bo‘shliq- 
lar

Quymalar yoki modellar 
konstruksiyasining quymalar 
talabiga to‘la javob bermas- 
ligi, qolip va sterjen mate- 
riallari sifatining pastligi, 
qolipning tegishli puxtalikda

Quymalar yoki modellar kon- 
struksiyasining quyma talab- 
lariga to‘la javob berishi, 
qolip va steijenlaming sifat- 
li materiallardan kutilgan 
puxtalikka javob beradigan

1 2 3 4A tayyorlanmaganligi, kon- 
struksiyasining noma'qulligi, 
metallni quyish sistemasi ko- 
sasiga balandroqdan quyish, 
model va opoka jihozlarining 
yaroqsizlaridan foydalanish, 
qolip ayrim joylarining yuvi- 
lishi va boshqalar

qilib tayyorlash, ma’qul kon- 
struksiyadan foydalanish, 
metallni sistema kosasiga 
normal balandlikdan quyish. 
ishga yaroqli model va opoka 
jihozlaridangina foydalanish 
va boshqalar

Kirishuv bshli- 
i va g'ovaklar. 
Ular shakli tur- 
licha, sirt yuzi 
g'adir-budur bo'- 
ladi

Qolipda metallning sekin 
sovib, kristallana borishida 
kirishuvining hali suyuq qis- 
midagi metall hisobiga to'lib 
borishi oqibatida uning ust- 
roq qismida pastga uzaygan

Quyma shaklning quyma ta- 
lablariga toMa javd) beradi- 
gan bo'lmog*i, metallning 
qolipda sovib kirishuvida 
qo‘shimcha metall bilan ta'- 
minlanib turuvchi (pribil va

ladi. Metalldan tashqariga 
chiqishga ulgurmagan gazlar 
esa gaz g‘ovakliklari hosil 
qiladi.

ko‘zda tutish, qolip material- 
lari sifatli bo‘lmog‘i, qolipda 
metall pastdan yuqoriga qa- 
rab bir tekisda sovishi. qolip- 
ning gaz o‘tkazuvchanligi 
yaxshi bo‘lmog‘i va boshqa- 
lar.



1 2 3 4
Shlak b o ‘shliqlari. 
U lar quym aning 
ustki qism ida bo‘- 
lib, to ‘la yoki qis- 
man shlakka to ‘l- 
gan, oMchamlari 
turlicha b o ‘lib, kul- 
rang tusli, g ‘adir- 
budur sirtli boMadi

w

Q uym a konstruksiyasining 
nom a’qulligi, qolipga me- 
tallni quyish texnologiya- 
sining buzilishi oqibatida 
shlakning qism an qolipga 
o ‘tishi, quyish sistem asi 
konstruksiyasi elem entlari 
o ‘lcham larining n o to ‘g ‘ri 
belgilanishi va boshqalar

Quym a konstruksiyasining 
quym a talablarga toMa ja- 
vob berishi, suyuq metallni 
cho‘m ichda maMum vaqt 
saqlab shlakdagi birm un- 
cha tozalab belgilangan 
texnologiyaga rioya etil- 
gan holda qolipga quyish 
va boshqalar

Gaz bo‘shliqlarda 
qotib qolgan shar- 
chalar. Bu nuq- 
sonlar b o ‘shliqlari 
silliq, yaltiroq 
bo ‘ladi

p

Quyma sistemani konstruk- 
siyasini noma'qulligi, qolip- 
ga metallni quyish texnolo- 
giyasining buzilishi, qolip- 
ga metallni quyishning 
boshlang'ich davrida me- 
tallning uzilishi oqibatida 
sachrab tomchilaming qo- 
lipning ayrim yeriga o ‘tib, 
tezda sovib sharchalar be- 
rishi va uni so‘nggi metall 
bilan munosabalda boMishi- 
da oksidlanib gaz qobig‘ida 
o‘ralashishi bu nuqsonlarga 
korolkalar deyiladi

M a’qul quym a sistem adan 
foydalanish, qolipga me- 
tallni belgilangan tem pera- 
turada uzluksiz quyish va 
boshqalar

1 2 3 4
Darzlar. Bu nuqson- 
lami hosil boMishi 
temperaturasiga ko‘- 
ra issiq va sovuq xil-

Issiq darzlar
Metallning qolipga kirishuvi- 
da sterjenlar tomonidan qar- 
shilik bo‘lganda hosil bo‘l- 
gan zo‘riqish ichki kuchla- 
nish qiymati metallning mus- 
tahkamlik chegarasidan ort-

Quyma konstruksiyasining 
quyma talablarga toMa javob 
berishi, qolipda metallni bir 
tekisda sovitish uchun sovit- 
gichlardan foydalaiish, o‘zi- 
dan issiqlikni yaxshi o ‘tka- 
zadigan va issiqlik sig‘imi 
yuqori boMgan materiallar- 
dan foydalanish va boshqalar

larga ajratiladi. Issic] 
darzlar chetlari yir-
tiq, oksidlangan 
boMsa, sovuq darzlar 
to‘g ‘ri chiziqli yoki 
ilon izli boMib, tov- 
lanib turadi

sa, qolip turli joylarining turli 
tezlikda sovishi, metall 
kimyoviy tarkibini bilmaslik 
va boshqalar

Quymalar sirtiga qo- 
lip va steijen mate- 
rialining kuyib yopi- 
shishi va suyuq me- 
tallni qolip material 
g‘ovakliklariga 
o‘tishi

Qolip va steijenlarni o‘tga 
chidamliligining pastligi, qo- 
liplaming yaxshi zichlanma- 
ganligi, metallning qolipga 
o‘ta qizigan holda katta bo- 
simda juda sekin quyilishi va 
boshqalar

Qolip va steijenlami sifatli 
o‘tga chidamli materiallardan 
zaruriy zichlikda tayyorlash, 
qolipga normal temperaturali 
metallni ravon kiritish, te- 
gishli quyma sistemadan foy- 
dalanish va boshqalar



1 2 3 4

Qolipga avvalroq 
quyilgan metall bilan 
Weyinroq quyilgan 
metalli birikib ket- 
masligi oqibatida ho- 
sil bo'lgan yoriq

1 ,2 -  suyuq 
metall oqim 
yo‘nalishi;

3 -  quymadagi 
yoriq; 4 -  metall 

quyma

Sovuq metallning fizik-me- 
xanik xossalarining qoniqar- 
sizligi, qolipni tayyorlash 
texnologik protsessining bu- 
zilishi, metallning yetarli bo- 
simda qolipga kirmasligi, qo- 
lip materialning issiqlikni tez 
o‘tkazishi, qolipga mctallni 
kiritish temperaturasining 
pastligi, sekin kiritilishi va 
uzilishi va boshqalar

Qolipni zaruriy sifatli qolip 
materialdan belgilangan tex- 
nologiya bo‘yicha tayyorlash, 
metallni qolipga belgilangan 
temperaturada tezroq va 
uzluksiz quyish va boshqalar

Quymada sirtdan 
metall qatlami bilan 
qoplangan va u qa- 
dar chuqur boMma- 
gan tor ariqchalar

.

/  -  qolip; 2 -  
gazlar ta’sir
yo‘nalishi;
3 -  qobiq;

4 -  suyuq mctall

Qolipning gaz o‘tkazuvchan- 
ligining pastligi, qolipga qu- 
yilgan metall undagi gazlar 
bosimini ko‘tarib, qum 
zarrachalari hajmining orti- 
shida qolipdan qobiq ajraladi. 
Bu sharoitda suyuq metall 
qobiqni ezib yoriq hosil etib, 
unga o‘tadi

Qolip gaz tkazuvchanligi- 
ning yuqori boMishi, qolipga 
metall quyilayotganda undan 
gazlaming to‘la ajralishi va 
boshqalar

Г ■ ,
: i 3 4

Quymalaming tob 
j tashlashi

Quymalar konstmksiyasining 
noma'qulligi, jumladan de- 
vor qalinliklarining keskin 
farqlanishi oqibatida qolipga 
quyilgan metallning turli tez- 
likda sovishi sababli deyarli 
ichki zo‘riqish kuchlanishlar 
hosil boMishi, metallning qo- 
lipga bir me’yorda quyilmas- 
ligi va temperaturasining an- 
cha yuqoriligi. qolip va ster- 
jenlar beriluvchanligining 
kichikligi va boshqalar

Quyma konstmksiyasi shun- 
day boMmogM kerakki, qolip- 
da metall deyarli bir tekisda 
sovishi kerak, aks holda 
sovish tezliklarini tenglashti- 
rish, metallning qolipga bir 
me’yorda va normal tempe- 
raturada quyish, qolip va 
steijenlaming beriluvchanlik 
xossalarini ko‘tarish va 
boshqalar

Qolipn
toMishi

1 o

1 i ? §
* -
Ш f z ±  i

ing chala Kovshdagi metallning yet- 
masligi, quyish sistemasi 
yoMining o ‘pirilib tushgan 
matcrial bilan toMib qolishi 
yoki oMchamlarining kichik- 
ligi, quyiladigan metall tem- 
peraturasining pastligi, yarim 
qoliplarning zich yig‘ilmas- 
ligi sababli tirqishlaridan 
metallning oqib ketishi va 
boshqilfar

Qolipga zarur miqdordagi 
metallni uzluksiz quyish sis- 
temasi elemcntlari oMcham- 
larini aniq hisoblash, quyila- 
digan metall temperaturasini 
zarur darajagacha koMarish, 
yarim qoliplarni yaxshi birik- 
tirish, belgilangan texnolo- 
giya bajarish va uni kuzatib 
turish va boshqalar
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Foydalaniladigan uskuna, moslama va oMchov ashnhlari

Nuqson xiliga ko‘ra nuqson qidiigich qurilmalaridan biri, lupa, 
andaza va shtangensirkullardan foydalaniladi.

Ishni bajarish tartibi.
1. Quymalarni kuzatish usulini belgilash.
2. Nuqsonlami aniqlash.
3. Hosil bo‘lish sabablari.
4. Tiklash tadbirlarini belgilash.
5. Kuzatish materiallari va chiqarilgan xulosalar 3-jadvalda qayd 

etiladi.
3-jadval.

0 ‘z-o‘zini tekshirish urhun savollar

1. Q uym alarda ko‘p uchraydigan nuqsonlar va ulardan birining 
hosil bo ‘lish sabablarini aytib bering.

2. Ochiq va berk nuqsonlarni aniqlashning qaysi usullarini bilasiz, 
ulardan birini aytib bering.

3. Tiklanadigan nuqsonlar qanday talablarga ko‘ra aniqlanadi va 
qay usullarda tiklanadi?
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3-LABORATORIYA ISHI.
METALL VA UNING QOTISllMALARINl METALL

ELEKTRODLAR BILAN ELEKTR YOY YORDAMIDA 
SUYULTIRIB DASTAKNI PAYVANDLASH

Ishdan maqsad. Metall va uning qotishmalarini metall clcktrodlar 
bilan elektr yoy yordamida payvandlab chok bostirish va uning 
sifatini kuzatish.

Umumiy ma'lumot. MaMumki, metall va uning qotishmalarining 
o‘zaro atomlar bog‘lanishlari hisobiga ajralmaydigan birikmalar 
olish payvandlash deyiladi. Detallami metall elektrodlar bilan elektr 
yoy yordamida suyultirib dastaki payvandlash usuli 1888—1890- 
yillarda N.S.Slavyanov tomonidan yaratilganiga qaramay, XX asr 
boshlarigacha metallami payvandlashda gaz alangasidan foydanilgan. 
1907-yilda shved injeneri O.Kvelbeig metallami maxsus qoplamali 
metall elektrodlar bilan elektr yoy yordamida payvandlab, sifatli 
choklar olgach, bu usul keng tarqala boshladi. Bu usul gaz alanga- 
sida payvandlashga nisbatan qator afzalliklarga ega, jumladan, turli 
toklardan foydalanish, sifatli choklar olish, qimmatbaho uskunalar 
talab etmasligi va boshqlar.

Metallami qoplamali metall elektrodlar bilan elektr yoy yorda- 
mida dastaki payvandlash posti va payvandlash sxemasidan (4 va 
5-rasm) ko‘rinadiki, payvandlanuvchi metall bilan metall elektrodi 
oralig‘ida elektr yoy hosil qilinadi va uning issiqligi ta’sirida elektrod 
uchi va payvandlanuvchi metall joyi erib, vanna hosil bo‘ladi. 
Bunda elektrod qoplamasi ham suyuqlanib. suyuq metall vanna 
havoning zararli ta’siridan himoya qiluvchi gaz qobiq hosil qiladi. 
Payvandlashda yoy payvandlash yo'nalishi bo‘ylab surilgani sari 
metall vanna qota borib, uning sirtida oson ajraladigan shlak 
po‘stlog‘i hosil bo‘ladi. Chok sifati esa payvandlanuvchi metallar
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4-rasm. Dastaki payvandlash posti: I -  tok tarmog’i; 2 -  ulagich;
3 -  tok oVgartirgich; 5-6 -  elektr simi; 6 -  zagotovka; 7 -  elektrod 

turtkich; 8 — shit; 9 — stol; W  — tok rostlagich.



6-rasm. Payvandla&h turlari:
/  -  uchma-uch; I I  -  tavrii; III  -  ustma-ust; IV  — burchakli.

materiali, payvandlash joylarining payvandlashga tayyoriigi, elektrod 
diametri. tipi, markasi, chokning fazadagi holati, ishchining mala- 
kasi va boshqa ko‘rsatkichlaiga bogMiq. Metallami payvandlashga 
o‘tishgacha qilinadigan ishlar haqida so‘z yuritaylik. Ma lumki, 
mavjud sharoitda payvandlanuvchi zagotovkalar turii materiallardan 
bo‘lib, sinlari zang, moy va boshqa iflosliklardan xoli bo‘lmaydi, 
qalinliklari ham har xil bo‘ladi. Shu bois, awal payvandlanadigan 
joylami oksid pardalar, moylar, bo‘yoqlar va boshqa iflosliklardan 
tozalab, turli choklar bostirish uchun payvandlash joylarini qalin- 
liklariga ko‘ra 6-rasmda ko‘rsatilgan tarzda tayyorlangach, pay- 
vandlash stoliga o‘matiladi. Bunda payvandlanadigan joyni ma’lum



burchak bo‘ylab kesib ochilishi ko‘ndalang kesim bo‘yicha tolaroq 
chok bostirishni ta’minlaydi. Undan tashqari, zagotovkaning 
qalinligi, materialiga ko‘ra elektrod xili, diametri, tipi, markasi, 
tok kuchini to‘g‘ri bclgilash ham muhim ahamiyatga e&i. Odatda, 
payvandlanuvchi metall qalinligiga ko‘ra elektrod diametrini 
quyidagi nisbatda olish tavsiya etiladi: payvandlanuvchi metall 
qalinligi, 6, mm: 1-2; 3-5; 4-10; 12-24; 30-60; elektrcni diametri, 
d, mm: 1,5-2,5; 3-4; 4-5; 5-6; 6-8. Elektrod materiali, diametri, 
ish qismi uzunligi, qoplama xili, chokning fazadagi holatj va boshqa 
ko‘rsatkichlarga ko‘ra tok kuchi quyidagi formula bo‘yicha aniq- 
lanadi:

l  = k d, A.

bu yerda K -  elektrod materiali va diametriga bog‘liq bo‘lgan 
koeffitsiyent, A/mm (odatda, kam uglerodli po‘lat elektrodlar 
uchun A=30-60); d ~  elektrod diametri, mm.

Ma’lum diametrli elektrod uchun belgilangan tok kuchi qiymati 
me’yordan katta bo‘lsa, ajralayotgan issiqlik hisobiga qoplama o‘ta 
qizib, palaxsa-palaxsa bo‘lib ajraladi va metall sachraydi, natijada 
chok sifati yomonlashadi.

7-rasmda yoy uzunligi o‘zgarmas bo‘lgan Ja tok kuchlanishi 
bilan tok kuchi oralig‘idagi bogManish keltirilgan. Rasmdagi gra- 
flkdan ko‘rinadiki, yoyning barqaror yonish tartibi yoyning va 
tok manbayining volt-amper tavsiflarining uchrashuv nuqtasi 
(D) ga to‘g‘ri keladi.

Yoy uzunligini amalda quyidagicha saqlashga harakat qilinadi: 

ly = (0 ,5+  1,1 )d , mm,

bu yerda d -  elektrod diametri. Shu boisdan metallarnj payvand- 
lashda elektrod uchi erigan sari uni payvandlanadiganjoy tomon
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Ток kuchi I, А Ток kuchi /, А

7-rasm. Payvandlash toki va elektr yoy xarakteristikasi: 
a -  odatdagi tok manbayining xarakteristikasi; b -  payvandlash tok 
manbayining xarakteristikasi; v — yoyning xarakteristikasi; g -  salt 

kuchlanish; d  — yoyning barqaror yonishi.

surib turish yo‘li bilan yoy uzunligi saqlab boriladi. Payvandlashda 
foydali energiya quwati (Nf ) quyidagicha aniqlanadi:

N f  = 1 U ,BT

bu yerda /  — payvandlash toki, A \U — yoy kuchlanishi, V. Tok 
manbayining FIK (ri) ma’lum bo‘lsa, payvandlash uchun zarur 
quwat quyidagicha aniqlanadi:

Na = N r  n.

Payvandlashda vaqt birligida suyuqlantirib o‘tkazilgan metall 
massasi (C)ni aniqlash zarur bo‘lsa, quyidagi formuladan foyda- 
lanish mumkin:

G = a„ I  ■ t, gr, 
bu yerda ap — vaqt birligida suyultirilgan metallning chokka o‘tish 
koeffitsiyenti G/As. Odatda, an = 8-12 G/Asboiadi; I — payvand- 
lash toki, A; / — payvandlash vaqti, s.
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Payvandlash elektrod simlari va ulaming qoplamalari

I  GOST 2246-70 ga ko‘ra payvandlash elektrod simlarining 77 ta 
liarkasi bo‘lib, ulaming 6 tasi masalan, Sv08, Sv08A, Sv08GA 
i i  boshqalar kam uglerodli poiatlami, 30 tasi, masalan, Svl 8GS, 
Ai0X5M va boshqalar legirlangan poiatlami va 41 tasi, masalan, 
5V MF, Svl2Xl 1, Sv08X18N9T va boshqalardan ko‘p legirlangan 
pdiatlam i payvandlashda foydalaniladi. Elektrod simlar marka- 
landagi Sv -  payvandlash simi ekanligini, undan keyingi birinchi 
raqam uglerodning yuzdan shuncha ulush foizini, raqamlardan 
kcyiiigi harflar, masalan, X — xromni, N — nikelni, T -  titanni, 
M Ч molibdenni, undan keyingi keluvchi raqamlar shu elementdan 
shuncha foiz borligini bildiradi. Shuningdek, cho‘yanlami payvand- 
lashda quyma cho‘yan chiviqlardan, aluminiy qotishmalami pay- 

(vandlashda AK, AD, AMg markali simlardan foydalaniladi. Ma’- 
lumki, metallarni payvandlashda sifatli choklar olish uchun ular- 
ning sirti maxsus tarkibli qoplamalar bilan qoplanadi. Elektrod 
qoplamalar qalinligi, chokning mexanik xossalari, ishlatish joyi va 
boshqa ko‘rsatkichlariga ko‘ra ajratiladi. Qoplamalar qalinligiga 
ko‘ra yupqa va qalin xillarga ajratiladi. Yupqa qoplamalar qalinligi
0,l-0,3 mm oralig‘ida boiib, tarkibi yolg‘iz ishqoriy metallaidan, 
masalan. 80-85% bo‘r, 20-15% suyuq shishadan iborat boiadi. 
Eng oddiy qoplamali elektroddan yoy barqarorligini ta'minlash 
maqsadida foydalaniladi. Qalin qoplamalar qalinligi 0,7-2,5 mm 
oralig ida boiib , tarkibida shlak ajratuvchi moddalar sifatida 
marganes ruda, rutil, kalsiy ftorid, marmar va boshqalar, gaz 
ajratuvchi moddalar sifatida kraxmal, selluloza, magnezit va bosh- 
qalar, chokdagi oksidlardan metallni qaytaruvchilar sifatida ferro- 
maiganes, ferro-silitsiy, ferrotitan va boshqalar, legirlovchilar 
sifatida ferroxrom, ferrotitan va boshqalar kiritiladi va ulami o‘zaro 
bogiovchi sifatida suyuq shishadan foydalanadi.
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Elektrodlar ishlatilishiga ko‘ra quyidagi tiplarga ajratiladi:
1. Konstruksion polatlami payvandlashga mljallangan elek- 

trodlarga E38, E40, E42 va boshqa turdagi elektrodlar kiradi. Bu 
yerda E harfi elektrod ekanligini, undan keyingi raqamlar bosti- 
rilgan chokning cho‘zilishga mustahkamligini bildiradi.

2. Lcgirlangan poMatlami payvandlashga moMjallangan elek- 
trodlar: E-09M, E-05X2M, E-YUX5MF va boshqalar.

3. Ko‘p legirlangan poMatlarni payvandlashga moMjallangftn 
elektrodlar: E- 12X13, E-06X13N, Е-ЮХ17Т va boshqalar. /

Chok tuzilishiga ko‘ra austenit sinf poMatlami payvandlasnga 
moMjallangan elektrodlar EA indeksi bilan, ferrit sinf poMatlami 
payvandlashga moMjallanganlari Ef indeksi bilan, qoplamalarolisliga 
moMjallanganlari N indeksi bilan belgilanadi. Uglerodli va kam 
legirlang‘an poMatlarni dastaki payvandlashda foydalaniladigan 
elektrodlar markalariga U O N l-13/45, ANO-4, ANO-6, OZS- 
23, SM -11 va boshqalar kiradi. Har bir tur elektrodga turli tarkibli 
qoplamalar qoplanishi mumkin. Quyida GOST 9466-75, GOST 
9467-75 larga ko‘ra kam uglerodli poMatlami payvandlashda tavsiya 
etilgan elektrodlar tipi va markasi, GOST bo‘yicha shartli belgilarini 
ta'birlashga misol kcltirilgan, masalan;

E42A=UONI=13/45=5,0»UDZ 
E412 (5)-B2,0

bu yerda E42A -  elektrod tipi, U O N I-13/45 -  markasi, 5 ,0 - 
diametri, mm, U -  uglerodli poMatlarni payvandlashga moMjal- 
langanligini, D — qalin qoplamali, 3 — sifatiga ko‘ra uchinchi 
guruhda ekanligini, E -  elektrod, 41 -  chokning cho‘zilishdagi 
mustahkamligini, 2 — chokning nisbiy uzunligini (22% ligi), (5) — 
chidamliligi (40*C gacha), B -  asos qoplama, 2 -  vertikal chokni 
yuqoridan pastga qarab bostirishdan boMak barcha holatdagi choklar 
bostirish mumkinligi va O — faqat o‘zgarmas tokda teskari qutbli 
ulanishini bildiradi.
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Foydalaniladigan material, uskuna, moslama 
va oMchov asboblari

Materialni payvandlashda tok manbayi sifatida transformator, 
POS-500, PSG-500 qurilmalari, turii xil va markali elektrodlar, 
himova maska yoki shit, metall cho‘tka, zubilo, andaza, chizg‘ich 
va boshqalardan foydalaniladi.

Ishni bajarish tartibi.
1. Payvandlanuvchi zagotovkalami uchma-uch payvandlashga 

tayyoriash.
2. Payvandlanuvchi zagotovka materiali, markasi va qalinligiga 

ко‘га tegishli elektrod tipi va markasini tanlash.
3. Zagotovka qalinligaga ko‘ra elekgrod diametri, unga ko‘ra 

payvandlash tok kuchini belgilab, keyin tok manbayini rostlash.
4. Yoyni o‘t oldirib chokni bostirish.
Shuili qayd etish ham lozimki, choklaming uzunlngi. aniqligi. 

sifatiga ko‘ra kalta choklar (300 mm gacha) bir o‘tishda, o‘rtacha 
uzunlikdagl choklar (300-1000 mm gacha) o ‘rtasidan uchigacha 
yoki uzun choklar (1000 mm dan ziyod) teskari pog‘onali usulda 
markazdan chetiga va tarqoq usulda payvandlanadi.

5. Chokni shlakdan tozalab sifatini kuzatish,
6. Payvandlash materiallari asosida 4-jadval to‘ldiriladi.

4-jadval.

Payvand- 
lanuvchi 
material 

xill 
markasi 
va qalin- 
ligi mm

Payvand
birikma
sxemasi

Payvand- 
lash 
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0 ‘z-o‘zini tekshirish uchun savollar

1. M ctallarni elcktr yoy yordam ida suyuqlantirib metall elcktrodlar 
bilan payvandlashda chok sifati nimalarga bogMiq bo‘ladi?

2. Payvandlash clektrod sim larining tasnifi va ulam ing m arkalari.
3. Elektrod qoplam alarining vazifasi va xillari.
4. Payvandlash tartibi qanday belgilanadi?

4-LABORATORIYA ISHI.
METALL VA UNING QOTISHMALARINI CHOKBOB 

SIMLAR BILAN YONUVCHI GAZLAR ALANGASI 
YORDAMIDA QIZDIRIB PAYVANDLASH

Ishdan maqsad. Turli metall va ularning qotishmalarini asetilen- 
kislorod gazlari alangasi yordamida qizdirib payvandlash bilan bog‘- 
liq bolgan nazariy ma’lumotlami mastahkamlab, mustaqil ravishda 
turli qalinlikdagi poMatlami uchma-uch qilib payvandlashni o'iganish.

Umumiy ma'lumot. Ma'lumki, bu usulda yupqa po‘lat listlar. 
cho‘yanlar, latunlar va boshqa metallar payvandlanadi. Asetilenning 
kislorod bilan maMum nisbatdagi aralashmasi boshqa yonuvchi 
gazlaiga qaraganda yonganda ko‘proq issiqlik ajratishi sababli undar. 
amalda keng qoMlaniiadi. Asetilenni kalsiy karbiddan, u esa koksni 
soMdirilmagan ohak bilan biigalikda elektr pechda 1900-2300°C 
haroratda qizdirib olinadi:

ЗС + CaO = CaC2 + CO
CaC2 maxsus metall qoliplaiga quyiladi, sovigandan so‘ng ajratib 

olinib, maydalab, saralanadi. Odatda, o‘lchami 2—80 mm li 
boMaklar zich berkitiladigan metall barabanda iste’molchilarga 
yuboriladi, chunki u havo namligida parchalanadi:

CaC2 + 2H20  = C2H2 + Ca(OH)2
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Asetilen. Asetilen normal sharoitda (20*C, 760 mm li simob 
ustunidagi bosimda) rangsiz, sarimsoq hidli gaz bo‘lib, 1 m3i 
1,09 kg keladi. Agar asetilen hajmi bo‘yicha havoda 2,2-81%, 
kislorodda 2,3-9,3% bo‘lsa, portlovchi gaz hosil bo‘ladi. Shuni 
ham qayd etish lozimki, agar 0,15-0,2 MPa bosimdagi bu gaz 
500-600°C haroratga qizisa o‘zidan-o‘zi alangalanadi. Agar 
asetilenni suyuqlikda eritib saqlansa, o‘zidan-o‘zi alangalanish xavfi 
kamayadi. Shu boi u asetonda eritilgan holda oq rangli po'lat 
ballonlarda 1,9 MPabosimda iste’molchilarga yuboriladi.

Kislorod. Kislorod normal sharoitda rangsiz va hidsiz gaz bo‘lib, 
1 m3 i 1,33 kg keladi. Sanoatda kislorod, asosan, havodan olinadi. 
Buning uchun havoni maxsus qurilmalardan o‘tkazib, changlardan, 
uglerod (II) oksiddan tozalab, quritilgach, kompressorlarda 6- 
180 kg/sm2 bosimda siqib suyultiriladi, keyin sovuq havodagi 
kislorodni azotdan ajratish uchun ulaming normal bosimda 
qaynash haroratlari farqidan (kislorodniki — 183*C, azotniki — 
186*C) foydalaniladi. Ajratilgan kislorod havorang polat ballonlarda 
15 MPa bosimda iste’molchilatga yuboriladi. 1 litr suyuq kis- 
lorodning massasi 1,14 kg keladi. Bug‘langanda u 860 litrgaz 
beradi.

Gaz alanga. Asetilenni kislorod bilan ma’lum nisbatda aralash- 
tirib, bu aralashma havoda yoqilgandagina yuqori haroratli alanga 
beradi (8-rasm).

Asetilen-islorod alangasini quyidagi uch zonaga ajratish mum- 
kin: 1 -  o‘zak zona; 2 -  qaytaruvchi zona; 3 — oksidlovchi zona.

1.0 ‘zak zona o‘ta qizigan gaz aralashmasi bo‘lib, u kislorod va 
parchalangan asetilendan iborat boMadi va bu zona aniq chegara 
bilan yorqin cho‘g‘lanib turadi.

2. Qaytaruvchi zona o‘zakning tashqi qobig‘idan boshlanib, bu 
zonada uglerod yonadi, vodorod esa yonmaydi, bu yerda qayta-
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ruvchi gazlar (CO, H2) boMishi, metall vannadagi oksidlardan 
metall qaytarilishi sababli qaytamvchi zona deyiladi. Bu zona haro- 
ratining yuqoriligi va qaytaruvchi gazlar bo‘lishi sababli uni pay- 
vandlash zonasi ham deyiladi:

O , +2C +H 2 ->  2C O +H 2

3. Oksidlovchi zonada uglerod (II) oksidi va vodorodning havo 
kislorodi hisobiga to‘la yonishi boradi:

2CO + H2 + 3 /2 0 2 2C 02 + H20  
Yuqori harorat sharoitida uglerod (IV) oksidi va suv bug‘lari 

temimi oksidlaydi, shu boisdan bu zona oksidlovchi zona deyiladi.
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Foydalaniladigan chokbop sim, uskuna, 
moslama va oMchov asboblari

Chokbop simlar. Metallarni payvandlashda vannada suyuq- 
lantirib oMkaziladigan chokbop simlar payvandlanadigan metall 
xili, qalinligi, bajaradigan ish xarakteriga ko‘ra xuddi materiallami 
elektr yoy yordamida payvandlashdagi elektrod materiallari kabi 
kam uglerodli, legirlangan, ko‘p legirlangan po‘latlarva bo‘lak 
materiallardan tayyorianadi. Odatda, chokbop sim diametri pay- 
vandlanuvchi metall qalinligi (S) va payvandlash usuliga ко‘га 
quyidagicha tanlanadi:

chapdan o‘ngga qarab payvandlashda -  d  =  S /  2, mm; 
o‘ngdan chapga qarab payvandlashda — d  — S/2+ 1, mm. 
Shuni ham aytish kerakki, payvandlashda suyuqlantirilgan 

metallni oksidlanishdan saqlash va metall vannadagi oksidlaming 
o‘zi bilan bog‘lab shlakka o‘tkazish maqsadida flyuslar (bura, bo‘r 
kislota, bariy, kaliy, litiy, natriy, ftor oksidlari va tuzlar)dan foyda- 
laniladi Payvandlashda kukun tarzidagi flyus vannaga sepiladi, 
agar u pasta tarzida bo‘lsa, payvandlash joyi va chokbop simga 
surtiladi. Masalan, cho‘yanlami payvandlashda bura (Na2B40 7)dan 
foydalanilganda Na20  va 2B20 3 ga parchalanib, oksidlar bilan 
birikib shlakka o‘tadi.

Asetilen generatori. 9-rasmda o‘rtacha bosimda ishlaydigan 
ACM 1,25-3 markali asetilen generatorining umumiy ko‘rimshi 
va bo‘ylama kesimi keltirilgan. Rasmdan ko‘ rinadiki, generator 
tanasi vertikal silindrik apparat bo‘lib, u gaz hosil etuvchi 2va gaz 
yuvgichqism /daniborat. Bu qismlar stakan 10 kiydirilgan trub- 
ka Ibilan bog‘langan. Korpusning ustki qismidagi gaz hosil etuvchi 
qismiga shaxta 9tushirib, unga generator og‘zidan suv naychasi 8 
sathidan sal yuqorinoq nazorat jo‘mragi 11 dan oqquncha quyiladi,
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9-rasm . 0 ‘rta bosimda ishlaydigan ACM-1,25 markali asetilen 
generatori: 1 -  yuvgich qismi; 2  -  gaz hosil etish qismi; 3 -  taglik;

4 — korzina; 5 — qopqoq; 6 — vint; 7 -  richag; 8 -  trubka; 9 -  shaxta;
10 -  stakan; 11 — nazorat kran; 12-13 -  chiqindilar chiqaradigan 

shtutseriar trubkasi; 14 -  teshikli torelka; 15 -  ehtiyot klapan; 16 -  shlak: 
1 7 -  suv qulfi; 1 8 -  manometr; 1 9 -  ko‘tarish dastasi; 2 0 -  nazorat 
kran; 21 -  shtok; 22 -  shtutser; 23 -  gayka; 24 -  ehtiyot to‘n 25 -  

siquvchi xalta; 27 -  membrana; 28 -  fibra prokladka; 29 -  rezina 
prokladka; 30 -  rezina prokatlar oralig‘idagi to‘r.

keyin kalsiy karbidli savat 4 tushirilib, qopqog‘i 5 ni vint 6 va 
richagi 7yordamida qisib berkitiladi.

Gaz hosil qiluvchi qism korpus bilan shaxta oralig‘idagi bo‘sh- 
liqda havo yostig‘i hosil bo‘ladi. Generatoming ishlashida u suvni 
siqib generatoming avtomatik ishlashini ta’minlaydi. Ajralayotgan 
asetilen ehtiyot klapani 15, shlang /6orqali suvqulfi /7 g ao ‘tadi. 
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Gaz hosil etish qismidagi chiqindini shtutser /2, gaz yuvgichdan 
loyqa suvni shtutser 13 orqali tashqariga chiqariladi.

Suv qulfi. Payvandlashda gorelka kanali bo‘ylab kelayotgan 
asetilen-kislorod aralashmasi mundshtuk teshigidan chiqishida 
yondirib, alanga oldiriladi va bajariladigan ish xarakteriga ко‘га 
rostlanadi. Bunda mundshtuk teshigidan chiqayotgan gaz tezligi 
uning alangalanish tezligidan katta bo‘lishi kerak. Aytaylik. 
aksincha, gazning alangalanish tezligi uning mundshtuk teshigidan 
chiqish tezligidan katta bo‘lsa, gaz alangasi mundshtuk kanaliga 
o‘tib, u yerdagi aralashma gazni yondiradi va bunda paqillagan 
ovoz chiqadi. Agar alanga gorelka kanali, shlang orqali generatoiga 
o‘tib ketsa, uni portlatadi. Bunday hodisa mundshtukning o‘ta 
qizishida yoki kislorodning gaz aralashmadagi miqdori orttirilib 
yuborilganda, shuningdek, mundshtuk teshigi suyuq metall tom- 
chisi bilan berkilib qolgan hollarda ro‘y berishi mumknn. Bunday 
holning oldini olish uchun generatoiga ehtiyot suv qulfi o‘matiladi 
(10-rasm).

10-rasm. 0 ‘rta bosimda 
ishlovch berk tipdagi suv 

qulfining sxemasi: 
a — normal ish davri; 
b — teskari zarb davri.
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1. Qopqoq ochilib, savat olinadi.
2. Generator korpusida begona narsalar yo‘qligi va tozalan- 

ganligiga ishonch hosil etiladi.
3. Suv qulfi suv bilan to‘ldiriladi. Buning uchun shtutser 2 

ochilib, u orqali nazorat jo‘mragi 3 sathigacha suv quyiladi.
4. Generatorga og‘zidan nazorat jo ‘mragi 11 teshigidan suv 

oqquncha suv quyiladi.
5. Generatorga kalsiy karbidli savat tushirib, uning qopqog‘i 

berkitiladi, Generatoming normal ishlashida gaz naychasi, suv 
qulfi, nippel 1 dan gorelkaga reduktor va shlang orqali boradi 
(10-rasm, a). Teskari zatb yuz berganda ( 10-rasm, b) portlagan 
gaz to lqini suvni, u esa sharchali klapanni berkitadi. Shu bilan 
gaz keladigan yo‘l berkitiladi. Shu vaqtning o‘zida gaz to‘lqini 
qaytaigich disk tfbilan korpus oralig‘idan o‘tib o‘chadi.

Gaz reduktori ballondan keltirilayotgan gaz bosimini kutilgan 
bosimga pasaytirish bilan shu bosimda uni saqlashga xizmat qiladi.
11-rasmda bir kamerali gaz reduktorining sxemasi keltirilgan. 
Ballondan yuqori bosimdagi kislorod yoki asetilen shtutser 2ga 
o‘tadi (uningbosimini manometr ko rsatadi). Zarurbosimli gazni 
gorelkaga yuborish uchun vint 9dastagi o‘ngga buraladi. Bunda 
prujinalar <9va Jsiqilib, klapan 1 ochiladi va katta bosimdagi gaz 
katta hajmli kamera 6 ga o‘tib, bosim kamayadi va shtutser 5onqali 
gorelkaga yuboriladi. Asetilen reduktori kislorod reduktoriga o‘xshash 
bo‘lib, faqat ballon ventiliga ukish turlicha bo‘ladi. Shu boisdan ular 
ballon rangiga bo‘yaladi. Sanoatda DKP-1-65 (birbosqichli) kislorod 
va D LP-1 -65 asetilen reduktorlaridan ko‘proq foydalaniladi.

Generator korpusidagi ish bosimi 0 ,1-0 ,7  kg/sm2 (eng katta 
bosimi 1,5 kg/sm2) bo‘lmog‘i kerak. Bu markali generatorlarda 
soatiga 1,25 m3 gaz ishlab chiqariladi. Bu generatoming suv va 
kalsiy karbidsi/ massasi 16 kg dir.

G e n e ra to m i ishga rostlash
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тапо- ;

'orelktiga

ll- ra sm . Gaz reduktorining tuzilishi va ishlash sxcmasi: 
a — ishlamayotganda: b -  ishlayotganda.

Payvandlash gorelkalari payvandlashda ma'lum nisbatda 
yonuvchi gazlami kislorod bilan aralashtinb, barqaroralanga olishga 
xizmat qiluvchi dastaki asbob. Gorelkalar tuzilishiga ko‘ra injektorli 
va injektorsiz turlarga ajratiladi. 12-rasm, a da injektorli gorelka 
sxemasi keltirilgan. Sxemadan ko‘rinadiki, kislorod bosim ostida 
kan lidan injektor 5 soplosiga kiradi va soplo teshigidan katta 
tezliko i chiqishida kanal 2dan kelayotgan asetilenni so‘radi. Kis- 
lorod va asetilen gorelkaning kengayuvchi konus kanalli aralash- 
tiigich kamerasi 6ga o‘tib aralashadi va yonuvchi gaz hosil bo‘ladi, 
unaycha 7orqali mundshtukka o‘tadi. Undan chiqayotgan gaz 
yondirilsa, alanga hosil boMadi.

Gaz alangasida payvandlash texnologiyasi

k, Metallami payvandlashda uchma-uch payvandlash usuli ko'proq 
tarqalganini hisobga olib, laboratoriya ishi quyidagi tartibda olib 
boriladi.
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12-rasm. Payvandlash gorelkalari: 
injektorlari gorclka (o): 1-2 -  trubka; 3-4 -  vintel; 5 -  injektor;

6 -  aralashtirish kamerasi; 7 -  trubka; 
injektorsiz gorelka (b): 1-2 — trubka; 3 — ventil; 4 — aralashtirish 

kamerasi, 5 -  trubka; 6 -  mundshtuk.

1. Payvandlanuvchi metallar to‘la kesim yuzalari bo‘yicha 
uchma-uch puxta payvandlamshlari uchun ular jadvalda tavsiya 
etilgan tarzda tayyorlanib, yuzalarini bo‘yoq, zang va boshqa 
iflosliklardan xoli etish uchun bu joylarni alangada qizdirib, keyin 
metall cho‘tka bilan tozalanadi. Payvandlanuvchi metall yupqa 
(qalinligi < 5 mm) va oson suyuqlanadigan bo‘lsa, o‘ngdan chapga 
qarab chok bostiriladi (13- rasm, a). Qalinligi 5 mm dan katta 
metallarni esa chapdan o‘ngga qarab payvandlash ma'qul (13- 
rasm, b). Chapdan o‘ngga qarab payvandlashda o‘ngdan chapga 
qarab payvandlaganga qaraganda chok sifati yaxshiroq bo ladi. 
chunki erigan metall alanga mash’alidan himoyalanib, uning sekin 
sovishini ta’minlaydi. Shu bilan birga qalindigi 5 mm gacha boigan 
metallami kertmasdan payvandlash mumkin bo‘lib, ish unum- 
dorligi 10-20% ortib, gaz sarfi 10-15% kamayadi.
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13-rasm. Payvandlash usullari: а  -   ngdan chapga;
A -  chapdan o ‘ngga.

2. Payvandlanuvchi metall xili, qalinligiga ko“ra payvandlash 
gorelkasi va payvandlash usuli belgiianib, gorelkaning ishga 
yaroqliiigi kuzatiladi.

3. Tegishii chokbop sim olinadi.
4. Yuqorida qayd etilgandek, ko‘pchilik metallami payvandlashda 

normal, ya’ni qaytaruvchi alanga hosil bo'ladi. Bu alanga olish 
uchun nazariy jihatdan bir h a jm  asetilenga bir hajm kislorod, 
amalda csa 1,1 -1,3 olinadi.

5. Chok bostiriladi.
6. Chok sifati kuzatiladi.
7. Payvandlash materiallari asosida 5-jadval toldiriladi.

5-jadval.

Payvandla- 
nuvchi metall 

markasi va 
uning 

qalinligi. mm

Payvandlash
joyini

tayyorlash
eskizi

Chokbop 
metall 

markasi 
va dia- 

metri, mm

Gorelka
markasi

va
uchlik
nomeri

Chok
bosti-
rish

usuli

Chok
sifati
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0 ‘z-o‘zini lckshnrish uchun savollar

1. Metallarni gaz alangasida payvandlash jarayonida foydalanila- 
digan qanday gazlami bilasiz va ularga qo‘yiladigan qanday talablar bor?

2. Ehtiyot suv qulfining vazifasi nimadan iborat?
3. ACM-1,25-3 markali gaz generatori ishga qanday rostlanadi?
4. Gaz reduktorining vazifasi nimadan iborat?
5. Gorelkaning vazifasi nimadan iborat va uning qanday xillari bor?
6. Metallaming qalinligiga ko‘ra qaysi payvandlash usulidan foyda- 

lanish ma’qul va nima uchun?

5-LABORATORIYA ISHI.
PAYVAND BIRIKMALARDA UCHRAYDIGAN 

NUQSONLAR, ULARNING HOSIL BO LISH SABABLARI 
VA OLDINI OLISH TADBIRLARI

lshdan maqsad. Payvand birikmalarning mustahkamligiga futur 
yetkazuvchi nuqsonlami ko‘z bilan (zarur bo‘lsa lupa yordamida) 
qarab aniqlash va hosil bo‘lish sabablarining oldini olish tadbirlarini 
belgilash.

Umumiy ma'lumot. Ma’lumki, payvand birikmalarda qator 
sabablarga ko‘ra nuqsonlar, jumladan chok o‘lchamlarining chiz- 
mada ko‘rsatilganiga to‘g‘ri kelmasligi, chokda yoki asosiy metallda 
o‘yilgan, kertim joylar, darzlar, g‘ovaklar, chala payvandlangan 
joylar va boshqalar uchrashi mumkin, ular payvand birikmalar 
sifatiga futur yetkazadi. Bu nuqsonlar zagotovkalar materiali, 
qalinligi, payvandlash usuli, ularning payvandlashga qanchalik 
talabga javob berishi, qay tarzda tayyorlanganligi, payvandlash 
rejimining to‘g‘ri belgilanganligi, payvandchining malakasiga bog‘liq. 
Payvand birikmalar sifatini kuzatishning qator usullari (magnit, 
ultratovush, rentgen va boshqalar) bo‘lib, ularning qaysi biridan 
foydalanish payvand birikmaning o‘lchamlari, seriyasi va muhim-
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ligiga bog‘liq. 6-jadvalda payvand birikmalarda uchrovchi asosiy 
nuqsonlar xili, hosil bolish sabablari va oldini olish tadbirlari 
bo‘yicha ma’lumotlar keltirilgan.

Yuqorida aytib o‘tilgan nuqsonlardan tashqari ayniqsa tobla- 
nishga moyil, yupqa metall zagotovkalarni payvandlashda hosil 
bo‘ladigan ichki zo‘riqish kuchlanishlari payvand birikmaning 
deformatsiyalanishiga, ba’zan darz ketishiga olib keladi. Shu bois- 
dan bunday zagotovkalarni payvandlashda texnologik tadbirlar 
ko‘rishga to‘g‘ri keladi. jumladan suyultirib o ‘tkaziladigan metall 
hajmini, choklar sonini kamaytirish bilan ulami simmetrik bostirish 
va zanir bo‘lsa, maxsus mahkamlovchi moslamalardan foydalanish 
tadbirlari ko‘riladi.

Foydalaniladigan uskuna, moslama va ashoblar

Turli nuqsonlari bor payvand birikmalar, chizg‘ich, shtangen- 
sirkul va boshqalar.

Ishni bajarish tartibi.
1. Berilgan payvand birikmalami sinchiklab ko‘zdan kuzatish 

natijalari asosida mavjud nuqsonlar xili, tabiati va oMchamlarini 
aniqlash.

2. Bu nuqsonlaming hosil bo‘lish sabablari va oldini olish tad- 
birlarini belgilash.

Ш  3. Kuzatish natijalar materiallari asosida 7-jadvalni to‘ldirish.
7-jadval.

1
X

I

Payvand
birikma
eskizi

Aniqlangan 
nuqson xili 

va eskizi

Nuqsonlar
hosil

bo‘lishining
asosiy

sabablari

Nuqsonlar- 
ning oldini 

olish 
tadbirlari

Nuqsonli 
birikmani 

tiklash 
mumkinmi 

yoki yo‘qmi
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6-jadval.

Nuqsonlar xili 
va tabiali Sxematik tasviri Hosil boMish sabablari Oldini olish tadbirlari

1 2 3 4
Chok oMchamlari 
chizma talabiga 
javob bermasligi ш Zagotovkalaming qalinligiga 

ко‘га payvandlash joylari- 
ning GOST talablari bo4- 
yicha tayyorlamaslik, pay- 
vandlash usuli va rejimini 
to‘g'ri bclgilamaslik. pay- 
vandchi malakasining past- 
ligi va boshqalar

Zagotovkalaming qalinligiga 
ko‘ra GOST talabiga javob 
beradigan tarzda tayyorlash, 
panvandlash usulini to‘g ‘ri 
belgilash, chokni malakali 
payvandchi bostirmog‘i lo- 
zim va boshqalar

Chokka yondash- 
gan joyida o‘yil- 
gan kemtiklar 
boMishi witk

Yoy yoki alanga quvvatining 
haddan tashqari kuchliligi, 
noqulay chok bostirilishi. 
metallning kuyishi, payvand- 
chi malakasining pastligi va 
boshqalar

Yoy va alanga quvvatini rost- 
lab, chok malakali payvand- 
chi tomonidan bostirilmog“i 
lozim

Chokda quyib 
o‘yilgan joy bo‘- 
lishi

Yoy yoki alanga quvvatining 
haddan tashqari ortishi, pay- 
vandlash tezligining notekis- 
ligi, payvandchi malakasi- 
ning pastligi va boshqalar

Yoy yoki alanga quvvatini 
haddan tashqari orttirib yu- 
bonnaslik, payvand tezligini 
rostlash, yuqori malakali 
payvandchi tomonidan chok 
bosilishi va boshqalar

1 2 3 4
Chokda darzlar 
boMishi

Toblanishga moyil metall
/agotovkalarni payvandlash- 
da ancha katta ichki zo‘riqish 
kuchlanishlarining hosil 1ю‘- 
lishi. payvandlanuvchi metall 
zagotovka shaklining murak- 
kabligi, bir tekisda sovishini 
ta’minlamaslik, payvandchi 
malakasining pastligi va 
boshqalar

Payvandlashda zagotovka
materiali. shakli va oMcham- 
lariga ko‘ra payvandlash usu- 
lini to‘g‘ri belgilash, bir te- 
kisda sovishni ta’minlash. 
chokni malakali payvandchi 
tomonidan bostirilishi va 
boshqalar

Chokda
payvandlanmay 
qolgan joylar 
boMishi

Belgilangan texnologik ja- 
rayonga toMa rioya qilmaslik, 
payvandchi malakasining 
pastligi

Belgilangan texnologik ja- 
rayonga toMa mos qilgan 
holda chokni malakali pay- 
vandchi tomonidan bostirish

Turli oMchamli 
ichki (a ) va tash- 
qi (h ) bo‘shliqlar 
mavjudligi

Elektrod qoplamaning nam- 
ligi, alanganing noto‘g‘ri rost- 
langanligi. chokbop simning 
asosiy metall tarkibiga mos- 
masligi, payvandlash joyla- 
rida zang. moy va bo‘yoqlar 
boMishi, chok metalli qotish 
davrida ajralayotgan gazlar- 
ning toMa tashqariga chiqish- 
«a ulgurmasliKi va boshqalar

Tegishli quruq qoplamali 
elektrodlardan foydalanish, 
normal alangada asosiy me- 
tall tarkibiga mos chokbop 
simlardan foydalanish, pay- 
vandlanadigan joylami zang, 
moy, byoqlardan tozalash 
va boshqalar



6-jadval.

Nuqsonlar xili 
va tabiati Sxematik tasviri Hosil bo‘lish sabablari Oldini olish tadbirlari

1 2 3 4
Chok oMchamlari 
chizma talabiga 
javob bermasligi ш Zagotovkalaming qalinligiga 

ko‘ra payvandlash joylari- 
ning (30ST talablari bo4- 
yicha tayyorlamaslik, pay- 
vandlash usuli va rejimini 
to‘g‘ri bclgilamaslik, pay- 
vandchi malakasining past- 
ligi va boshqalar

Zagotovkalaming qalinligiga 
ko‘ra GOST talabiga javob 
beradigan tarzda tayyorlash, 
panvandlash usulini to“g'ri 
belgilash, chokni malakali 
payvandchi bostirmog‘i lo- 
zim va boshqalar

Chokka yondash- 
gan joyida o‘yil- 
gan kemtiklar 
bo‘lishi Ш1ш

Yoy yoki alanga quvvatining 
haddan tashqari kuchliligi. 
noqulay chok bostirilishi. 
metallning kuyishi, payvand- 
chi malakasining pastligi va 
boshqalar

Yoy va alanga quvvatini rost- 
lab, chok malakali payvand- 
chi tomonidan bostirilmog‘i 
lozim

Chokda quyib 
o‘yilgan joy bo‘- 
lishi

Yoy yoki alanga quvvatining 
haddan tashqari ortishi, pay- 
vandlash tezligining notekis- 
ligi, payvandchi malakasi- 
ning pastligi va boshqalar

Yoy yoki alanga quvvatini 
haddan tashqari orttirib yu- 
bonnaslik, payvand tezligini 
rostlash. yuqori malakali 
payvandchi tomonidan chok 
bosilishi va boshqalar

I 2 3 4
Chokda darzlar 
boMishi

Toblanishga moyil metall 
zagotovkalarni payvandlash- 
da ancha katta ichki zo*riqish 
kuchlanishlarining hosil bo“- 
lishi. payvandlanuvchi metall 
zagotovka shaklining murak- 
kabligi, bir tekisda sovishini 
ta"minlamaslik, payvandchi 
malakasining pastligi va 
boshqalar

Payvandlashda zagotovka 
materiali, shakli va oMcham- 
lariga ko'ra payvandlash usu- 
lini to‘g‘ri belgilash, bir te- 
kisda sovishni ta’minlash. 
chokni malakali payvandchi 
tomonidan bostirilishi va 
boshqalar

Chokda
payvandlanmay 
qolgan joylar 
bo'lishi

Belgilangan texnologik ja- 
rayonga tla rioya qilmaslik. 
payvandchi malakasining 
pastligi

Belgilangan texnologik ja- 
rayonga toMa mos qilgan 
holda chokni malakali pay- 
vandchi tomonidan bostirish

Turli o‘lchamli 
ichki (a ) va tash- 
qi (b ) bo‘shliqlar 
mavjudligi

ш ш

Elektrod qoplamaning nam- 
ligi, alanganing noto‘g‘ri rost- 
langanligi, chokbop simning 
asosiy metall tarkibiga mos- 
masligi, payvandlash joyla- 
rida zang, moy va bo‘yoqlar 
bo‘lishi, chok metalli qotish 
davrida ajralayotgan gazlar- 
ning to‘la tashqariga chiqLsh- 
ga ulgurmasligi va boshqalar

Tegishli quruq qoplamali 
elektrodlardan foydalanish, 
normal alangada asosiy me- 
tall tarkibiga mos chokbop 
simlardan foydalanish, pay- 
vandlanadigan joylami zang. 
moy, bo‘yoqlardan tozalash 
va boshqalar
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O kz-o‘/.ini tekshirish uchun savollar

1. Payvand birikm alarda uchrashi m umkin bo‘lgan qanday nuq- 
sonlarni bilasiz, ulardan birini va uning hosil bo ‘lish sabablarini aytib 
bering.

2. Payvand chokdagi ichki nuqsonlarni aniqlashdafoydalaniladigan 
qanday usullami bilasiz, ulardan biri haqida aytib bering.

3. Payvand birikmalarni payvandlashda deformatsiyalanish sabablari 
va ulam i oldini olish tadbirlarini aytib bering.

6-LABORATORIYA ISHI. 
METALLARNI BOSIM BILAN ISHLASHINING ULAR 

TUZILISHIGA TA’SIRI

Ishdan maqsad. Metallaming plastikligiga ta'sir etuvchi omillar 
va ulaming turli rejimda bosim bilan ishlashda xossalari o‘zgarishini 
o‘rganish.

Umumiy ma'lumot. Ma'lumki, metall zagotovkalami bosim bilan 
ishlash ularning plastik xossasiga asoslangan bo‘lib, bunda ele- 
mentlar hajmlarining qayta taqsimlanishi yuz beradi, ma’lum shaklli 
va o‘lchamli mahsulotlar olinadi. Metallarning plastikligi esa 
ularning xili, kimyoviy tarkibi, tuzilishi va boshqalarga bog‘liq. 
Sof metallaming plastikligi qattiq qotishmalamikidan, qattiq 
qotishmalamiki esa kimyoviy birikmalamikidan, mayda donlilari- 
niki yirik donlilardan, harorati (ma’lum chegaragacha) ko‘taril- 
ganida yuqori bo‘ladi.

Agar metallar har tomonlama cho‘ziluvchi kuchlarga berilmay 
siqib ishlansa, shuningdek, metallga qo‘yilayotgan tashqi kuch 
tezligi uning qayta kristallanish tezligidan kichik bo‘lsa, plastik 
deformatsiya osonroq boradi. Metall zagotovkalami bosim bilan 
ishlashda ulaming yuqori plastikligini ta’minlovchi tartiblami 
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belgilashda tegishli maiumotnomalardan foydalanmoq zamr. Shuni 
qayd etish lozimki, metall zagotovkalami bosim bilan ishlashda 
ularning plastik deformatsiyalanish mexanizmi nihoyatda murak- 
kab. Bunda ulaming atomlar guruhlari tashqi kuch ta'sirida awaliga 
atomlari zich joylashgan kristallografik tekislik bo‘yicha, keyin 
boshqa atomlari zichroq joylashgan tekisiiklar bo‘yicha siljishi, 
burilib choVilishi yuz berib, elementar hajmlar qayta taqsimlanadi. 
Bunda sarflanadigan cnergiyaning 90-95%i issiqlikka o‘tib, uni 
qizdiradi. Uning harorati absolut suyuqlanish haroratining 0,2-
0,3 ulushiga yetganda buzilgan kiristall panjara tiklanadi, natijada 
ba'zi fizik xossalari, masalan, elektr oikazuvchanligi ham tiklanadi. 
Bu jarayonga qaytish deyiladi.

Qaytish harorati quyidagicha apiqlanadi:
/q =  (0,2-0,3)7^.

Agar bu Lshlovda metallning temperaturasi uning absolut suyuq- 
lanish haroratinnng 0,4 ulushiga teng boisa, qayta kristallanish 
oqibatida zo‘riqish ichki kuchlanLshlari olinib, teng o‘qli mayda donli 
tuzilma hosil boiadi. Bu jarayonga qayta kristallanish deyiladi. 
Qayta kristallanishning boshlanish haroiati quyidagicha aniqlanadi: 

/p = 0 ,4 rabs.

Qayta kristallanishning boshlanish harorati turli metallarda har 
xil. Masalan, temimiki 450°C, misniki 270°C, aluminiyniki 100*C, 
qo‘rg‘oshin va qalayniki 0°C dan pastda boiadi. Agar metallarni 
bosim bilan ishlashda qayta kristallanish to ia  o‘tsa, bunday ishlov 
qizdirib ishlash deyiladi, agar metallarni bosim bilan ishlashda 
qayta kristallanish oimasa. sovuqlayin ishlash deyiladi.

Shuni qayd etish lozimki, metallami qizdirib, bosim bilan ish- 
lashda tengo‘qli mayda donlar tiklansada. donlar oraligidagi no- 
metall materiallar qayta kristallanishga berilmaganligi sababli ular
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Yuqoria kritik tcmperatunalar

Ь Donalar lchami, mkm

14-rasm. Metallarni qizdirib bosim bilan i&hlash haroratiga ko‘ra 
xossalari (a) va donalar oMchamining zgarish sxemasi (b).

deformatsiya yo‘nalishi tomon cho‘zilganicha qolib, tolalik hosil 
qiladi. Shu boisdan uning tola yo‘nalishi bo‘ylab puxtaligi unga 
tik yo‘nalishga nisbatan 1,5-2 maita ortadi. Bu holni konstruktorlar 
detallami loyihalashda hisobga olishlari lozim.
‘ 14-rasmda metallami qizdirib bosim bilan ishlash haroratiga 
ко‘га xossalari va donlar oMchamining o ‘zgarishi sxematik ko‘r- 
satilgan.
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Foydalaniladigan zagotovka, uskuna, 
moslama va oMchov asboblari

Zagotovka sifatida ko‘ndalang kesim o‘lchami 20x20 mm, 
uzunligi 150 mm li kam uglerodli po‘lat namunalardan 3 yoki
4 ta, pnevmatik bolg*a yoki oddiy bolg‘a, elektr pech, Brinell 
pressi, qisqichlar va shtangensirkul.

Ishni bajarish tartibi.
1. Namuna qattiqligini Brinell pressida aniqlash.
2. Namunalardan birini uy haroratida, ikkinchisini 400°C da, 

uchinchisini 700°C haroratda qizdirib bolg‘alab, ularning ko‘n- 
dalang kesim olchamini 15x10 mm ga keltirish.

3. Ishlangan namunalaming qattiqligini aniqlab, ishlov haro- 
ratlariga ko‘ra qattiqliklarining o‘zgarish grafiklarini chizib, qaytish 
va qayta kristallanish zonalarini belgilash. Agar zamr bo‘lsa, 
mikrotuzilishlarini sxematik ko‘rsatish.

4. Olingan materiallar asosida 8- jadval toldiriladi.
8-jadval.

Namunalaming
ishlovgacha

ko‘rsatkichlari

Namunalaming ishbvdan so‘nggi 
ko‘rsatkichlari

Brincll Namunaning Ishbv Brinell Tuzilish
*СЛ■ bo‘yicha o‘lchamlari haroratiga bo‘yicha sxemasi

qattiqligi. ko‘ra qaytish qattiqligi.
1 :s kgk/mm 2 va qayta kg-k/mm*
ce
s i2 krista llaiush
i zona lari
n
Z o‘zgarish

grafigi
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0 ‘z -o ‘zini lekshirish uchun savollar

; 1. Metallaming plastikligi nima va unga qanday omillar ta’sir 
qiladi?

2. M etallarni sovuqlayin va qizdirib bosim bilan ishlash chegarasi 
qanday aniqlanadi?

3. Metallarni sovuqlayin va qizdirib bosim bilan ishlashni bir- 
biridan qanday afzalligi va kamchiliklari bor?

7-LABORATORIYA ISHI.
TOKARLIK KESKICHLARI, ULARNING TURLARI VA 

GEOMETRIYASI

Ishdan maqsad. Tokarlik kcskichlari. ulaming clcmentlari va 
geometrik burchaklarini o‘tganish.

Umumiy ma'Iumot. Tokarlik stanoklarida foydalaniladigan 
keskichlar bajaradigan ish xarakteriga ko‘ra turli xil bo‘lishidan 
tashqari, ular issiqbardosh, kam yeyiladigan bolishi lozim. Shu 
boisdan keskichlar legirlangan tezkesar po‘latlar (masalan, R9, 
R18), qattiq qotishmalar (masalan, T15Q6, VK6) va boshqa 
materiallardan tayyorlanadi. Har qanday keskich tuzilishi va 
gcometriyasiga ko‘ra farqlanadi. 15-rasm, a da ko‘proq tarqalgan 
zagotovkani ongdan chapga bo‘ylamasiga yo‘nuvchi keskich kel- 
tirilgan. Bu o‘naqay keskichdir, chapdan o‘ngga qarab yo‘nuvchi 
chapaqay keskichlar ham bo‘ladi. Rasmdan ko‘rinadiki, keskich 
ish va tana qismidan iborat bo‘lib, ish qismi bevosita zagotovkadan 
qirindi yo‘nadi, tana qismi keskich tutkichga o‘rnatiladi. Zago- 
tovkadan qirindi yo‘nish oqilona olib borihshi uchun ish qismi 
ma’lum burchaklar ostida charxlanib, qirrali tig‘lar hosil etiladi. 
Tokarlik keskichlarining asosiy turlari va ular yordamida baja- 
liladigan ishlar 15-rasm, b da keltirilgan. Agar tokarlik stanogida 
iagotovkani keskich bilan yo‘nishni kuzatsak (15- rasm, b), stanok 
patroniga mahkamlangan zagotovkaning aylanishida keskich

47



i k I
15-rasm, a. 0 ‘ngdan 15-rasm, b. Tokarlik keskichlarda

chapga ynuvchi keskich bajariladigan asosiy ishlar xillari:
sxemasi. a -  dag’al yo‘nish; b -  tozalab yo‘i

v — toresini yo*nish; d -  ariqcha oc 
galtel ishlash; j  -  fason yuza ishl 

Z -  tashqi rezba qirqish; / -  ichki 
qirqish; k, I -  ichki yuzalarni ishl*

ma’lum qatlam qirindini o‘ngdan chapga qarab y o ‘n a lis h in i ко 
ramiz. Bunda keskich asosiy tekislikda, asosiy kesuvchi qirrasjj 
esa kesish tekisligida yotadi.

Keskichnirtg ish holatidagi geometrik burchaklami am 
uchun ulami asosiy kesuvchi qirrasidan asosiy tekislik bilan 
tekisligiga tik qilib o‘tkazilgan tekislikda o*lchash kerak ( 
a, b). Ma’lumki, ishlanuvchi materialning qattiqligi ortishi 
keskichining issiqlik o‘tkazuvchanligi pasayishi sababli kesib ip
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iLrshil'1?' ort'k’ ^esish /onasida ancha ko‘p issiqlik ajraladi. 
lashgi#^ kich tezroq yeyiladi. Zagotovka sirtida karhidlar, 
nat'ja| bo‘lsa> ular ham shunday ta'sir ko rsatadi. Shn boisdan 
sh,a. Ainumli ishlov uchun kesib ishlanadigan zagotovka mate-
S Г uning fizik-mexanik xossalari va sirt yuza holatiga ko‘ra 

va uning geometrik burchaklarini tanlashning 
g‘oyat katta. Quyida keskichning asosiy burchaklari 

hapida maiumotlar keltirilgan.
1 JCeskichning plandagi asosiy burchagi <p. Keskich asosiy 

kesuvchi qirrasining asosiy tekislikdagi proeksiyasi bilan uning 
surilish yo‘nalishi orasidagi burchak. Bu burchak kichik bo lsa, 

burchak kattalashib, enli qirindi yoiiiladi. Keskichning kesish 
qirrasi usainligig-i ta’siretuvchi kuch qiymati ham kamayadi. Kes- 
kich kesuvchi qirrasining yo‘nilayotgan zagotovkaga urinish uzun- 
lig in ii^o rtish i issiqlikning kesish zonasidan tarqalishini oshiradi. 
Ammo radial qarshilik kuchi (RJ  ortadi. Bu esa stanok. moslama, 
keskich vJdetal (SMKD) tizimni titratib, keskichning tuig‘unligiga 
salbiy ta’s|retadi. Shu boisdan ko‘pincha bu burchak 40-45° olimidi

2. Oldingi burchak y. Keskiclming oldingi yuzasi bilan kesisl. 
tekisligi iziga tik boigan nort, :1 tekislik orasidagi burchak. у orti- 
shida o ‘tkirlik burchagi p kichrayib. puxtaligi kamayadi va issiq- 
likning kesish zonasidan keskich tanasiga oiishi susayadi. y ki- 
chiklashtirilsa, qirindining oldingi yuzaga ishqalanish yoii ortadi 
vautezqizih, tiugiinligi pasayadi. Agaroldingi yu/a asosiy kesish 
qirrasidan pastga yo‘nalgan bo‘ls;i, bu burchak y musbat va. 
aksincha, yuqoriga yo‘nalgan boisa manfiv burchakli boiadi. 
Odatda bu burchak 8-20° olinadi.

' ketingi burchak <x keskichning asosiv orqa yuzasi
kesish tekisligi orasidagi burchak. Bn burchakning katta- 

^ P * * * * s k ic h  ketingi yuzasining kesilish yti/asiga ishqalanishini 

Puxtalb1̂ '  *е1С'П keskic,lnii8 oikirlik burchagi |< kichiklashib. 
^ ^ ^ a m a y a d i .  Ви o ‘z navbatida issiqlikning kesish zonasidan
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Yo ‘nilayolgan yuia 
Ynilgan yuza

teklslik

Kesish tekisligi
kesuvchi tekislik

Asosiy kesuvchi tekislik 
bo "yicha kesimi

Yordamchi kesuvchi tekislik
bo yicha kesimi Yo ‘niladigan

16-rasm. Keskich geometriyasi.

keskich tanasiga o‘tishini susaytiradi. Natijada keskichning turg‘un- 
ligi pasayadi, shu boisdan, ko‘pincha\bu burchak 6-12° ohnadi.

4. Kesish qirrasining qiyalik burchagi X.. Keskichning asosiy 
kesish qirrasi bilan uning uchidan asosiy tekislikka parallel 
o ‘tkazilgan tekislik orasidagi burchak. Agar bu burchak rausbat 
bo‘lsa, ajralayotgan qirindi ishlangan yuza tomonga va aksincha 
manGy bo‘lsa ishlanayotgan yuza tomonga yo‘naladi. Odatda bu 
burchak 0 dan to +10° oralig‘ida olinadi.
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Foydalaniladigan uskuna, moslama va o ‘lchov asboblari

Turli xil keskichlar, burchak olchagich, andazalar, shtangen- 
sirkul va boshqalar.

Ishni bajarish tartibi.
1. Turli keskichlaming tuzilishi va elementlari o‘rganiladi.
2. Topshiriqqa ko‘ra keskichning asosiy geometrik burchaklari 

(ф,у, a  va X) burchak o‘lchagich yordamida oMchanadi.
3. Olingan maMumotlar asosida 9-jadval to‘ldiriladi.

9-jadval.

№ Kesuvchi
eskizi

Kesuvchi
xili

Asosiy geometrik 
burchaklari Ishlatilish

sohalari
r a Ф

'
.......*

Kinematik sxema bo‘yicha shpindelni aylanish soniga quyida - 
gicha tenglama tuzish mumkin:

. I450ig. 0,985- *  l - I U  JZ ayVmin,nshp

60 42 42 95 35 37 28 36 35 28 28 15
6 0 ' 42 95 50 37 35'
28 27 20 4 40 14

c _ / __ __ __ __ __ __ __ __ __ __ __ __
shp ayl. 60 ' 42 95 50 37 35 ' 25 ' 44 28 35 35 ' 48

56 20 28 20 37 66 3’»0,mm/ayl.

c  / 60 42 42 95 35 37 28 36 35 15 28 27
k ~ 'sbP Wl- ' 60 42 95 50 37 35 36 44 28 48 56 20

20 4 40 40 61 , ____
" й  20 37 61 20 5' m m/ayl'
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0 ‘z -o ‘zini tckshirish  uchun savollar

1. Keskichlar turi va tuzilishidagi farqlar nimada?
2. Keskichlaming qanday turlaridan qay ishlarni bajarish 

foydalaniladi?
3. Keskichlaming y, a  va X burchaklarini qanday o lcha 

ningizni ko‘rsating.
4. Keskichlar qanday materialiardan tayyorlanadi va nir 

uchun?

8-LABORATORIYA ISHI.
UNIVERSAL TOKARLIK-VINT QIRQISH STANOGl V*/ 

UNDA BAJARILADIGAN ISHLAR

Ishdan maqsad. IK62 modelli universal tokarlik-vint qirqish 
stanogining tuzilishi, ishlashi bilan tanishish va unda zagotovkala 
ishlash uchun tcxiologik karta tuzib, u bo‘yicha ishlash va sarflf 
gan asosiy vaqtni aniqlash.

Umumiy maMumot. Sanoatda ishlab chiqarilayotgan IK62 
modelli stanok ENIIMS tasnifiga ko‘ra, 1-gumh 6-turiga kira. 
Bu stanokda silindrik, konus, murakkab shaklli tashqi va ichki 
yuzalar xomaki va uzil-kesil ishlanadi, teshiklar, rezbalar ochila 
Stanokda zagotovkalami kesib ishlashda tayyorlanayotgan detal 
sifati va ish unumdorligi esa zagotovka materiaU, quyim qiytn 
ishlov berish tartibiga va boshqa ko‘rsatkichlaiga bog‘Uq.

Foydalaniladigan uskuna, moslama, keskich va 
oMchov asboblari

17-rasm, a, b da IK62 modelli universal tokarlik-vint qirq 
stanogining umumiy ko‘rinishi boshqarish dastalari bilan, k|,ie" 
matik sxemasi kcltirilgan.
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S ta n o k n in g  aso siy  q ism la ri va 

v azifalari.

Stanina. Stanokning bu qismi 
tumbalarga rnatilib, unga stanok- 
ning qolgan barcha qismlari o‘ma- 
tiladi (18-rasm).

Oldingi babka. Oldingi babka 
staninaning chap tomoniga bikr qilib 
o‘matilib, unda tezliklar qutisi joy- 
lashtiriladi. Uning uzatmalari shpin- 
delga turli tezlikda aylanma harakat 
beradi. Shpindel ichi hoval val, o‘ng 
uchi konusga o‘tgan bo‘lib, sirtida 
rezbasi bor (19-rasm).

Support. Support bo“ylama ko‘n- 
dalang va ustki salazkalardan iborat 
bo‘lib, uning keskich tutkichiga

18-rasm . Tokarlik stanogi 
staninasining kndalang 

kesimi: 1-2 -  harakat 
yo‘naltiruvchilari; 3-4 -  

o ‘rnatish уо^паШгиУсЬПагк’

19-rasm. Tokarlik stanogining oldingi babkasining kinem atik sxemasi. 
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20-rasm . Stanok supporti. /  -  bo‘ylama salazka; 2 — dasta; 3 — 
kondalang salazka; 4 -  kndalang surish vinti; 5 -  kndalang surish 

limbi; 6 — aylana oladigan karetka; 7 — keskich; S — ustki karetka.

21-rasm . Stanok fartugi;
1 -  yuigizish vali; 2 — shponka ariqcliasi; 3 -  chervyak; 4 -  chervyak 
g ildiragi; 5, 11 -  dastalar; 6, 7. 8, 12, 13, 14, 16, 17, 21 -  shestemyalar; 
9 -  геука; 1 0 -  konusaviy shestemya; 1 5 -  dasta; 1 8 -  vint; 19, 2 0 -  dasta.

keskich matiladi va zaruriyatga ко‘га bo‘ylama yoki ko‘ndalang 
yo‘nalishda yurgiziladi (20-rasm).

Kartuk. Fartuk supportning bo‘ylama salazkasiga biriktirilgan 
mexanizm bo‘lib, u yurgi/ish vinti yoki valining aylanma harakatini 
supportning to‘g‘ri chiziqli ilgarilama harakatiga o‘tkazib beradi 
(21-rasm).
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Surish qutisi. Yurgizish 
vinti yoki valining aylanishlar 
tezligini rostlovchi uzatmalar- 
dan iborat.

Gitara. Shpindelning ay- 
lannia harakatini surish quti- 
siga uzatish va zaruriyatga 
ko‘ra almashtiriladigan tishli 
g‘ildiraklar yordamida yurgi- 
zish vintining aylanish tezli- 
gini rostlashga xizmat qiladi.

Ketingi babka. Uzun zago- 
tovkalami yo‘nishda uning bir 
uchini markaz bilan ko‘tarib 
turishga va uning penoli teshigiga o ‘matilgan parma, zenker va 
boshqa keskichlar bilan teshiklar ochishga hamda ulami uzil-kesil 
ishlashga xizmat qiladi (22-rasm).

Tokariik stanogining kcrakli jihozlari

i Stanoklar ishlab chiqaruvchi zavod stanokka qo‘shimcha ravisli- 
da o‘zi markazlaydigan patronlar, plansliaybalar, lyunetlarva oprav- 
kalar hamda boshqa kerakli jihozlar qo‘shib yuboradi. Quyida bu 

a moslamalaming xillari. ulaming ishlatilishi haqida qlsqacha ma lu- 
motlar keltirilgan.

Moslanialarga o‘zi markazlaydigan uch kulachokli patron, 
, lyunetlar. kopir lineyka, opravkalar va boshqalar kiradi (23-rasm,

a, b, v, g, d).
Keskichlarga yo‘nuvchi, kesib tushimvchi, rezba ochuvchi kes- 

kichlar, parmalar, zenkerlar, razvyortkalar va boshqalar kiradi. 
Tubanda stanokda bajariladigan ishlarni qanday tarzda bajarish 
haqida malumotlar keltirilgan.

Marka/iy teshiklar ochish. Buning uchun zagotovkani patron- 
dan biroz chiqargan holda qisib, tekisaylantiriladi, toresi keskich
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23-rasm. Moslamalar: a -  uch 
kulachokli patron va plan shayba; b — 

lyunet; v — homut; g -  opravka; 
d  — markazlar.

bilan tekislanib, teshik markazi bel- 
gilanadi, ketingi babka penoliga o‘r- 
natilgan parmani zagotovka tomon 
surib, tindan qirindi yo‘nish yo‘li bi- 
lan teshik ochiladi.

Zagotovka slrt yuzini yo‘nish. 
Agar silindrik zagotovka uzunligining 
diametriga nisbati to‘rtdan kichik
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К >  4 bo‘lsa, uni uch kulachokli patronga, > 4 bo‘isa, bir 

uchini patronga, ikkinchi uchini ketingi babka markaziga o‘matib 

v a  -^  > 10 bo‘lsa, lyunetdan foydalanib yo‘niladi.

1. Keskich kesish tig‘ining plandagi asosiy burchagi (<|>)ni hosil 
qilinadigan konus burchagining yarmiga tcng qilib, uzunligini esa 
konus yasovchisidan biroz uzunroq (20-30 mm) qilib olgan holda 
ishlash. Buning uchun zagotovka uch kulachokli patronga qisib, 
uni tekis aylantiriladi va unga tomon keskichni surib, zamr qatlamli 
qirindi yo‘niladi.

I 2. Supportning ustki salazkasini zagotovka o‘qiga nisbatan 
f ' vertikal o‘q atrofida zamr burchak (a)ga burish bilan ishlash.
I Ustki salazkani burish burchagi quyidagi formula bo‘yicha aniq- 
lanadi:

bu yerda D -  konusning katta diametri, mm; d -  konusning 
kichik diametri, mm; / — konus uzunligi, mm. Keyin keskichni 
ma'lum qatlamni yo‘nishga rostlab, ustki salazka dastasini unga 
tomon bir tekisda aylantirish 
bilan qirindi yo‘nila boradi.
Odatda, kutilgan konusni 
olish uchun qirindi bir necha 
bor shu yo‘sinda yo‘niladi 
(24-rasm). Bu usulning kam- 

J, chiligiga ustki salazka yurish 
yo‘lining kichikligi, qo‘l bilan 

ъ dastani aylantirishda kes- 
Mkichning bir maromda tekis 
Pyurmasligi sababli ishlangan 
Byuzaning tekis chiziqmasligi

24-rasm . Support ustki salazkasini 
burish bilan konusaviy yuzalami 

yo‘nish: /  -  ustki salazka; 2 -  dasta.



kiradi. Bu usuldan turli burchakli kalta, sirt yuzasi tekisligi pastroq 
boMgan konuslar olishda foydalaniladi.

3. Ketingi babka korpusini tagligiga nisbatan ko ndalang yo‘- 
nalishda ma’lum masofaga surish bilan ishlash.

Buning uchun ishlanadigan konus burchagiga ko‘ra, awalo 
ketingi babka korpusini tagligiga nisbatan ko‘ndalangiga necha 
millimetrga surish zarurligi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

sinot qiymatini formula (1) ga qo‘ysak, u quyidagi krinixhga o‘tadi:

bu yerda L -  konus uzunligi, mm; D -  konusning katta diametri, 
mm; d -  konusning kichik diametri, mm.

Aniqlangan h qiymat bo‘yicha ketingi babka korpusi tagligiga 
nisbatan ko‘ndalangiga suribqotiriladi. Keyin keskichni kesiladigan 
qatlamga rostlanadi va qirindi yo‘niladi. Bu usulning kamchiligiga 
ketingi babkaning tagligida ko‘ndalangiga siljitish 20 mm dan 
orttirilmasligi, ichki yuzalami ishlamasligi, markazlaming noqulay 
holati va teshiklaming notekis yo‘nalishi kiradi. Bu usuldan bur- 
chagi 10-12* gacha bo‘lgan uzun konuslar olishda foydalaniladi.

4. Kopir (nusxa ko‘chirish) chizg‘ichdan foydalanib konus 
yuzalami ishlash. Bu moslama yordamida konus yuzalami ish- 
lashda zagotovkani markazlarga silindr zagotovkalarni yo‘nib 
ishlagandek o‘matiladi (25-rasm). Rasmdan ko‘rinadiki, stanok 
staninasining orqa tomoniga plita, unga kopir-chizg‘ich 2 
o‘matiIgan. U barmoq 3 tevaragida ma’lum burchakka burila oladi 
vaboltlar ^bilan qotiriladi. Kopir-chizg‘ichga polzun 5kiydirilib, 
supportning ko‘ndalang salazkasi 6ga tortqi va qisqich <?orqali 
biriktirilgan. Zagotovkaga ishlov berish uchun kopir-chizg‘ichni

h = L sina ( 1)

, s ina  = ^ L -  cosa

я D-d h = L- ----- • cosa
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25-rasin. Nusxa ko‘chirish lineykasi yordamida konus sxemasi:
/  -  kronshteyn; 2 -  lineyka; 3 -  barmoq; 4 -  boltlar; J  -  polzun; 6 -  
kndalang salazka; 7 — paz; 8 — qisqich; 9 — bo‘ylama salazka; 10 -  

keskich-tutkich; 11 -  dasta.

stanok markazlari chizig‘iga nisbatan konus burchagining yarim 
qiymatiga burib, boltlar bilan ko‘tirilgach, ko‘ndalang salazka vinti 
bilan bogMangan gaykasi ajratiladi.

Zagotovka aylanib turganida keskichni zarur qatlamli qirindi 
yo‘nishga rostlanadi, salazka 9 ning bo‘ylama yurishida polzun 
kopir-chizg‘ichda sirpanib, ko‘ndalangsalazka ham kndalangiga 
harakatlanadi. Shunday qilib, bu har ikki harakatlaming qo‘shilishi 
natijasida keskich markazlarchizig‘iga nisbatan ishlanuvchi konus 
burchagining yarim qiymati burchagi bo‘ylab harakatlanadi. Bu 
usulning yuqoridagi usuldan afzalliklariga stanokning ishga oson 
rostlanishi, tashqi va ichki konus yuzalarining ishlanishi, kes- 
kichning bir tekisda yurishi kiradi, shu sababli aniq o‘lchamli, 
tekis yuzalar hosil boMadi.

Doiraviy eksentrik vu/alarni ishlash. Bunday /agotovkalarni 
ishlash uchun uni, avvalo zagotovkaning 0—0 o‘qi markazlar



teshigiga o‘rnatilib aylantiriladi 
va keskich bilan /, 2, 3 va 5 
raqamlar bilan belgilangan 
yuzalar, keyin esa zagotovkani
0,-0, o‘qini markazlar teshigi- 
ga o‘matib, yuza ^kesib ishla- 
nadi (26-rasm).

Murakkab shaklli yuzalami 
ishlash. Kalta bo‘yli murakkab 
shaklli yuzalami ishlash uchun 
awalo keskich tig‘ini ishlanuv- 
chi shaklga moslab, keskich- 

tutgichga matiladi. Keyin uni aylanib tuigan zagotovkaga tomon 
yuigazib, qirindi yo‘niIadi. Bunday detallami ko‘p!ab tayyorlashda 
shakldor kopirlardan foydalanish maqsadga muvofiq bo‘Iadi.

Rezbalar va ulami tayvorlash. Ma’lumki, rezbalaming metrik, 
dyuymli va boshqa turlari bo‘lib, ulardan detallarni biriktirish va 
biridan ikkinchisiga harakatni uzatishda foydalaniladi. Metrik 
rezbalami profil burchagi 60° bo‘Iib, uchi to‘g‘ri chiziq bo*yicha 
o ‘tmaslanadi. Dyuymli rezbalaming profil burchagi 55° bo lib. 
uchi yoy shaklida kertilgan bo‘ladi.

Trapetsional rezbalarning proftl burchagi 30°, to‘g‘ri to‘rtbur- 
chakli rezbalaming profil burchagi 0° bo‘ladi. Rezbalar faqat pro- 
flligina emas, balki qadami bilan ham farqlanadi. Tokarlik vint- 
qirqish stanogida rczbalar kesish uchun awalo zagotovka sirt yuzi 
zamr diametrgacha yo‘niladi. Keyin tegishli profllli keskich 27- 
rasmda ko‘rsatilgandek o‘rnatiladi. So‘ngra kesiladigan rezba 
qadamiga ko'ra surish qutisi jadvalidan oldingi babka va quti 
dastalarining tegishli holatiga o‘tkaziladi va gitaraning almash- 
tiriladigan g ildiraklari tegishlilari o‘z jovdaligi kuzatiladi. Agar 
stanokda dastalami tegishli joylaiga o‘tkazish yo‘li bilan kutilgan 
qadamli rezbani kesish mumkin bo‘lmasa. gitaraning almash-
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28-rasm. Tokariik stanokda shpindeldan yurgizish vintiga harakat 
uzatilish sxemasi.

tiriladigan tishli g‘ildiraklari hisobiga stanok ayni qadamli rezbani 
qirqishga sozlanadi. 28-rasmda shpindeldan yurgizish vintigacha 
harakat uzatish sxemasi keltirilgan. Ma’lumki, aniq qadamli rezbani 
kesish uchun shpindel to‘la bir aylanganda keskich zagotovka 
bo‘ylab shu rezba qadamiga teng masofaga surilmog‘i lozim.

Bunda nyw = n^  ■ /tr • ivx ■ /л bo‘ladi. Bu yerda n ^  -  shpindel 
to‘la bir aylanganida yurgizish vintining aylanishlari soni;

/ц — trenzel tishli g‘ildiraklari tish sonlarining nisbati;
/^ -  gitara tishli g‘ildiraklari tish sonlarining nisbati;
/ч -  surish qutisi tishli g‘ildiraklari tish sonlarining nisbati.

a b

27-rasm. Rezba qirqishda keskichni matish shemasi.
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Agar kesiladigan rezba qadami (/p) yuigizish vinti qadami (s) ga 
teng bo‘lsa, yuigizish vintining aylanish soni (nyuv) shpindelniny 
aylanish soni пл ga teng bo‘ladi:

!L = HLL voki / i IIs П$Ьр уОК‘ ,yv  ** *»• hk'

Trenzel va surish qutisi tishli g‘ildiraklarining tish sonlari nis-

batlari o‘zgarmasligi sababli /tr • iA— 1 desak, unda igi, = —
fy.vP

bo‘ladi. Demak, yuqoridagi formula bo‘yicha gitaraning almash 
tiriladigan tishli g'ildiraklarining harakat uzatish sonlari nisbatiga 
ko‘ra a, b, c, d tishli ildiraklarni tishlar sonini aniqlaymiz:

I • -  £  £
~ b 1 '

MaMumki, stanokda tishlari 20 tadan bolgan ikkita va tishlari 
beshtadan ortib boruvchi (130 tagacha) va bitta 127 ta tishli g‘il- 
dirak qo‘shib beriladi, shulardan tegishli a, b, c va </tishlig‘ildiraklar 
olib, ulami gitara barmoqlariga o‘rnatib tutashtirilsa, masala hal 
boiadi.

Stanokda zaruriy qadamli rezba kesishga misollar.
1. Yuritish vinti qadami 12 mm bo‘lgan stanokda qadan: 

1,5 mm bo‘lgan metrik rezba kesilsin, bunda surish zanjirining 
doimiy bogManishdagi harakat uzatish nisbat soni p -  I boMsin

v  . .  . ‘Р 1,5 15 У5 30 50Yechish:

bunda a = 30; b = 120; c =  50; </=100 almashtiriladigan tishli 
g‘ildiraklaming tishlashishlarini kuzataylik. MaMumki, tishli g‘il- 
dirak o‘rnatiladigangitara o‘qlari diametri 10-20 mm oraligMda 
boMishini hisobga olsak, tishli gMldiraklar yaxshl tishlashishi uchun 
quyidagi talabga javob berishlari lozim:

о + b > c + (15 + 20); c+  d > /> + (16-i- 20).
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f Yuqoridagi tenglamaga a, b, c va d  tishli g‘ildaraklar tishlari 
so n in i qo‘yamiz:

30 + 120 £ 50 + (15-^23); 50 + 103 ^ 120 + (15+20)

tenglamadan ko‘rinadiki, talab to‘la qondirilgan. Demak, ular 
yaxshi tishlashadi.

L 2. Yuritish vinti qadami 12 mm li stanokda bir dyuymda 10 ta 
yo‘l ariqchasi to‘g‘ri kelgan rezba kesiladi. Bunda surish zanjirining 
doimiy bog‘lanishidagi harakat uzatish nisbat soni/> = 1 bo‘lsin.

L Yechish:

Ш .  tp 25,4 10 25,4 254 127 1 127 20
Г  'chil ty.y P ~  12 1 1210 12 1 0 1 0 ” 60 10 100 120

; fl = 127, 6 = 100, c = 20, </ = 120.

Tishli g‘ildiraklami tishlashuvga tekshiraylik:

t 127+ 100 £ 20 + (15+20); 20+120 > 100 + (15ч-20) 

ular yaxshi tishlashadi. Stanol d a  bevosita rezba kesishga o‘tishdan

awal rezbaning toq yoki juftligini bilmoq ham kerak | 1e~ ] yoki
W v  J

aksincha j nisbati juft rezbalarda kasrsiz, toq rezbalarda kasrli

bo‘ladi Juft rerfwlami kesish oson boladi. Kesishda vint gaykasini 
ajratib keskichni dastlabki joyiga o‘tkaziladi. Keskich yana awalgi 
kesilgan ariqchaga tushadi. Toq rezbalami kesishda esa gaykani 
vintdan ajratib boMmaydi, agar ajratib dastlabki joyiga tkazsak, 
u rezba yo‘liga tushmaydi. Shu sababli, toq rezbalarni kesishda 
shpindelni teskari tomon aylantirib , keskichni awalgi joyiga keltirib, 
keyingi qatlam qirindi yo‘niladi.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Dctal chizmasi bo‘yicha uning shakli, olchamlari, aniqliklari 

va sirt yuzasi g‘adir-budirligiga qo‘yiladigan talablar o‘iganiladi.
2. Zagotovkaga ishlov berish texnologik kartasi tuziladi (ilovaga 

qarang).
3. Texnologik kartada qayd etilgan ketma-ketlikda va tartibda 

zagotovkaga ishlov beriladi.
MaMumki, metallami kesib ishlashda mexanik energiyaning 

95 foizi issiqlikka aylanib, keskich kallagini maMum darajagacha 
qizdiradi va tuzilishining o‘zgarishiga olib kelishi oqibatida u yeyi- 
ladi. Bu esa detalning sifat ko‘rsatkichlariga futur yetkazadi. Shu 
sababdan keskichning kontakt yuzasidagi harorat qiymatini bilish 
ahamiyati katta va u quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

y  = Cq ■ vx ■ sy • t z ,

bu yerda Cq — zagotovka va keskich materialiga, kesish sharoitiga 
bog‘liq bo‘lgan koeffitsiyent; v — kesish tezligi, m/min; s ~  surish 
tezligi, mm/min; t -  kesish chuqurligi mm; x, y ,z  lar daraja 
ko‘rsatkichlari bo‘lib, x > y  > z- Metallami kesib ishlash tezligi 
zagotovka materiali, keskich turg‘unligi (7), surish tezligi (5) va 
kesish chuquiiigi (/) va boshqa ko‘rsatkichlaiga ko‘ra belgilanadi:

Cyv = ------—Tn,s ytz ,

bu yerda Cv va m, y, z daraja ko‘rsatkichlar tegishli ma'lumot- 
nomalardan olinadi. T qiymat qattiq qotishmadan tayyorlangan 
keskichlar uchun 45-50 min; nisbiy turg‘unlik (/n) 0,2-0,3 
oralig‘ida olinadi.

MaMumki, zagotovkani belgilangan tartibda kesish uchun 
shpindelning aylanish momenti uni kcsishga ko‘rsatadigan qarshilik 
momentidan katta bo‘lmog‘i kerak, ya’ni
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M ihp > M k

Mshp = 1,36 7 1 6 ,2 -^ --ri = 9 7 4 - ^ - - kg.m,
n n

bu yerda NtX -  clcktrodvigatclning nominal quwati, fcVt; n ~  
shpindelning minutiga aylanishlari soni; r| — stanokiiin8 ^IO 
(o‘rtacha 0,8).

Metallami yo‘nih ishlashda sarflanadigan quwat esa quy*4̂ * 0^  
aniqlanadi:

N  -  Pz v -  #>*'v kVt
ч 60751,36 6120’

bu yerda Яг -  kesish kuchi, kg; v -  kesish tezligi, m/min- Bunda 
keskichni surish uchun sarflanadigan quwat kichikligi u^hun unl 
c’tiboiga olinmaydi.

Dem^k, kesish jarayoni borishi uchun stanok elektr d vi8ate,i'  
ning samarali quwati metall kesib ishlashga sarflanadigi»*1 
katta bo‘lishi kerak, ya’ni ishlashga sarflanadigan /V, > Nq qiiw&t 
katta bo‘lishi kerak. Detallarni taworlashga sarflanadii5an va4| 
ish unumini xarakterlaydi. Shuning uchun ham bir opefats*yanl 
vaqt me’yori muayyan tashkiliy-texniV.°.viy sharoitini his^bga °l'b 
belgilanadi. Odatda, detalni tayyorlasn uchun sarflanadiUan vaqt 
me’yori quvidagicha aniqlanadi:

* = та +  T yo  + Тм + Ttf, min

bu yerda Ta ~  detalning bevosita ishlov vaqti, u asosiy te * n°l°8'k 
vaqt deyiladi; Гуо~  ishchi qo‘li bilan bajarilgan barcha ishlarga 
ketgan vaqt, u yordamchi vaqt deyiladi; Tht -  ish joyig^* xizmat 
ko‘rsatish uchun sarflanadigan vaqt; Txf — dam olish va l**bily za- 
ruriyatlar uchun tanaflus vaqti, u operativ vaqt (7*0) nin£ ^7  
7%iga teng olinadi ( T0 esa Tava Tyo vaqtlar yig‘ indisiga tcn8 
nadi).
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Та esa quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

bu yerda L — keskichning surish yo‘nalishi tomon bir minutda 
bosgan yo‘H, mm; n -  zagotovkaning bir minutdagi aylanishlari 
soni; s — zagotovkaning bir marta aylanishida keskichning surilishi, 
mm. Rasmdagi sxemadan L=/+/,+/2 ekanligi ko‘rinib turibdi, bu 
yerda / -  ishlangan yuzaning uzunligi, mm; /, — keskichning 
yo‘nish boshlashdan awalgi yutgan yo‘li, mm; /2 -  keskichning 
zagotovkani yo‘nib o‘tgandan keyingi bosgan yo‘li, mm. Zago- 
tovkaga ishlov berishda keskichning yo‘nib o‘tishlar soni (/) quyim 
qiymati (Л) va kesish chuqurligi (/)ga bog‘liq va u quyidagicha

ifodalanadi: / = - ,  unda Ta = —  i minga teng bo‘ladi.I гн
Odatda, ishchining ish mcyori smena vaqtida ishlangan detallar 

soni bilan belgilanadi.

O‘z-o‘zini tckshirish uchun savollar

1. Tokarlik-vint qirqish stanogining asosiy qismlari va vazifasini 
aytib bering.

2. Tokarlik stanogiga qshib beriluvchi moslamalar va ular vazi- 
fasini aytib bering.

3. Tokarlik kcskichlarining turi, tuzilishi va geometriyasi haqida 
ma'lumot bering.

4. Kesish rejimi va uning elementlari qanday belgilanadi?
5. Stanokni ishga rostlash va sozlash ishlari qanday bajariladi?
6. Detallami donalab ishlashda sarflanadigan vaqt ( Г) qanday 

aniqlanadi?
7. Qanday o lchov asboblarini bilasiz va ularning qanday turlari 

bor?
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9-IABORATORIYA ISHI.
PARMAIASH STANOKIARI VA UIARDA 

BAJARILADIGAN ISHLAR

Ishdan maqsad. 2AI50 modelli parmalash stanogining tuzilishi, 
ishlashi biian tanishish va unda bajariladigan ishlar uchun texno- 
logik karta tuzib, u bo‘yicha ishni bajarishga sarflangan asosiy 
vaqtni aniqlash.

Foydalaniiadigan uskuna, kcskich, moslama va olchov asboblari

2A150 modelli bir shpindelli vertikal parmalash stanogi asosiy 
uskuna bo lib, uning shpindeliga o‘rnatiladigan keskich sifatida 
turli diametrli spiral parmalar, zenkerlar va boshqa keskichlardan. 
moslama sifatida esa mashina tiski, patron, konduktor, o ‘tish 
vtulkalaridan zamriyatga ко‘га foydalanadi. 29-rasm, ada 2AI50 
modelli parmalash stanogining umumiy ko‘rinishi, Ь da kinematik 
sxemasi keltirilgan. U poydevor plita /, stanina 2, tezliklar qutisi
3, elektr dvigateli 4, shpindel 5, surish qutisi 6 va stol 7 dan 
iborat. Kinematik sxemadan ko‘rinadiki, stanok shpindeli aylanma 
harakatni quwati 7 kVt li elektr dvigateldan oladi va kinematik 
zanjir tenglamasini quyidagicha yo/ishimiz mumkin:

"* = 1500 ш I  S й | - 32’ayl/min’

' w - ,500 i  S  f  тв-Ц-i400.^ /™ "
stanok shpindeli 12 xil aylanishlar soniga ega.

Surilish zanjirining tenglamasini quyidagicha yozish mumkin: 
■ : c  i 29 29 18 34 18 36 l ,  , A . .  A
1  «  ж  35 43 53 60 ' 3’ 14 14' 4 т т /а у 1 -

24 56 35 
40 18 26 

30 
34
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29-rasm. 2A150 markali parmalash stanogining krinishi (о) va 
kinematik sxemasi (/>).

Shunday qilib, surilish mexani/mi 0,125 dan to 2,64 mm/ayl 
oraliqda 12 xil tezlikdagi surilishni shpindelga beradi. Shu bilan 
biiga zamrbo‘lganda reykali tishli g‘ildirak o‘qida o‘tiigan shturval 
yordamida shpindel qo‘lda suriladi. Agar yanada kichikroq tezlikda 
shpindelni qoMda surish zarur boMsa, dastasidan tishlari 22 va 
64 ta bo‘Igan tishli g‘ildiraklar bir kirimli cheivyak, tishlari 60 ta 
boMgan chervyak g‘ildiragi va tishlari 14 ta reykali tishli g‘ildirak

N -7 k V t  n-ISOO ayl/mm
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orqali suriladi. Stanokni ishga 
HM iishdan awal stoliga ma- 
shina tiski yoki ЬоЧак mos- 
lama o‘rnatilib, unga esa za- 
gotovka mahkamlanadi. Zago- 
tovkada ochiladigan teshik 
markazi shpindel o‘qi ro‘para- 
siga to‘g‘rilanadi. Keyin esa 
parma yoki boshqa keskich- 
ning quyrug‘i shpindelga o‘r- 
natiladi (30-rasm). Agarzarur 
bo‘lsa, bunda o ‘tish vtulka- 
laridan foydalaniladi. Keyin 
tezliklar va surish qutisi dasta- 
lari zaruriy te/liklarga o‘tkazi- 
lib, dvigatej yuigiziladi, so‘ng- 
ra parmani zagotovka yaqin- 
lashtirish uchun maxovikcha 
8 ni aylantirib (yoki avtomatik 
ravishda), undan qirindi yo‘- 
nila boradi. Zagotovka, kes- 
kich materialiga va boshqa 
ko‘isatkichlaiga ko‘ra moylov- 
chi sovitkich suyuqlik (MSS)dan foydalanib yo moylamasdan 
parmalash olib boriladi.

Kesish tezligi v keskichning bosh harakat bo‘ylab b ir  minutdagi 
bosgan yo‘li bo‘lib, u quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

30-rasm. Parmalar turlari: 
a -  spiral parma; b -  silindrik 

zenker; v -  konus zenkcr; g -  tores 
ishlovchi zenker; d -  razvyortka: e 
-  silindrik normani kesuvchi qism 
elementlari: /  -  kesuvchi asos tig‘i; 
2 -  oldingi yuzi; 3 -  lentasi; 4 -  

yordamcn' kesuvchi tig‘i; 5 -  ketingi 
yuzi; 6 -  ko ndalang tig‘i.

Cv dzv

Tm iZ v S>y
, m /m in.

bu yerda Cv -  ishlov sharoitini hisobga oluvchi koeffitsiyent; d — 
parma diametri, mm; T -  parma tuig‘unligi, min; 1 -  kesish
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chuqurligi, rnm; S — parma o“z o'qi atrofida bir marta to ‘la ay- 
langanda o‘q bo‘ylab zagotovkaga surilishi, mm.

Cv, xv, yv, z,. va m qiymatlar tegishli ma'lumotnomadan olinadi. 
Shuni qayd etish kerakki, kesish tezligi bilan parma diametri va 
uning bir minutdagi aylanishiari soni orasida quyidagi bog‘lanish 
bon

Surish tezligi (5). Surish tezligi qiymati kesish tezligi kabi 
zagotovka va keskich materiali, keskich geometriyasi, ishlov 
sharoitiga ko‘ra tegishli ma'lumotnomalardan olinadi va stanok 
tezliklariga ko‘ra v va S haqiqiy tezliklari belgilanadi. Tubandagi 
jadvalda tezkesar poiatlardan tayyoriangan parmalaming diametriga 
ko‘ra turii matcriallarni parmalashda tavsiya etilgan surilish tez- 
liklari misol sifatida keltirilgan.

10-jadval.

Parma 
diametri, mm

Mpa blgan p o ia t 
va aluminiy 
qotishmalar

Mpa boigan  
p o iatlar

Cho“yan va mis 
qotishmalar

10 0,22-0,28 0,17-0,21 0,47-0,57
16 0,31-0,37 0,22-0,28 0,52-0.64
25 0,39-0,47 0.29-0,35 0,78-0,96
30 0,45-0,55 0,32-0,40 0,90-1,1

Kesish chuqurligi (/) parmalanayotgan teshik uchun teshik 
diametrining yarmiga teng boiadi:

t = y ,  mm.

Agar teshik kengaytiriladigan boisa, uning qiymati kengay- 
tirilgan teshik diametri ayirmasining yarmiga teng boiadi:
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D - d

Parmalitshda siirflangan asosiy (texnologik) vaqt quyidagicha 
aniqlanadi:

T„ = min,

bu yerda / ochiladigan teshik chuqurligi, mm; /, parmaning 
parmalash boshlanguncha bosgan yo‘li, mm; /2 — parmaning 
parmalab bo‘lgandan keyin bosgan yo‘li, mm; n -  parmaning 
minutiga ayianishlari soni; S -  parma bir marta to‘la aylanganda 
zagotovka tomon surilishi, mm.

Ishni bajarish tartibi.
' '  1. Zagotovka stanok stoliga o‘rnatilgan tegishli moslamaga, 
keskich csa shpindelga o‘matiladi.

| г  2. Stanok haqiqiy kesish rejimlariga rostlanadi.
R , 3. Zagotovkani parmalash yoki boshqa ishni bajarish uchun 
sarflangan asosiy vaqt aniqlanadi.

I r  4. Ishlov materiallari asosida 11-jadvalning tegishli ustunlari 
toldiriladi.

11-jadval.

Zagotovka 
eskizi va 
materiali

Keskich
turi,

materiali
va

diametri.

Ishlov
eskiz

Ishlov
rejimi

v S  I

Sarflangan
asosiy 
vaqti, 

min. Ta

Ishlov
sifati
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0 ‘z-o‘zini tekshirish uchun savnllar

1. 2AIS0 modelli pamialash stanogining tuzilishi va ishlashini so‘zlab 
bering.

2. Parma, zenker, razvyortka va metchiklar qoMlanadngan sohalarni 
ayting.

3. Parmalash rejimlari qay k rsatkichlarga ko‘ra belgilanadi?
4. K onduktor m oslam adan qachon foydalaniladi?

Ю-LABORATORIYA ISHI.
FREZALASH STANOKLARI VA UIARDA 

BAJARILADIGAN ISHLAR

Ishdan maqsad. Frezalash stanoklari, frezalarning turlari va 
ularda bajariladigan ishlar bilan tanishilgach, berilgan detalni 
tayyorlash texnologik kartasini tuzib, u bo‘yicha zagotovkani 
ishlash.

Umumiy maMumot. Ma’lumki, frezalash stanoklarining vertikal, 
gorizontal va universal xillari bo‘Iib, ularda tegishli frezalar bilan 
tekis sirtlar, ariqchalar, turli shaklli yuzalar ishlanadi (31 -rasm). 
Ular universalligi va ish unumi yuqoriligi sababli sanoatda keng 
tarqalgan. Frezalashning ikki usuli bo‘lib, bularning biri qarshi. 
ikkinchisi уоЧакау frezalashdir.

Qarshi frezalashda (32-rasm, b) zagotovka frezaning aylanish 
yo‘nalishiga teskari tomonga qarab suriladi. Bunda frezaning har 
bir tishi zagotovkaga tekis tegib, undan minimumdan maksimu- 
migacha ortib boruvchi qalinlikdagi qirindini yo‘na boradi. Bu 
holda kesish kuchi Pyuqoriga yo‘nalib, zagotovkani stoldan ajrat- 
moqchi bo‘ladi. Shu boisdan zagotovka bikir o‘matilmog‘i lozim.

Yo‘lakay frezalashda (32-rasm, a) zagotovka frezaning aylanish 
yo‘nalishi tomoniga suriladi. Bunda frezaning har bir tishi zago- 
tovkadan maksimum qalinlikdan to minimal qalinlikdagi qirindini 
yo‘nadi.

74



uchun disk freza: d  — «zig-zag* disk freza; e -  yig‘ma disk freza (qistirma
2 ni almashtirish yo*li bilan zarur kengiikdagi gaz frezalani&hi mumkin); 
j  -  shlitsa kesish frezasi; z ~  silindrik freza; i -  T-simon paz; 4 -  o ‘yish 
frezasi; k -  prizmatik shponka pazlari, yish frezasi; / -  segmentiy 
shponka pazlari; J  — o ‘yish frezasi; m -  xrapovik tishlari; 6 -  o ‘yish 
frezasi; m -  ariqchalar; 7va 3 -  o ‘yish uchun ishlatiladigan ikki burchakli 
freza; o -  tishli gildiraklaming zagotovkalariga tish o ‘yish uchun 

ishlatiladigan modelli freza.

l  yvt JE 2 /

b

32-rasm Frezalash usullari: 
a -  qarshi frezalash; Ь -  yo‘laki frezalash.



Bu holda kesish kuchi Рг pastga yo‘nalib, zagotovkani stanok 
stoliga siqadi. Tajribalar krsatadiki, yo‘lakay frezalashda freza 
turg‘unligi ortiqroq bo‘lishi, aniqroq va tekisroq yuzalar olinishi 
bilan kamroq quwat sarflanadi. Lekin stanok bikirroq bo‘lmog'i 
lozim.

Agar zagotovka sirtida kuyindilar, qattiq qobiqlar bo‘Isa qarshi 
frezalash usulidan foydalanish kerak, chunki bunda freza tishlari 
qobiq tagiga kirib, uni sindirib kesish zonasidan chiqarib tashlaydi. 
Agar bunday zagotovkalar уоЧакау frezalansa, freza tishi kuyindi 
yoki qattiq qobiqni kesib, uning abraziv zarrachalari kesish zonasiga 
o‘tadi va keskichni tezroq yeyilib o‘tmaslanishiga olib keladi.

Foydalaniladigan uskuna, keskich, moslama 
va o‘lchov asboblari

33-rasm, a da 6N82 modelli universal frezalash stanogining 
umumiy ko‘rinishi va kinematik sxemasi keltirilgan. Staninasi 1 
poydevor phtasi 2 ga o‘rnatilgan. Staninada elektr dvigatel 4dan 
shpindel Jga  aylanma harakatni uzatuvchi yuritmasi joylashgan. 
Staninaning vertikal yo‘naltiruvchilari bo‘ylab konsol 5, gorizontal 
yo‘naltiruvchilari bo‘ylab xartum 6o‘matilgan. Konsolning yo‘nal- 
tiruvchilariga ko‘ndalang salazka 7, unga esa burish plita <?o‘ma- 
tilgan. Stanokning ish stoli 9plitaningyo‘naltiruvchilariga o‘matilib, 
unda bo‘ylama yo‘nalishda surila oladi. Konsol ichida stolning 
surish yuritmasi joylashgan. Surish yuritmasining mexanizmlari 
mustaqil elektr dvigatel /0dan harakatga keladi. Stanokda burish 
plitasining borligi stolni zamriyatga ko‘ra gorizontal tekislikda 
tegishli burchak ostida o‘matishga imkon beradi. Opravka II 
shpindelning uyasiga kiritilib, qimirlamaydigan qilib mahkamlanadi. 
Kinematik sxemadan (33-rasm, b) ko‘rinadiki. shpindel bosh hara- 
katni quwati 7 Kvt li elektr dvigateldan quyidagi zanjir bo‘yicha 
oladi:
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33-rasm. 6N82 modelli universal frezalash stanogi.

"«* = 4 4 0 .g .5 T lf .£ ,a y l/m in
H p a m ad a n  ko‘rinadiki, shpindel minutiga 18 xil aylanishlar 
soniga cga bo‘ladi. Bo‘ylatna surilish uzatmasi esa harakatni quwati 
1,7 kVt li dvigateldan quyidagi zanjir bo‘yicha oladi:

c . . лп  26 20 36 18 40 26 18 33 18 18 .
IIW ' «  й  W «  «  35 38 37 16 i 6 '6' mnVayl' 

Tenglamadan ko‘rinadiki, surish qutisi tishlari 40 boMgan keng 
tishli gMldirak orqali 18 xil bo‘ylama surishga ega boMadi. 

Ko‘ndalangiga surilish quyidagi zanjirbo‘yicha boradi:

c  м>|п 26 20 36 18 40 26 18 33 37 ,
=  1 4 4 ° '  44 6*  18 40 40 35 33 37 ' 37 '

Vertikal surilish quyidagi zanjir bo‘yicha boradi:

c  . л л п  26 20 36 18 40 26 18 22 22 ,
= й  М й  «  40 35 33 33 '4 4 - 6’ m m/ayl-
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Ғге/alash rejimini aniqlash. Frczalash rejimiga kesish tezligi 
(v), kesish chuqurligi (/) va surish tezlik (5)lar kiradi. Kesish 
tezligi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

bu yerda л -  aniq son bo‘lib, 3,14 ga teng; D -  freza diametri. 
mm; n — frezaning minutiga aylanishlari soni.

Frezaning minutiga surish tezligi quyidagicha aniqlanadi:
Sm = SQ ■ n = Sz ■ z - n, mm/min

bu yerda 50— freza bir marta to‘la aylanganida zagotovkaning
surilishi, ayl/min; n -  frezaning minutiga aylanishlari soni; z -
frezaning tishlari soni. Frezalashda sarflangan asosiy vaqt quyidagi
formula bo‘yicha aniqlanadi:

_  L . ./ a = —  i, min ,
m̂

bu yerda L -  zagotovkaning frezalash uzunligi, mm; Sm — frezaning 
minutiga surilishi, mm/min; / — ishlovdagi o‘tishlar soni. 0 ‘z 
navbatida L=l,+I+I2, bu yerda /, -  frezaning bevosita kesguncha 
bosgan yo‘li, mm; / -  frezalangan yuza uzunligi, mm; /, -  freza- 
ning frezalangandan keyingi o‘tgan yo‘li, mm; odatda l2 2 —3 mm 
olinadi. /, ni esa silindrik freza bilan frezalashda olinadi:

/, = 0 ,5  ( D- > l D2 - B 2 ), 
bu yerda D -  freza diametri, mm; B -  frezalanayotgan yuza 
eni, mm.

Ishni bajarish tartibi.
1. Universal frezalash stanogining tuzilishi va ishlashi bilan 

tanishiladl.
2. Topshiriqqa ko‘ra detalni tayyorlash texnologik kartasi tuziladi.
3. Freza va zagotovkani stanokka o‘rnatib, uni frezalab tayyor- 

lanadi.
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4. Sarflangan asosiy vaqt aniqlanadi,
5. Ishiov materiaUari asosida 12-jadval to‘ldiriladi.

12-jadval.

1
£>
I
f-

Bajarilgan 
operatsiya- 
lar eskizi

Freza xili, 
materiali 
va dia- 
metri, 
mm

Foydalanilgan 
moslamalar va 

o‘lchov 
asboblari

Ishlov
rejimi

Detalni 
tayyorlash 

uchun 
sarflangan 

asosiy vaqt, 
Га, minV 5 t

0 ‘z-o‘zini tekshirish uchun savollar

'iji 1. 6N82 stanogining tuzilishi va ishlashini so‘zlab bering.
, 2. Fnezalash stanogida foydalaniladigan frezalaming qandan turlarini 
bUasiz va ulardan qanday ishlami bajarishda foydalanUadi?
?! 3. Frezalashda qaysi harakat bosh harakat, qaysi harakat surish 
harakati bo‘ladi va ulaming tezligi qanday aniqlanadi?

4. Frezalashda kesish rejimi dcganda nimalami tushunasiz?
.. 5. Detalni tayyorlashda asosiy (texnologik) vaqt nimalarga bogMiq 
va uni qanday aniqlanadi?

11-LABORATORIYA ISHI. 
UNIVERSAL FREZALASH STANOGIDA TISHLI 

G4LDIRAKLAR TAYYORLASH

Ishdan maqsad. Tishli g‘Udiraklami nusxa ko‘chirish (kopirov- 
kalash) usulida tayyorlashda kerakli freza tanlab, bo‘Ush kallagini 
va stanokni ayni bajariladigan ishga rostlash.

Umumiy ma'lumot. Ma lumki. tishli g‘ildiraklarni frezalash 
stanoklarida tayyorlashda kopirlash va obkatkalash usullari keng
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tanqalgan. Kopirlashda tishlar oraliq botiqliklari, bu botiqlik shakligu 
monand frezalar bilan qirindi yo‘nib ishlanadi. Obkatkalashda cs;i 
freza tishlari shakli tishli g‘ildirak shaklidan o‘zgacha, masalan, 
trapetsiya shaklida bo‘lib, zagotovka aylanishida freza tishlari 
olinuvchi tish shakliga monand harakat qilib yo‘nadi (34-rasni.
a, b). Har ikkala ishlovda bir tish bilan ikkinchi tish oralig‘idagi 
botiqliklami ishlash uchun zagotovkani zarur burchakka aylantirisli 
bo‘lish kallagi yordamida bajariladi.

Foydalanilad igan  uskuna , m oslam a va o ‘lchov asboblari

Bundan avvalgi laboratoriya ishida 6N82 markali universal 
frezalash stanogi va frezalar turlari bilan tanishilganligi uchun 
ular ustida to‘xtamay, universal bo‘lish kallagi tuzilishi va uni 
zamr ishlarni bajarishga rostlash bilan tanishaylik.

35-rasm, a da universal bo*lish kallagining umumiy ko‘rinishi. 
b da esa kinematik sxemasi keltirilgan 35-rasm, a dan ko‘rinadiki. 
u korpus /, baraban 2, bo‘lish limbi 3, shpindel 4, disk 5, dasta 6 
va qo‘zg‘aladigan sektor 7dan iborat. Markazlarga o‘rnatilgan 
zagotovkani hargalgi tishlar oraliqlaridagi botiqlik ishlangandar, 
so‘ng zamr burchakka bevosita aylantirish uchun shpindel 4%л 
o‘matilgan limb id a n  foydalanish mumkin. Bunda awalo chervyak 
ildiragidan ajratilib, so‘ngra zagotovkani qo‘lda zamr burchakka 
aylantiriladi. Bu holda zagotovkani necha gradusga aylantirish 
burchagi quyidagicha aniqlanadi:

bu yerda Z  — zagotovka aylanasining blish soni.
Ba’zan bu usulda bo‘lish qiyihlashadi. Bunday hollarda boMlsh 

kallagidan foydalaniladi. Bunda awalo chervyakni chervyak 
g‘ildiragi bilan tishlashtirilib, dasta 6 ni qo‘zg‘almas disk 5bo‘ylab 
zarur qiymatga aylantiriladi. Ko‘pincha bo‘lish kallagining cher-



3 4 -rasm. Nusxa kchirish usulida modulli disk frezalar (a ) va chervyak 
modulli frezalar (b) bilan tishli g ‘ildirak tishlarini ishlash.

35-rasm. (Jniversal bo‘lish kallagining um um iy ko“rinishi (a) va 
kinem atik sxemasi (b).

vyagi kirimlari soni (K) /, chervyak tishli g‘ildiragi tishlar soni 40 
bo‘ladi. Bunda chervyakli uzatmaning harakat uzatish nisbati 
quyidagicha aniqlanadi:

Dasta 6 ni o*z o‘qi atrofida bir marta aylantirsak zagotovka 
1/40 qismga aylanadi.



1-m isol. Bo lish kallagi tishlari soni 20 ta bo‘lgan tishli g‘ildirak 
tishlari oralig‘idagi botiqliklami frezalashga rostlansin.

Yechish:

Demak, dasta 6 ni o‘z o‘qi atrofida 2 marta aylantirilganda 
zagotovka 1/20 qismga aylanadi. Agar //d kasrli son bo‘lsa, unda 
diskning teshikli qatorlaridan birini shunday tanlash kerakki. bu 

qatordagi teshiklar soni u kasming mahrajiga qoldiqsiz bo‘linsin 
Keyingi ishlami quyidagi misolda ko‘ramiz.

2-misol. Bo‘lish kallagini tishlar soni 35 ta bo‘lgan tishli ildirak 
tishlari oraliq botiqliklarini frezalashga rostlansin.

Yechish.
_  40 = 40 = 8 4 = 32 = . _4_

П(1 z 35 7 ' 4 "  28 "  28

Bu holda diskda teshiklar soni 28 ta blgan qator olib, u qator 
teshigining biriga dastaning shtifti kiritiladi. Keyin shtiftini teshikdan 
chiqarib, dastani o‘z o‘qi atrofida to‘la bir marta aylantirib, yana 
uni qo‘shimcha 5-teshikka o‘tkazib, shtift bu teshikka kiritiladi

4
Shunda zagotovka 1 — qismga aylanadi. Har galgi tishlar oralig‘ini

frezalashda boMishni osonlashtirish uchun sirkul 1 dan foyda- 
lanfladl

Agar bu oddiy bo‘lish usuli bilan masalani hal qilib bo‘lmasa. 
difTcrcnsial bo‘lishga o‘tiladi (36-rasm). Bunda bo‘lish kallagimng 
shpindeli gitarasidagi almashtiriluvchi a, b, c va rftishli g‘ildirak- 
lar vositasida z} tishli g‘ildirak vali bilan ulanadi. Difterensial bo‘- 
lishning mohiyati shundaki, dasta diskka nisbatan aylantirilganda 
zagotovkagina emas, balki almashtiriladigan tishli g‘ildiraklar yor- 
damida disk ham aylanadi. Bunda disk dastani qo‘shimcha ravishda 
bo‘ladi.
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36-rasm. Diflerensial bo‘lishga sozlangan bo‘lish 
golovkasining sxemasi.

Bolish kallagini difierensial bo“lishga sozlash. 
b T ish la ri soni ^ta boMgan tishli g ildirakni frezalab tayyorlash 
kerak, deb faraz qilaylik. Bunda bo‘lish kallagining shpindelini 

1 40-gaaylantirishuchun dastani — marta aylantirish lozim.

Ammo berilgan ^tishlar uchun tegishli sondagi teshiklari bor 
qatorli disk yo‘q deylik. Bu holHa z ni z^  tishla^ga almashtirami/. 

40Bun la z = 2,30 bo‘ladi. Unda n = —— deb belgilaymiz.
t̂aq

Bunda endi oddiy bo‘lish usulidan foydalansa bo‘ladi. Ammo 
bunday sozlashda dastani yuqorida ko‘rsatilgan ifodadan hisoblab 
H ilgan aylanishlarining o‘zi kifoya qilmaydi va diskni qo‘shimcha 
burish talab etadi. Diskning bu qo‘shimcha burilishi z ni z,^ ga 
•Imashtirish oqibatida qo‘yilgan xatoni tuzatishga imkon beradi. 
Dastaning qo‘shimcha aylantirilish qiymati (nq ) diskning burilish 
qiymati nd ga teng bo‘ladi:

40 40



Diskning burilish burchagi qiymati esa shpindelning burilish 
qiymati va shpindeldan diskka harakat uzatuvchi almashtiriladigan 
tishU g‘ildiraklaming uzatish nisbati /ahn bilan aniqlanadi:

4 a Zi z7 1 .  
d -  Z ь ь  Z ,-  Z alm'

chunki, odatda — — = 1 bo‘ladi.
гз z*

40 40Binobarin, yuqoridagi tenglamaga nd o‘m ig a -----------qiy-Z Zlaq

matlami qo‘yib, / ^  ni topsak unda, u

•aim = 4 0 ( 1 _ ^ )  y o k i = ^ - ( ^  - ^ )

Agar Zuq < zbo‘lsa, natija manfiq ishorali bo‘lib, bunda bo‘lish 
diski dasta aylangan tomonning teskarisiga, > zbo‘lsa natija 
musbat ishorali bo‘lib, bunda boMLsh diski dasta aylangan tomonga 
aylanishi kerak. Buning uchun shpindelni tishli g‘ildirak ning 
vali bilan birlashtiriluvchi almashtiriladigan tishli g‘ildiraklar 
sistemasiga oraliq tishli g‘ildirak o‘matiladi.

3-misol. Tishlar soni 67 ta boMgan tishli g‘ildirakni frezalash 
uchun sozlansin.

Yechish. Yuqorida keltirilgan formulalardan foydalanib, 
dastaning qanchaga aylanishi (/»d) va almashtiriladigan tishli 
g‘ildiraklaming uzatish nisbati (/alm) quyidagicha aniqlanadi.

a ... .. 40 40 4 16âq = 70 Qtltb ohnsa, nd = -  = ,

a,m ЪаЧ ^°Ч ~ ) '  70 ' ~ ~  ~ 35
boMadi.

Binobarin. tishlar soni 67 boMgan tishli g‘ildirakni frezalash 
uchun dastaning shtiftini diskdagi 28 ta teshikli qator ro‘parasiga 
keltirib qo‘yish va ana shu qatordan 16 ta qadam sanab olish 
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Icerak. Diskni qo‘shimcha burish uchun almashtiriladigan ^  tishli

•ildiraklardan foydalaniladi. Bunda a =  60 tishli g‘ildirak shpindel 
valiga. a = 35 esa tishli g‘ildirak valiga o‘matilib, ular almash- 

rtiriladigan tishli gildiraklar bilan o‘zaro biriktiriladi.
Ishni bajarish tartibi.

[ 1. Stanokning va bo‘lish kallagining tuzilishi va ishlashi o“r- 
taniladi.
[ 2. Tishli g‘ildirak chizmasini o‘rganib. zamr freza tanlanadi va 
uni shpindelga o‘rnatiladi.

3. Bo‘lish kallagi va babkani stanok stoliga, ular markaziga esa 
zagotovka o‘matiladi.

4. Bo‘lish kallagi bajariladigan ishga sozlanadi.
' 5. Zagotovkani frezalab tishli g‘ildirak tayyorlanadi.

6. Buyumni chiqarib olib sifati tekshiriladi.
P 7. IsHlov materiallari asosida 13-jadval ustunlari toldiriladi.

13-jadml.Ix>
r
.2

Zagotovkani
frezalash
sxemasi

Tishli
ildirak
tavsifi

Fre?a 
turi va 
uning 
tavsifi

Blish
kallagi-

ning
tavsifi

Oddiy
boMishga
kallakni

st-zlashga
olingan

qiymatlari

Differensial 
boMishda 

aniqlangan 
пл va 

qiymatlari

Tishli
g‘ildi-

rak
sifati

0 ‘/.-o‘zini tekshirish uchun savollar

1.6N82 modelli universal frezalash stanogining tuzilishi va ishlashini 
so‘zlab bering.

2. Tishli g‘ildiraklarni tayyorlashdagi asosiy usullar va ulam ing 
b ir-biridan farqini aytib bering.
, 3. Bo*lish kallagining tavsifi va vazifasini so‘zlab bering. Bo‘lish 
kallagi ayrim ishlami bajarishga qanday sozlanadi?



12-LABORATORIYA ISHI. 
JILVIRLASH STANOKLARI VA ULARDA 

BAJARILADIGAN ISHLAR

Ishdan maqsad. Doiraviy, ichki, yassi yuzalar va markazsi/ 
jilvirlash stanoklarini asosiy qismlari bilan tanishish va ularda 
bajariladigan ishlarni o‘rganish. Stanoklaming texnologik xarak- 
teristikalarini o‘tganish. Abraziv asboblaming turiari bilan tanishisli 
Keskich charxlovchi stanogining ishlash prinsipini o'rganish va 
unda keskichni berilgan burchaklar bo‘yicha charxlash.

Umumiy ma'lumot. Turli qattiqlikdagi metall va qotishmalardan 
yasalgan zagotovkalarni abraziv keskichlar bilan qirqib ishlash 
jilvirlash deb ataladi. Odatda, jilvirlash bilan aniq oMchamlar va 
yuqori yuza sifati olinadi.

Ayniqsa, tobiangan po‘latlarni ishlashda jiivirlash eng ko‘p 
tarqalgan birdan-bir usul hisoblanadi.

Abraziv keskichlar-jilvir toshlar har xil abraziv materiallardan 
turii shakl va o‘lchamlarda yasaladi. Jilvirlash toshlarining diametri 
5 mm dan 2500 mm gacha bo‘Iadi. Konstmksiyasiga qarab yig‘ma. 
quyma, segmentli bo‘ladi. Jilvir keskichlaming asosiy shakllari 
14-jadvalda berilgan.

Jiivir toshlar ma'lum tartibda o ‘rnatiladi, muvozanatlanadi va 
qayrashlanadi. Jilvir tosh ehtiyot kojuxi bilan puxta muhofaza 
qilinishi lozim. Jilvir toshning shpindelga o‘matilgan teshigi 
shpindel vali diametridan 0,5-0,8 mm ga kattaroq olinadi. Bu 
shpindel valini ishlash davrida qizib-kengayib jilvir toshga ortiqcha 
itarish kuchi bilan ta’sir qilishdan saqlaydi. Jilvir toshlar halqasimon 
flaneslar bilan qisib qo‘yiladi. Jilvir tosh bilan flanes orasiga sirpa- 
nish ehtimolini yo‘qotish uchun karton, rezina yoki charm qo‘- 
yiladi (37-rasm, a). Mahkamlovchi gaykaning rezbasi yo‘nalishi 
jilvirlash vaqtida jilvirlash kuchi ostida gayka bo‘shab qolmasligi 
uchun jilvirlash davridagi kuch yo‘nalishiga teskari bo‘lishi kerak. 
Harxil shakldagijilvir toshlami mahkamlash sxemalari 37-rasmda 
ko‘rsatilgan.
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37-rasm. Jilvirlash toshlarini shpindelga o rnatilishi:
1 -  halqa; 2 -  vtulka.

Yassi yu/alami jilvirlash. Jilvirlab ishlashning barcha turlarida 
bosh harakat — bu jilvir toshining aylanish harakatidir, tezligi vl0(jl 
(m/s). Yassi yuzalami jilvirlashda zagotovkaning borib-kelish 
harakati bu bo‘ylama surish (m/min): zagotovka yoki jilvir 
tosh stanok stoli bir borib kelishda Sk (mm/bir borib kelishga) 
ko‘ndalang suriladi. Yuzani bir marta ishlab boMgandan so‘ng stol 
qirqish chuqurligiga 5ven suriladi.

38-rasmda yassi yuzalami ishlovchi stanok sxemasi berilgan. 
Stanina /  ning yo‘naltiruvchilari bo‘ylab stol 2 ilgarilanma-qaytar 
harakat qiladi. Zagotovka stolga maxsus magnitli plita orqali 
o‘rnatilib mahkamlanadi. Stolning uzunasiga yurishi kulachok 4 
va richag 6 bilan ta’minlanadi. Kolonka <yning yo‘naltirgichlari 
bo‘ylabjilvirlash babkasining koretkasi suriladi. 9va /Odastakclialar 
qolda boshqarish uchun mo‘ljallangan.

Yassi yuzalami jilvir toshining toresi bilan ishlovchi stanok 
sxemasi 39-rasmda berilgan.
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38-rasm . Yassi yuzalami jilvirlash stanogi:
1 -  stanina; 2 -  stol; 3  -  plita; 4 -  kulachok; 5 -  trubka; 6 -  richag; 

7 -  knopka; 8 — kolonna; 9 -1 0 -  dasta.

39-rasm  Jilvir toshining toresi bilan ishlaydigan jilvirlash stanogi:
1 -  stanina; 2 -  boshqarish dastasi; 3 -  elektr dvigatel;

4 -  aylanuvchi stol; 5  -  kolonna; 6 ~  jilvirlash babkasi; 7 -  abraziv 
tosh (segmentli kallak); 8 — knopkali stansiya; 9 — elektromagnitli plita; 
|г 1 0 -  stanokli sozlashda jilvirlash babkasini tez yurgizish uchun 

maxovikcha.



40-rasm. Vassi yuzalarni jilvirlash stanoklarida ishlash sxemasi.

Yassi yuzalami ishlashda eng ko‘p tarqalgan ishlash sxemalari
40-rasmda krsatilgan.

Ko‘rinib turibdiki Jilvirlash jilvir toshninggardishi periferiyasi 
va tores yuzalari bilan olib boriladi. Zagotovka magnit plitasi yoki 
qisuvchi moslamalar bilan mahkamlanadi. Bu stanoklarda ishlash- 
ning unumi yuqori.

Doiraviy ishlash. Doiraviy jilvirlash stanogining asosiy qismlari
41-rasmda ko‘rsatilgan. Bular stanina /, ish stoli 2, jilvir toshi 
o‘matilgan jlvirlash babkasi 7, oldingi babka Jva ketingi babka 4 
stolning ustki plitasiga o‘matilgan. 6 va 9 dastaklar jilvirlash babkasi 
va stolni qo‘lda surish uchun xizmat qiladi.

Doiraviy jilvirlash stanoklarida bajariladigan ishlash sxemalari
42-rasmda ko‘rsatilgan. Zagotovka bir tekisda aylanadi (5^,) va 
bo‘ylama borib-keladi (5 ^ ) .  Zagotovkaning har bir borib-kelishi



b/////////////////////^^^^

41-rasm  Doiraviy jilvirlash stanogi: /  -  stanina; 2 -  stol; 3 -  oldingi 
babka; 4 -  ketingi babka; 5  -  kulachok; 6 -9 -  dastaklar; 7 — jilvirlash 

babkasi; 8 -  dasta; 10 -  knopkalar

oxirida jilvir tosh avtomatik tarzda yangi chuqurlikka ko‘ndalangiga 
suriladi (5kond) (42-rasm, a).

k  Ishlov shu tariqa kerakli oMcham olinguncha davom etadi. 
к  Jilvir toshining aylanish tezligi qirqish tezligini ta'minlaydi. 

Ь Baquwat dctallarni, agar ishlanayotgan yuza kcngligi jilvir toshi 
e  kengligidan kichik bo‘lsa, qirqib qirish («vrezanie») sxemasi (42- 
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rasm, b) bo‘yicha jilvirlanadi. Bu ancha unumli usul. Jilvir tosh 
kerakii o‘icham olinguncha bir xil tezlik 5 ^  (m/ayl.zag)da ko‘nd;i 
lang surilaveradi Shu tariqa jimjimador yuzalar va aylanma ariq- 
chalarjilvirlanadi.

Chuqur jilvirlashda butun jilvirlash qatlami bir yo‘la olinadi 
(42-rasm, v). Jilvir toshda 8-12 mm uzunlikda konus uchastk;i 
qilinadi. Jilvir toshning konus qismi qiytimning asosiy qismim 
qirqadi. Silindrik qismi esa ishlangan yuzani tozalaydi. Bunda 
ko‘ndalang surish yo‘q.

Pog‘onali-supachali («ustupami») jilviriash (42-rasm, g) usuli 
ikki usul, ya’ni 42-rasmdagi a va b usullar yigindisi. Jilvirlash ikki 
bosqichdan iborat. Birinchi bosqichda qirqib qirish usuli bilan 
ko‘ndalang surish (5^.,^) orqali jilvirlanadi. Stol navbat bilan jilvir 
toshi kengligining 0,8-0,9 qismiga suriladi: 42-rasm, gda shtrix 
bilan ko‘rsatilgan. Ikkinchi bosqichda bo‘ylama harakat (.S^,) 
bilan bir necha bor jilvirlanadi. Bunda yuza tozalanadi (S^.nd 
o‘chirib qo‘yiladi).

Ko‘pchilik hollarda detallaming silindrik va yassi (ko‘ndalang 
«torsevoy») yuzalarini bir-biriga o‘zaro to‘g‘ri joylashtirish talab 
qilinadi. Bu hollarda jilvir tosh 42-rasm, d  da ko‘rsatilganidek 
chandanadi va kerak burchakka buraladi. Silindrik qismi 42-rasm. 
a sxemasi bo‘yicha jilvirlanadi va vaqti-vaqti bilan ko‘ndalangiga 
suriladi (5^.^). Ko‘ndalang-«torsevoy* yuza qo‘lda surish bilan 
jilvirianadi.

Ichki yuzalami jilvirlash. Ichki yuzalami jilvirlash stanoklarining 
turlari juda ko‘p. Shulardan birining prinsipial sxemasi 43-rasmda 
kisatilgan.

Bunda stanokning asosiy qismlari ko‘rsatilgan. Ishlanuvchi 
buyum 4siqish qurilmasi Jga mahkamlanadi. Stol 6 stanina /ning 
yo‘naltiruvchilari bo‘ylab suriladi. Jilvirlash babkasi 5ko‘ndalangiga 
qo‘Ida maxovik 7orqali suriladi. Stolning avtomatik harakati 
kulachok 8 va richag 9yordamida rostlanadi. Stol qo‘lda maxo-
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43-ra.sm. Ichki yuzalam i jilvirlash stanogining um um iy ko‘rinishi:
P ’ /  -  stanina; 2 -  oldingi babka; 3 -  siqish qurilmasi; 4 -  buyum;

§ 5 -  jilvirlash babkasi; 6 -  stol; 7. 10 -  dasta; 8 -  kulachok;
9 -  richag.

vik /0yordamida suriladi. Bu operatsiya asosan, odatda, termik 
ishlangan tcshiklaming aniqligini oshirish uchun qoMIaniladi. Ikki 
tomoni ochik teshiklar, bir tomoni berk teshiklar, konus va 
jimjimador teshiklami jilvirlash mumkin. Jilvir toshning diametri 
ishlanayotgan teshik diametrining 0,7-0,9 qismini tashkil etadi. 
Jilvir tosh yuqori tezlik bilan aylantiriladi. 44-rasm, a da kulachokli 
patronga mahkamlangan zagotovka jilvirlash sxemasi berilgan.

Ichki konussimon yuzalami oldingi babkani kerak burchakka 
burish bilan jilvirlanadi.

> Ichki jilvirlash stanoklarida ichki ko‘ndaIang yuzalarni ham 
ishlash mumkin.

К 0 ‘lchamlari katta va og‘ir detallami teshiklari 44-rasm, b da 
ko‘rsatilgiin sxemabo‘yichajilvirlanadi. Bu usulni planetarjilvirlash 
deyiladi. Zagotovka stanok stoliga qimirlamaydigan qilib mahkam- 
lanadi.
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b
44-rasm . Ichki jilvirlash stanoklanda ishlash sxemalari.

Jilvir tosh o‘z o‘qi atrofida va zagotovka o‘qi atrofida aylanadi

( V -
M arka/si/ jilvirlash. Markazsiz jilvirlash stanogining umumiy 

ko‘rinishi va asosiy qismlari 45-rasmda ko‘rsatilgan.
Stanok staninasi 1 ga ikkita jilvir tosh: jilvirlovchi tosh 2va 

yetakchi tosh Jbabka 9ga o‘rnatilgan. Jilvir toshlar vaqti-vaqti 
bilan mexanizmlar 7, A’bilan charxlab turiladi. Zagotovka buyum 
^pichoqcha astida ikkala toshga tegib turib aylanadi. Zagotovka 
bo‘ylama harakat qilinishi -  surilishi uchun yetakchi tosh babka 
ozgina burchakka buriladi. Agar zagotovka supachali bo‘lsa, buril- 
maydi. Kerakli o‘lchamga ko‘ndalang surish bilan erishiladi.

Zagotovka ikki tosh 1, 4 orasiga pichoqcha 2ustiga o‘matiladi 
(mahkamlanmaydi) (46-rasm, b). Bu jilvir toshlar bir tomonga, 
lekin har xil tezlikda aylanadi. Yetakchi tosh bilan zagotovka 
orasidagi ishqalanish kuchi zagotovka bilan ishchi tosh orasidagi 
ishqalanish kuchidan katta. Shu sababli yetakchi tosh zagotovkani 
o‘z tezligi bilan aylantirishga majbur qiladi.

Jilvirlashdan oldin yetakchi jilvir tosh o‘qi zagotovka aylanish 
o ‘qiga nisbatan burchak 0 = ( lo-7°)ga buriladi (46-rasm, a), bu 
toshning tezlik vektori ikki tashkil etuvchiga ajraladi va bylama
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45-rasm . Markazsiz jilvirlash stanogi:
I -  stanina; 2,3 ~  jilvirlash toshi; 4 -  buyum ; 5 -  elektrik dvigatel; 6 -  
elektr dvigntelni o ‘m atish oralig‘i; 7, 8 -  toshlam i qaytarish mexanizmi; 
9 -  yetakchi tosh babkasi; 10 -  yetakchi tosh babkasining surish maxovigi;
II  — plita; 12 -  trubka; 13 -  yetakchi tosh o ‘qining burilish burchagini

hisoblash shkalasi; 14 -  knopkali stansiya.

46-rasm  Markazsiz jilvirlash stanoklarida ishlash sxemalari: 
1 -  ishchi jilvir toshi; 2 -  p ichoq; 3 -  zagotovka;

4 -  boshlovchi jilvir tosh.
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surish ( 5 ^ )  harakatipaydoboladi. BurchakG qancha kalta bolsa. 
surish (S^y) ham shuncha kattalashadi.

Pog‘onali yoki jimjimador yuzalarni botirib jilvirlash usuli (46- 
rasm, b) bilan 0=(Г-7*) ishlanadi. Bunda yetakchi tosh buril 
maydi. Zagotovka 3 pichoq 2 ustiga qo4 iladi.

So‘ngra yetakchi tosh 4ko‘ndalangiga 5to.p surilib zagotovkaga 
tekkizib, aylantirib ishlanadi. Kerakli olcham olinguncha yetakcin 
tosh ko‘ndalangiga surilaveradi.

Markazsiz jilvirlashning afzal tomonlari:
1. Ish unumi ancha yuqori.
2. Zagotovkadagi markaz teshiklarining yo‘qligi jilvirlash qiy- 

matini kamaytiradi.
3. Jarayonni avtomatlashtirish oson.
Kamchiliklari:
1. Sirtqi va ichki yuzalarni aniq konsentrik qilish qiyinligi.
2. Pog‘onali valiklarning har qaysi pog‘onani ayrim-ayrini 

jilvirlanadigan bo‘lsa, ulaming konsentrikligiga erishib bo‘lmasligi.
Ishni bajarish tartihi.
1. Talaba jilvirlash stanoklarining turlari va ulaming asosiy 

qismlari bilan tanishib chiqishi, ulaming ishlash prinsiplari, ularda 
bajariladigan ishlami o‘iganishi lozim.

2. 0 ‘qituvchi ko‘rsatgan jilvirlash usuli bo‘yicha stanokning 
sxemasini berib, ishlash sxemasini batafsil bilish kerak. Shu sta- 
nokda bajariladigan ishlar sxemalarini berib, texnologik jarayonni 
to‘la o ‘zlashtirish lozim.

3. Jilvir toshlar turlarini o‘rganib, o‘qituvchi ko‘rsatgan turini 
ko‘rsatib (chizib), u to‘g‘risidagi barcha ma’lumotlami (materiali. 
boglovchisi, donadorligi, qattiqligi, ishlanish joyi va h.k.) ko‘rsatishi 
lozim.

4. Tezkesar poMatidan keskichni charxlash. Buning uchun 
charxlash stanogini tokarlik ynuvchi keskichni charxlash uchun 
talab burchaklaiga sozlash: y=0 (yoki y=10°); а=ф,—6°.

5. Ish sifatini tekshirish.
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O ‘z - o ‘zin i te k s h ir is h  u c h u n  sa v o lla r

I  I. Jilvirlashning asosiy maqsadi.
2. Jilvirlash toshlari turlari, materiallari, shakli, oMchamlari, 

U iarkalanishi va ishlatilish joyi.
Ш  3. Har bir stanoklar turi bo‘yicha qanday yuzalarni jilvirlash mum- 
kin?

4. Ariqchalarni qaysi usul bilan jilvirlash mumkin?
5. Jimjimador yuzalarni qaysi usullarda ishlash mumkin?

13-LABORATORIYA IS H I. 
Q IR Q ISH  HARORATIGA Q IR Q ISH  R FJIM I 

ELEM EN TIARI VA KESKICH GEOMETRIYASINING 
TA’SIR I

Ishdan maqsad. Qirqish harorati, uning manbalari, tarqalishi, 
unga ta’sirqiluvchi asosiy omillar, uni oMchash usullari va amaliy 
xulosa chiqarishni biiish.

Albatta, bu rinda laboratoriya sharoitida qirqish haroratini 
tabii\ termo-juftlik usulida o‘lchashni mukammal bilish va tajriba 
olib borish alohida o‘rin egallaydi.

l !mumiy ma'lumot. Issiqlik manbalari: zagotovkaning plastik 
deformatsiyasi, qirindining keskich oldingi yuzasiga ishqalinishi, 
ishlangan yuzaning keskich asosiy orqa yuzasiga ishqalinishi: Q ,̂ 

CL (47-rasm).
Bu issiqlik zagotovka va keskich materiallarirung o ikazuvchan- 

ligi va issiqlik sig‘imiga qarab, qirindiga Qklt, keskichga 
zagotovkaga Q/, tashqi muhitga Qlm tarqaladi.

Q*+QM+QU -  Q,.+Q.+Q,+Q»
texnologik usulga qarab, ishlash sharoitiga qarab:

QUt =  25-85 %; £=10-50% ; Qk=2-8%.
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47-rasm. Q irqish jarayonida 
issiqlik manbalari va uning 
boMinishi (taqsim lanishi).

48-rasm . S un 'iy  term oparaning 
tuzilish sxemasi:

1 -  keskich; 2 -  term opara; 3 -  
m illivoltm etr.

qismi foydali: plastik deformatsiyani osonlashtiradi. Lekin 
Qm  va bilan qizdirib yuboradi. Keskich qizigach, strukturasi 
o‘zgarib, yumshab tez yoyiladi.

/. Analitik usul. Tenglamalar yondamida aniqlanadi. 40XM po‘lati 
uchun formula:

2. Kalorimetrik usul. Qirindi kalorimetrga tushirilib, qirindiga 
ketgan issiqlik o‘lchanadi. Qolgan qismi foizlar orqali topiladi.

3. Bihosita o ‘lcham usullari: mikrostruktura o‘zgarishiga qarab. 
termobo‘yoq yordamida, qirindi rangiga qarab. kalorimetr usuli 
ham shunga kiradi.

4. Bevosita o ‘lchash usullari.
A. Sun’iy termeparat usuli.
B. Tabiiy termoparat usuli, yana yarim tabiiy, sirpanuvchi. 

yuguruvchi termopara usullari ham bor.
MaMumki, termo-juftlik 2 xil tok o‘tkazuvchi materialdan 

yasaladi. Bulamingbir uchi birlashtirilib qizdiriladi. Unda ikkinchi

Q =  148,8 K ^  -50-24-
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49-rasm. Tabiiy term opara: /  -  zagotovka; 2 — qistirma izolator;
3 -  patron; 4 -  markaz; 5  -  keskich; 6 -  halqa; 7 -  simob vannasi; 

8 -  millivoltmetr.

michida elektr yiirituvchi kuch (EYK) hosil bo ladi. Bu hodisaga 
Zeebek hodisasi deyiladi:

E = (a, -  a 2 )(7] -  T2), mV

bu yerda: a ,, a 2 — termo-juft materiallar temto-EYK koef- 
■ tsiyentlari: Tt — qizdirilgar uchining harorati, “C; T2 -  sovuq 

ucbini harorati, *C.
Ш Q'rqish jarayonida termo-juftlik tabiiv holda mavjud: zagotovka 
va keskich materiallari (har xil), bir uchi keskich uchi bilan 
zagotovka tegib tuigan uchi qirqish harorati hisobiga qiziydi. Bunda 

^po tovka  keskichning ikkinchi elektr yurituvchi kuch uchlaridan 
hosil bo‘ladi. Buni 49-rasmda ko‘rsatilgandek millivoltmetiga ulab 
0‘lchash mumkin. Tabiiy termo-juftlik-zagotovka-keskich oldindan 

■Ibeanglanadi. torirovka qilinadi, ya’ni qaysi elektr yurltuvchi kuch 
kattaliligiga qaysi harorat to‘g‘ri kelishi grafigi tayyorlanadi.
■ MaMumki qirqish issiqligining ko‘proq qismi qirindiga o‘tadi 
ШЛ-90%, buqirqish sharoitiga qarab), keskiehga 10-40%, 3-9% 
qismi zagotovkada qoladi va ma’lum qismi tashqi muhitga tarqaladi.
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Qirqish harorati qiymatini bilish (ayniqasa, eksperimenta! 
aniqlash) va unga ta’sir qiluvchi omillami aniqlash qirqish rejinn 
elementlari (v, s, t) va keskich geometriyasini (y, a; a,; cp; ф,-^Х va 
h.k.) to‘g‘ri aniqlab, belgilash imkonini beradi. Bu esa mehnai 
unumini oshiradi, mahsulot sifatini ko‘taradi, tannarxini pasay- 
tiradi. Natijada raqohatbardosh mahsulot olinadi.

Foydalanilgan uskuna, nn»slama va o‘lchov asboblari

1 . Tokar-vintkesarstanok IK62.
2. Tayinlangan keskichlar, zamrgeometriyali.
3. Oldindan tayyorlangan zagotovka.
4. Shtangensirkul.
5. Tabiiy termo-juftlik «keskich-zagotovka» tizimidagi t.e.k.ni 

o‘lchash uchun simlar sxemada ko‘rsatilgandek o‘matilgan tizim
6. Millivoltmetr.
Ishni bajarish tartibi. 1. Yuqorida ko‘rsatilgan sxema bo‘yicha 

tabiiy termo-juftlik o‘matiladi. Zagotovka va keskich materiallari. 
keskich geometriyasi oldindan tayyoriab qo‘yiladi.

2. Birinchi navbatda domiy s =  const, / = const rejimida har 
xil tezlikda qirqilib, tabiiy termo-jufllik-zagotovka-keskichda qirqish 
harorati ta’sirida hosil bo‘lgan elcktr yurituvchi kuch (mV), ya’ni 
qirqish harorati o‘lchanadi va protokol jadvali to‘lg‘aziladi.

3. Ikkinchi navbatda v = const, / =  const sharoitida har xil 
surish kattaligi bilan qirqib, qirish  harorati (m V ) o‘lchanadi va 
protokol to‘lg‘aziladi.

4. Uchinchi navbatda v = const, / =  const sharoitida har xil 
chuqurlikda qirqilib, qirqish harorati o‘lchanadi va protokol 
to‘lg‘aziladi.

5. Protokol asosida E=f (x), E—/(s), E=(t) ftinkiyalar grafiklari 
chiziladi.

100



£.mV E. mV

v, m /min S, m m /ayl. /, mm

Protokol
p lshlanayotgan material: Stal50.
| Keskich materiali: R9K5, geometriyasi:

y =  5° fi II o\ _f
i 11 00

mч*IIЭ7II9- X -  0°.

15-jadval.

[ v, m/m in s, mm/ayl t, mm E, mv
10
20
30 0,16 1,0
40
50

0,06
0,16

40 0,21
0,30
0,32

0,5
1,0

40 0,16 1,5
2,0
2,5
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14-LABORATORIYA ISHI. 
QIRQILAYOTGAN QATLAM PIASTIK 

DEFORMATSIYASI

Ishdan maqsad. Qirqish turlarini o‘rganish. qirindini kirishisli 
(o‘tirish) koeffitsiyentini aniqlash, qirindi kirishish koeffitsiyentiya 
qirqish rejimi elementlarini ta'sirini o ‘rganish. Qirindi kirishish 
koeffitsiyentini aniqlash usullari bilan tanishish. Tajriba qilib qirqish 
rejimi elementlarini qirindi kirishish koeffitsiyentiga ta’sirini aniq- 
lash. Har xil qirqish rejimilarida hosil bo‘lgan qirindi turiarini 
aniqlab belgilash.

Umumiy ma'lumot. Qirqish jarayonida metall qatlami qirin- 
diga aylanadi, plastik deformatsiyaga duchor boMadi. Qirqilayotgan 
qatlamning plastik deformatsiya darajasi (katta-kichikligi) uning 
puxtalanishlik kattaligi va kirishish darajasiga bog‘liq.

Deformatsiyalanish natijasida qirqilayotgan qatlam qattiqligi 
ortadi, ya’ni «puxtalanadi». Shunday qilib, qirqilayotgan qatlam 
mexanik xossalari asosiy metall mexanik xossalaridan farq qiladi.

Qirindi elementlarini hosil bo‘lishi ikki bosqichdan iborat: kes- 
kich oldingi yuzasi oldidagi material hajmining kesilishi, keyinchalik 
shu hajmning surilishi. Bu hodisa keskich tomonidan zagotovka- 
ga qo‘yilgan kuch ta'sirida zagotovka materialidagi zo‘rikish mate- 
rial qarshiligidan katta bo‘lganda vujudga keladi.

Oldin elastik, keyin plastik deformatsiya bo‘ladi. Plastik defor- 
matsiya natijasida materialning bir qismi ikkinchi qismiga nisbatan 
siljiydi. Shartli ravishda siljish deformatsiyasi OOtekisligi bo‘yicha 
o‘tadi deyiladi va tekislikka siljish tekisligi deyiladi (50-rasm).

U keskich ynalishiga taxminan 0=30° da bo‘ladi va siljish 
burchagi deb nomlanadi.

Qirindilami tashqi qivofasiga qarab, quyidagilarga bo‘lish 
mumkin:
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50-rasm. Qirindi hosil blishi jarayoni sxemasi.

51-rasm. Qirinuining asosiy turlari.

1. Tutash qirindi lenta, spiral, tarzidagi qirindi. Bular plastik 
eriallami: qo‘ig‘oshin, aluminiy, mis, kam uglcrodli poMatlami 

kesishda hosil boMadi.
K 2. Yoriq qirindi element-element bo‘lib, bir-biri bilan bo*sh 
boglangan. Keskich tomoni silliq, orqasida mayda tishchalari bor.

3. Uvoq qirindi elementlari bir-biriga boglanmagan -  uvoq. 
Ishlangan yuzada o‘ziga xos iz qoladi. Qattiq va mo rt (cho‘yan, 
bron/a) materiallarni ishlashda hosil boMadi.

I  Tutash-lentasimon qirindi olish imkoniyati ortishi mumkin: 
Zagotovka materialining plastikligi ortishi oldingi burchak y ortishi 
bilan. v ning ortishi bilan, t \a  s laming kichiklanishi bilan.
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Qirqilgan qatlamning plastik deformatsiyasi

52-rasm. Plastik deformatsiyani qirindining o ‘tirishi bilan 
ifodalash mumkin.

abL0 = aqil bqit Lqu,

Lp aqir bgjr Lq Ogjr 
Lqir a b  ' Lqir a

V  S V

bunga qirindi o‘tirishi deyiladi.

Lq
K =  ~j~ -  uzunasiga o‘tirish koeffitsiyenti;

Kv=  ; Kv = 1 — kengligiga o‘tirish koeflitsiyenti;

Ka = -  qalinligiga o‘tirish koeffitsiyenti. 
a

Qirindi kirishishi koeffitsiyentini aniqlashning usullari ko‘p. 
ular laboratoriya asbob-uskunalari mavjudliligiga qarab tanlab 
olinadi.

1. Qirindi uzunligini oMchash usuli.
Shu qirindini olish uchun keskich o‘tgan yo‘l aniqlanadi (L). 

Qirindi u/unligi (Z,qjr) ishlab chiqarish yoki ingichka sim 
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(*/< 0,25 mm) chizg‘ich vositasida oMchanadi. Keskich o‘tgan yo‘li 
bo‘yicha ma’lum diametrli zagotovka olinadi. Zagotovkada uzu-

{n a s ig a  4  ta kapovka ochiladi. Kapovkalar orasidagi masofalar bir 
x il bo‘lishi shart.

| Uslubiy ko‘rsatmadan. Rasmdan ko‘rinib turibdiki, keskich 
o‘tgan yo‘l L quyidagicha aniqlanadi:

, 2 л Л -4 Д ___L = -----------, m m .
4

1 Bu holda qirindi kirishish koeffitsiyenti quyidagicha aniqlanadi:

2. Qirindi og‘irligini olchash usuli. Birinchi navbatda birboMak 
qirindi olinadi va uning uzunligi (£фГ) ip yoki ingichka sim bilan 
chizg‘ich vositasida o ‘lchanadi. So‘ngra shu qirindining og‘irligi 
( Q) aniq usulda «analitik» tarzda oMchanadi. Uning og‘irligi (Q) 
quyidagiga teng:

Q = a- b L- у,
bu ycrda a -  qirqilayotgan qatlam qalinligi, mm; b -  qirqilayotgan 
qatlam kengligi. у — qirqilayotgan zagotovka-namuna zichligi, 
g/sm \

K MaMumki,
Q

a b -L y  ’
U holda kirishish koeffitsiyenti:

_ L  = i =  g
V  a b r L q i ,  •

MaMumki, a • b • s • t, mm2, bu yerda, s -  keskichni surish 
ittaligi, mm/ayl; / — qirqish chuqurligi, mm.

Nihoyat, qirindi kirishish koeflitsiyenti: K = — —— .
i-ty-Lqir



Tokar-vintkesarstanogi, keskichlar, universal o‘lchovasboblari. 
masshtabli chizg‘ich, analitik taroz, sim-ip.

Sinash tartibi.
1. Tokar-vintkesar stanogiga 4 ta ariqcha o‘yilgan zatovka 

o‘matilib mahkamlanadi. Zagotovka material yozib qo‘yiladi.
2. Stanok supportiga tanlangan keskich qoida bo‘yicha o‘matilih 

mahkamlanadi. Keskich geometriyasi ham yozib qo‘yiladi: a, a P 
У,Ф, Ф,, Я.

3. Stanok zagotovka materialiga to‘g‘ri keladigan qirqish rejim- 
lariga (v, s, /,) moslanadi.

4. Talabalarning l-gumhi bir xil c =const, / =  const da, lekin 
har xil qirqish tezligida o‘quv ustasi yordamida qirindi oladilar. 
Qirindi kirishishi hisoblanib, k —f ( v )  grafik olinadi.

Talabolaming 2-guruhi v =const, t — const, Sharxil kattalikda 
bo‘lgan qirqish rejimda qirindi olib, kirishish koeffitsiyenti aniq- 
lanadi va k=f(S) grafik olinadi.

Talabalaming 3-guruhi v = const, s = Const, t har xil kattalikda 
bo‘lgan qirqish rejimida qirindi kirishishini hisoblab, grafikni 
chizadilar.
k, kirishish k, kirishish k, kirishish

Foydalanilgan asbob, moslama va oMchov asboblar

v, m/min S, m/min l

O‘z-o‘zini tekshirish uchun savollar

1. Metall qirindisi kirishishi nima? U ko*proq nimani ifodalaydi?
2. Qanday qirindi turlarini bilasiz va ular nimalarga bogiiq?

106



|> . 3. K irishish koeffitsiyentin i oMchab aniqlash usullarini ifodalab  

bering
E  4. Qirqish rejimi elem entlaridan qaysi biri kirishish koeffitsiyentiga  

kproq ta ’sir qiladi va nega?
■  , 5. Q irindi kirishish koeffitsiyentin i an iq lashning am aliy aham iyati 

i tim a d a.’

15-LABORATORIYA 1SH1.
PLASTIK MASSALAR VA ULARDAN DETALLAR 

TAYYORLASH

Ishdan maqsad. Topshiriqqa ko‘ra plastik massalardan presslash 
usnlda detallar tayyorlash texnologik jarayonlar bilan tanishish.

Umumiy malumot. Ma’lumki, plastik massalar deb tabiiy yoki 
sintetik yuqori molekular birikmalar asosida olingan materiallan>a 

laytiladi. Plastik massalaming xususiyati shundaki, ma’lum sha- 
roitda (harorat va bosimda) osongina kutilgan shaklga o‘tib, bu 
shaklni saqlaydi. Shu bilan birga zichligining kichikligi (0,05-2,0 
g/m-), korroziyabardoshligi, ishqalanish koeffitsiyenti keng 

lchegarada o‘zgarishi, dielektrikligi, kam yoyilishi, aniq shaklli va 
|D‘lchamli, tekis yuzali detallar osongina tayyorlanishi, mexanik 
ishlovlar talab etmasligi kabi xossalariga ko‘ra mashinasozlikda 
ulardan konstmksion materiallar sifatida keng foydalanilmoqda. 
Plastik massalarning tarkibiga ko‘ra ulami oddiy va murakkab 
xillarga ajratiladi. Oddiylariga bir komponentli polistirol polietilen, 

IlHeksiglas, kapron, polivinil xlorid va boshqalar kirsa, murakkab- 
lilariga ko‘p komponentli fenoplastlar, ftorplastlar, tekstolit, 
getinaks, aminoplastlar va boshqalar kiradi.

1 : Ko p komponentli plastik massalar komponentlarning funk- 
siyasiga ko‘ra ular quyidagilaiga ajratiladi.
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1. ToMdiruvchilar. Plastik massalarning xossalarini yaxshilash 
bilan ulaming narxini arzonlashtimvchi komponentlar to‘Idiruv- 
chilar deyiladi. ToMdiruvchilar sifatida yog‘och uni, grafit, talk. 
qog‘oz, chiqindi iplar, asbest, slyuda va boshqalardan foydalaniladi

2. Plastifikatorlar. Plastik massalarning plastikligini oshirish 
maqsadida ularga qshiladigan komponentlar plastifikatorlar de\ i 
ladi. Plastifikatorlar sifatida kamfora, kanakunjut moyi, dibutilftolai 
va boshqalardan foydalariladi.

3. Katalizatorlar. Plastik massalarning qattiq holga o‘tish 
jarayonini tezlatuvchi komponentlar katalizatorlardeyiladi. Kata- 
lizatorlar sifatida magneziya, urotropin, ohak va boshqalardan 
foydalaniladi.

4. Stabilizatorlar. Plastik massalaming xossalarini saqlashga 
xizmat qiluvchi komponentlarstabilizatorlar deyiladi. Ularsifatida 
aminlar, qorakuya va boshqalardan foydalanadi.

5. BogMovchilar. Plastik massalar tarkibiga kirgan komponent 
zarrachalarini o‘zaro puxta bog‘lovchi komponentlar bog‘lovchilar 
deyiladi. BogMovchi moddalar sifatida smolalar, bitumlar, kanifol 
va boshqalardan foydalaniladi.

6. Moylovchilar. Plastik massalardan presslash yo‘li bilan press- 
qolipda buyum olishni osonlashtirish va ulaming qolip devoriariga 
yopishib qolmasligini ta’minlovchi komponentlar moylovchilar 
deyiladi.

7. Bo‘yoqlar. Plastik massalardan olinayotgan buyumlaiga ko‘rk 
berish, ularning turli muhitlaiga chidamli qiluvchi komponentlar 
bo‘yoqIar deyiladi. Bo‘yoqlar sifatida xrom yoki rux oksidlar. 
aluminiy kukunlar, belila, surik, oxra va boshqa moddalardan 
foydalaniladi. Shuni qayd etish lozimki, plastik massalarning 
xossalari komponentlari xili va miqdori, tuzilishiga bogMiq. Ko‘-
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■jinclui plastik massalarda to'ldiruvchilar 40-70%, bog‘lovchi 30— 
f  60%. moylovchilar 1-2%, bo‘yoqlar 1 -1,5% , qolganlari yanada 
fkamroq bo‘ladi.
■  Plastik massalar fizik-mexanik xossalariga ko‘ra tcrmoplastik 
va termoreaktiv xillaiga ajratiladi.

Termoplastik plastmassalar. Bu plastik massalar oddiy guruhga 
kiruvchi plastmassalar bo‘lib, ular ma’lum haroratgacha qizdi- 

llilganda yuqori plastik holatga o‘tadi, sovitilganda esa yana qattiq 
va elastik holatga qaytadi. Bunda xossalari o‘zgarmaydi. Bu plastik 

■nassalarga polistirol, polietilen, pleksiglas (oiganik shisha), kapron 
va boshqalar kiradi.

Termoreaktiv plastmassalar. Bu plastik massalar murakkab 
gunihga kiruvchi plastik massalar bo‘lib, ularga fenoplastlar, 

Itckstolit, getipas, aminokislotalar va boshqalar kiradi. Bulami ma’- 
lum haroratgacha qizdirilganda uch bosqichda jarayon boradi:
K 1. Harorat ta'sirida smola suyuq holatga o‘tadi. Bu holatda

i oiganik eritmalar (spirt, aseton)da eriydigan boMadi. 
r 2. Bu bosqichda qovushoq va oquvchan bo‘ladi. 
г  3. Erimaydigan qattiq holatga o‘tadi.
K  Shundan so‘ng ulami qayta qizdirishda dastlabki holiga o‘t- 
: maydi. Agar ulami 250-300°C dan yuqoriroq haroratda qizdirilsa, 
^kuyadi. Shu boisdan ulardan buyumlar tayyorlashda 200°C haro- 

iatli qovushoq oquvchan holatga o‘tgan davridan foydalaniladi.
Ishni bajarish tartibi. 

f' 1. Qizdirilgan press qolip bo‘sh!ig‘iga tegishli material solib, 
ma'lum haroratgacha qizdirilgach uni puanson bilan belgilangan 

’ bosimda prcsslanadi va zarur vaqt tutib turiladi (53-rasm). MaMum- 
ki, buyumlar sifati ulaming shakli, o‘lchamlari, plastik massalar 
Xili, sifati, presslash harorati, presslash bosimi va bosim ostida
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Press

53-rasm . Presslash sxemasi: I — press qolipga m aterial kiritilgan:
2 -  presslash; 3 -  buyum ni ajratib olish.

16-jadval

Tartib
raqami

Plastmassa
xili

Qizdirish
temperaturasi,

°C

Presslash
bosimi,

MPa

Tutib turish 
vaqti, t, min

1

2
Polietilen
Polistirol

140-160
170-220

10-15 1-2

.

tutib turish vaqtiga bog‘liq. Odatda, presslash harorati 135-200°C 
oralig‘ida boladi, prcsslash bosimi csa quyidagi formula bo‘yicha 
aniqlanadi:

bu yerda P4 “  solishtifma bosim, kg/sm2; F0 -  buyumning 
gorizontal tekislikdagi yuZi, sm2.

16-jadvalda turli xil plastik massalami presslab olishda tavsiya 
etiluvchi rejimlarga misollar keltirilgan.
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Ш'2. Press qolipdun buyumni olib sifati kuzatiladi.
I 3. Buyum ni presslab olish n a tilalari asosida 17-jadval grafalari 
to ld irilad i.

17-jadval.

Г Tartib 
raqann

Buyum 
eskizi va 
materiali

Presslash rejimi Buyum
sifati

Tempera- 
turasi, °C

Bosim P, 
MPa

Tutib 
turish 

vaqti t, 
min

1
[ Q‘/-o ‘/.ini tekshirish uchun savollar

1. Q anday materiallar plastik massalar deyiladi va ularning xossalari 
imalarga bog‘liq?

2. T oidiruvchilar va plastifikatordan qanday maqsadlarda foydala- 
niladi?
f  3. Oddiy va m urakkab tarkibli plastmassalarga m isollar keltiring.

4. Plastik massalardan buyum lar qanday usullarda olinadi?

16-LABORATORIYA ISHI. 
MASHINA DETALLARINI KUKUN MATERIALLARDAN 

TAYYORLASH

Ishdan maqsad. Oddiy shaklli kichik oichamli dctallami kukun 
iteriallardan tayyorlash va ulaming xossalariga ta’sir etuvchi 
illami o‘rganish.
Umumiy maiumot. Maiumki an'anaviy metalluigik jarayonlarda 

ancha yuqori haroratlarda suyuqlanadigan materiallardan ma'lum 
xossali detallar tayyoriash ancha qiyin va ba’zan mutlaqo iloji 
boimaydi. Bunday hollarda ulami kukun materiallardan tayyoriash 
texnik-iqtisodiy jihatdan foydali boiadi.



Detallami kukun materiallardan tayyorlash texnologik jarayoni 
kukun metallurgiyasi deyiladi. Bu usulda detallarni tayyorlash 
texnologik jarayoni sxemasi 54- rasmda keltirilgan.

Shuni aytish zamrki, olingan detallar va boshqa mahsulotlar 
xossasi shixta tarkibi, komponentlar xili, donadorligi. presslash 
bosimi va termik ishlovlar rejimiga bogliq boladi.

Kukun metallurgiyasi usuli detallami tayyorlashning an'anavi\ 
usullaridan materiallardan foydalanish koeffitsiyentining va ish 
unumining yuqoriligi, olingan detal geometrik oMchamlarining 
aniqligi, sirt yuzalarining tekisligi, yuqori malakali ishchini talab 
etmasligi va boshqa afzalliklari bilan farq qiladi. Shu boisdan bu 
usul hozirda keng rivojlanayotgan istiqbolli usullardan biridir. 
18-jadvalda misol sifatida kukun materiallarining ayrim markalari 
keltirilgan.

18-jadval.

Kukun hidi Marka/i Donalar 
oMchami, mm

GOST

Temir PJ-2, PJ-4 0,10 GOST 9849-74
MU PMS-1, PMS-2 0,05 GOST 4960-75
Volfram PV-0, PV-I 0,05 TU-19-101-84
Elektrolitik
Nikel PNE-1 0,05 GOST-97-22-71
Grafit GK-2, GK-3 0,10 GOST 9849-74

JGZ+1%
glilsirinli
shixta

Zaruriy
xossali
shixlani

press
qolipda

presslash

Olingan
zagotovkani

termik
ishlash

Sifatini
kuzatish

Zarur
bo‘lsa
keyin

ishlovga
uzatish

54-rasm . Tcmir-grafit kukunlaridan vtulkani tayyorlash texnologik 
jarayoni sxemasi.
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|  Bularga kerakli kukun materiallar, laboratoriya pressi, prees 
qolip , pech, texnik tarozi, shtangensirkul va boshqalar kiradi.

K  Aytaylik. topshiriqqa ko‘ra asosi teniir va grafit kukunlaridan 
iborat vtulka tayyorlash kerakki, uning g‘ovakligi 20-30%, zichligi
5-6 g/sm3 va qattiqligi 100-120 kg, k/mm2 bo‘lsin. Quyida bu 
Vtulkani tayyorlash texnologiyasi, ustida gap boradi 

Ishni bajarish tartibi.
1. Vtulka xossalariga ko‘ra 19-jadvaldan zarur kukun markasini 

. lanlavmi/.
19-jadval.

F oyd a lan ilad igan  m a teria l, u sk u n a , m o sla m a  va oM chov
asboblari

u Matcnal 
ц  markasi

G ‘ovakligi, % Zichligi, g/sm2 Brinell
bo‘yicha
qattiqligi,
kgk/mirf

JP
“ JG2 
, JG3
1 JG l, 5D2, 5

6 - 2 6
1 5 -3 5  
1 7 -3 5
1 6 -2 5

2 .8 -7 ,4  
5,7 -  7,4 
4 .5 -6 ,0  
3,9 -  7,2

6 0 - 8 0  
60 - 185 
3 0 -  145 
60 - 180

Ш Jadvallardan ko‘rinadiki, bizning hol uchun JGZ markali kukun 
to‘g*ri kelarkan. Kukunni pressqolipda osonroq presslash uchun 
unga uning massasining 1 % miqdorida moylovchi modda sifatida 
glitscrin qo‘shamiz.

2. Ma’lum miqdordagi shixtaning kimyoviy tarkibi va dona- 
dorligini tekislash uchun uni spirtli (yoki spirtsiz) aylanuvchi bara- 
banga kiritib, yaxshilab aralashtiramiz, so‘ngra uni pechga kiritib 
120-200°C haroratda obdon quritamiz. Olinadigan buyumning 
shakli. o‘lchamlari, g‘ovakligiga ko‘ra presslash usuli belgilanadi.
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55-rasm. Shixtani bir tomonlama 56-rasm. Temir kukunidan 
presslash sxemasi: tayyorlangan buyumlaming

1 -  puanson; 2 -  press qolip; g‘ovakligi ( )  va zichligi
3  -  shixta. (y)ning presslash bosimi (P)ga

bog‘liqlik grafigi.

B iz o lad ig an  b u y u m n in g  shak li o d d iy  va oM cham lari k ich ik

^  < 2 J bo‘lgani sababli uni yopiq press qolipda bir tomonlama

presslash usulini qo‘llaymiz (55-rasm).
3. Bu press qolipga kiritiladigan shixta massasini quyidagi for- 

mula bo‘yicha aniqlaymiz:

r,(l A:,gr.

bu yerda v -  zagotovka hajmi, sm3; y3— zagotovka zichligi, g/sm': 
P — zagotovka g‘ovakligi, %; K — zagotovkani olishda massa 
o‘zgarish koeffitsiyenti bo‘lib, 1,01-0,3 oraliqda olinadi. Agar 
shixta bir pecha komponentlardan iborat bo‘lsa, uni quyidagicha 
aniqlaymiz:
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Ь Уз = {о\У\ + <*гУг + «зУз + -  -  а пУп )• 100, gr/sm3, 
bu yerda: а,, а2, av  ..., ап — komponentlar massasi, %; у,, у2, у3, 

К  уи -  komponentlar zichligi, g/sm3.
К Bir zagotovka uchun aniqlangan shixta massasi G ni tarozida 
tortib pressqolipga kiritamiz.
|  5. Presslash bosimini aniqlaymiz:

bu yerda F0— olinuvchi zagotovka ko‘ndalang kesimining yuzi, 
sm : Pt -  1 sm2 yuzaga tushuvchi bosim, MPa.

I  Zagotovka g*ovakligiga ko‘ra presslash bosimini o‘zgarish 
Ipafigidan aniqlash mumkin (56-rasm). Zarurbosim aniqlangach, 
shixtani press qolipda presslanib zagotovka olinadi.

■  6. Zagotovkaning mexanik xossalarini kukun zarrachalarining 
o‘zaro puxta bog‘lanishi hisobiga oshirish maqsadida ulami neytral 
muhitli pecljda (yoki maxsus konteynerda) termik ishlanadi. Bunda 
qizdirish harorati shixta tarkibidagi eng oson suyuqlanadigan 

H knponentining 0,7—0,9 absolut haroratiga teng bo‘lib, bu 
h aro ra td a  saqlash vaqti 1—2 soat bo‘ladi.

V 7. Termik ishlangan zagotovkaning g‘ovakligi quyidagi formula 
bo‘\ icha kuzatiladi:

bu yerda у,— termik ishlangan zagotovka zichligi. g/sm3; уг — 
termik ishlanmagan zagotovka zichligi, g/sm3.

B  Vtulka massasi G — v • y bo‘lgani uchun у = —; (7ni tarozida 
tortib aniqlansa, v ni hisoblab aniqlanadi, qattiqligi esa Brinell 
Usulida aniqlanadi. Shuni qayd etish ham kerakki, termik ishlangan 

Pagotovka /arurbo‘lsa, mexanik ishlovlaiga yoki g‘ovaklarini moyga 
toTldirishga uzatiladi.

8. Olingan maMumotlar asosida 20-jadval to‘ldiriladi.

P =  F0 Р), MPa.
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0 ‘z-o‘zini tekshirish uchun savollar

1. Kukun metallurgiyasi usuli deganda qanday usulni tushunasi/ 
va uning boshqa texnologik usullardan afzalligi nimada?

2. Bu usulda dctallar olishdagi tipik texnologik jarayon bosqich- 
larini aytib bering.

3. Temir kukunlarining qanday markalarini bilasiz?
4. Buyumlaming g‘ovakligi qanday aniqlanadi?
5. Press qolipda shixta massasini presslash bosimi qanday aniqlanadi?

17-LABORATORIYA ISHI. 
KONSTRUKSION MATERIALLARNING KAVSHARLASH 

VA KAVSHARLANGAN BIRIKMALARNING
CHO‘ZILISHGA MUSTAHKAMLIGINI ANIQLASH

Ishdan maqsad. Konstruksion materiallardan tayyorlangan 
buyumlami kavsharlash texnologik jarayoni bilan tanishish va 
olingan brikmaning cho‘zilishga mustahkamligini sinash.

Umumiy maMumot. Konstmksion materiallardan tayyoriangan 
buyumlami ulaming suyuqlanish haroratidan ancha past haroratda
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Ipyuqlanadigan kavsharlar yordamida o‘zaro biriktirish texnologik 
jurayoni kavsharlash deyiladi.
Г  Bu usuldan mashinasozlik sanoatining turli sohalarida. jum- 
ladan avtotraktorlaming radiatorlari yoqilg‘i moy tizimi trubalari, 
elektr va radioasboblami yig‘ish va ulami ta’mirlashda, turli idishlar 

■nyyorlashda keng qoMlaniladi. Kavsharlash bir tomondan metal- 
larni critib payvandlashga o'xshagani bilan undan tubdan farq- 
lanadi. Bu yerda faqat kavshar erib, buyumlarning oralig‘iga 
oBshida o‘zaro diffuziyalanib, suyuq faza kristallanib chok hosil 
«qiladi. Chokning puxtaligi buyumlarning materiali, biriktirilish 

»uzalarining zang, moy, bo‘yoqlardan tozalanganligi, o‘zaro mos- 
fflangiinlik darajasi, kavshar xili, kavsharlash tartibi va ishchining 

malakasiga bog‘liq.
! Kavsharlash usuli payvandlashga qaraganda quyidagi afzallik- 
larga cga:
|  1) bir xil va turli xil materiallar (keramika, shisha, grafitni) 
o‘zaro kavsharlash mumkin:

f  2) kavsharlanadigan buyumlar deyarli qizimasligi sababli tuzi- 
lishi, shakli va o‘lchamlari o‘zgarmaydi;

»  3) murakkab shaklli buyumlami kavsharlash mumkin;
V  4) zarur hollarda kavshami eritib, brvumlaiga zarar yetkazmay 
ajratib olinadi;

I 5) jarayonni oson mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish 
fimumkin;
Ш' 6) chok birmuncha toza chiqadi va boshqalar.
Ш- Kavsharlar suyuqlanish haroratlariga ko‘ra ikkiga ajratiladi:
1  1) yumshoq (oson suyuqlanadigan);
I 2) qattiq (qiyin suyuqlanadigan) kavsharlar.

Yumshoq kavsharlar. Bu kavsharlarning suyuqlanish harorati 
400-500°C dan past bo‘lib, ular yordamida hosil qilingan chok- 
ning cho‘zilishga mustahkamligi 50-70 MPa (5-7 kgk/mm2) 

f oralig idabo‘ladi.
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Ular qalay asosida tayyorlanib, ma'lum miqdorda qo‘rg‘oshin 
va boshqa oson suyuqlanadigan metallar qshiladi. Kavshardagi 
komponentlaming miqdoriga ko‘ra uning xossalari turlicha bo‘ladi 
Ba'zan asosi qo‘ig‘oshin boimish kavsharga texnologik, mexanik 
va korroziyabardoshlik xossalarini yaxshilash maqsadida ma’lum 
miqdorda kumush va boshqa metallarqo‘shiladi. 21, 22-jadvallarda 
qalay-qo‘rg‘oshinli va qo‘rg‘oshin-kumushli yumshoq kavshar- 
laming markalari, kimyoviy tarkibi, suyuqlanish haroratlari va 
qo‘llanish sohalariga misollar keltirilgan.

Kavsharlaming markalarini quyidagicha anglamoq kerak: 
masalan, POS-90, bundagi «P» harfi -  pripoy, ya’ni kavshar. 
«OS* harfi olovyanno-svinsoviy, ya’ni qo‘rg‘oshinli qalay kavshar 
degani, 90 raqami esa uning tarkibida 90% Sn borligini bildiradi.

Qattiq kavsharlar. Bu kavsharlaming suyuqlanish harorati 400- 
500°C dan yuqori boiib, cho‘zilishga mustahkamligi 500 MPa 
(50 kgk/mm2) gacha. Amalda mis-mx va kumush-mis qotish- 
malaridan keng foydalaniladi. Maxsus xossali kavsharlar olish zarur 
boiganda ularga m aium  miqdorda Mn, Al, B, P va boshqalar 
qo‘shiladi.

23, 24-jadvallarda mis-rux va kumush-mis kavsharlarining ba’zi 
markalari, kimyoviy tarkibi va to ia  suyuqlanish haroratlari 
keltirilgan.

Kavsharlar sim, lenta pasta va kukun tarzida boiadi.
Metallarni kavsharlashdan avval kavsharlash yuzalarini zang. 

moylardan tozalanadi, yuzani oksidlanishdan saqlash, sifatli choklar 
hosil qilish uchun flyus deb ataluvchi moddalardan foydalaniladi. 
Masalan, yumshoq kavsharlar yordamida buyumlami kavshar- 
lashda flyus sifatida mx-xlorid (ZnCl2), navshadil, kanifol, stearin 
va boshqa moddalardan, qattiq kavsharlada bura, bor kislota tuzi 
va uning bor angidridli aralashmasi, kaliy ftorit va boshqa modda- 
lardan foydalaniladi. Aluminiy va magniy qotishmalami kavshar-
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21-jadval.

lavshar
markasi

Kimyoviy tarkibi, % То‘Ь
suyuqb-

nish
harorati

°C

Qo‘llanish
sohalari

Sn Sb Pb

P0S-9G 89-90 0,15 qolgani 222

Oziq-ovqat 
idishlari va tib- 

biyot asboblarini 
kavsharlashda

POS-40 30-40 1,5-2,0 qolgani 235

Latun, temir, 
mis, sim va 
buyumlami 

kavsharlashda

POS-30 29-30 1,5-2,0 qolgani 256

Turli m etalbr- 
dan tayyorlan- 

gan buyum hmi 
kavsharlashda

22-jadval.

Kavshar
markasi

Kimyovij('tarkibi % To‘la

Ag Cd Sn Pb

suyuq-
lanish
haro-

rati,°C
1 PS;= 3 3,0 ± о з 97,0 ± 1,0 305
I PSr= 2,5 23 ±03 5 5 i0 3 92,0 ± 1,0 305
1 PS, = 2 2,0 ±03 5,0 ±5,0 30.0 ±0,1 h3,0± 13 235

P P S ,- I ,5 13 ±03 •5.0 ± 1,0 83,5 ± 13 270
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23-jadval

Kavshar
markasi

Kimyoviy tarkfci, % To‘la
suyuqla-

nish
harorati

°C

QoMlanish
sohalariCu Fe Pb Zn

PMS 46-50 0,1 0,5 qol-
gani 850

Tarkibida Cu 
68% va undan 
ortiq bo‘ lgan 
qotishmalami 
kavsharbshda

PMS-54 52-54 0,1 0,5 qol-
gani

870
Mis, po‘ lat, 
bronza lami 

kavsharlashda

24-jadval.

Kavshar
markasi

Kimyoviy tarldbi,
%

To‘la 
suyuqlanish 
harorati, °C

Qo‘llanish sohalari

Ag Cu Zn

PSr= 25 25 40 qol-
gani 765

Po‘lat, mis va uning 
qotishmalarini 
kavsharlashda

PSf= 45 30 80 qol-
gara 720

Yuqori elektr 
tkazuvchanligi 
saqlanishi zarur 
bo‘lgan mis va 

bronzalami 
kavsharlashda
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■Bshda aktivligi kuchli bo‘lgan asosi xloridlar, ftor boritlar va oiganik 
H odda lar bo‘lgan flyuslardan foydalaniladi. Flyuslar suyuq, qattiq 

ya kukun tarzida bo‘ladi.

F ovdalaniladigan u sk u n a , m oslam a va o ‘lchov 
asboblari

Yumshoq kavsharlar bilan buyumlami kavsharlashda kovya, 
jilvir qog‘oz, rux xlorid, cho‘tka, tegishli yumshoq kavshar, aseton 

1 yoki benzin, 15% li kaustik soda eritmasi, latta va boshqalardan 
Ifoydalaniladi.
1 Yum shoq k av sh arlar bilan kavsharlash  tartib i:
I  1) kavsharlaniladigan buyumlarning materiali va ishlash sha- 

lapitiga ko‘ra tegishli markali kavshar belginadi;
1 2) kavsharlanadigan joylar zang, moy va boshqa iflosliklardan 

Hkxshilab tozalanadi, moslashtiriladi, so‘ngra yuzalariga mx xlorid 
eitmasi surkab, ulaming oralig‘ida 0,02-0,05 mm bo‘shliq qoldi- 
rifcan holda yiiladi;

V  p )  kovyani kavsharlarning to‘la suyuqlanish haroratidan 50°C 
yuuoriroq haroratgacha qizdirilib, uning uchidagi oksidlardan xoli 
etijjh uchun mx xlorid eritmasi surkaladi, keyin kovyaga kavshar 

jolish uchun uning uchini kavshaiga tekkiziladi (57-rasm);
I  4) kavsharlanuvchi buyumlar zixiga kovyani sal bosgan holda 
sekin yuigiziladi. Bunda kavshar kovya uchidan buyumlar oralig‘iga 
oqib o‘tadi va qotgandan so‘ng ajralmaydigan birikma olinadi;

■  5) chokni mx xlorid, kislota qoldig‘idan tozalash uchun avvalo 
kaustik sodaning suvdagi eritmasi bilan, keyin suv bilan yuvilib, 
quniq latta bilan artiladi. Agar kavshar oqqan joylari bo‘lsa, qirg‘ich 
bilan qirib tashlanadi.

Q a ttiq  k av sh arlar bilan kavsharlash  tartih i:
W 1) kavsharlanadigan buyumlaming materiali va ishlash sharoitiga 
ko‘ra tegishli markali kavshar belgilanadi;
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58-rasm. Kavsharlangan buyumni 
cho zilishga mustahkamligini 
aniqlash qurilmasi sxemasi:

/  -  dinamometr: 2 -  opravka;
J  -  kavsharlangan namuna; / 
4 -  dasta; 5 -  barmoqlar. 1

2) kavsharlanadigan joylar zang, шоу va boshqa iflosliklarda/i 
tozalab moslashtiriladi, so‘ngra kavsharlanadigan yuzalaiga bura 
sepilib, ustiga kavshar quyiJib yig‘iladi; I

3) uni pechga kiritib, kavshar to‘la suyuqlanish haroratigacha 
qizdiriladi. Bunda kavshar erib, buyumlar oraligMdagi 0,05-
0,08 mm li bo‘shliqni to‘ldiradi, sovigach ajralmas birikma hofiil 
qiladi;

4) kavsharlangan buyumlami awaliga kaustik sodaning suvdagi 
eritmasidan keyin suvda yuvib, quruq latta bilan artiladi. Odatda, 
kavsharlanagan buyumlaming mustahkamligi cho‘zilishga sinash 
yo‘li bilan aniqlanadi (58-rasm).

58-rasmdagi sxemadan ko‘rinadiki, kavsharlangan namuna 3 ni 
barmoq 5yordamida oprovka 2ga, uni esa cho‘zish mashinasiga 
o‘matiladi. Mashina dastasini asta-sekin aylantirib namuna yuk- 
lama ta’sir ettirib cho‘ziladi. Va u ma’lum yuklamada uziladi. 
Bunda uzish yuklamasi (P)ni dinamometr /  dan ko‘riladi. Unda 
chokning cho‘zilish mustahkamlikligi quyidagicha aniqlanadi:

57-rasm. Kovyalar 
a ~  bolg'asimon; b -  elektrik; 

v — qirrali (toresli).
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bu yerda P -  namunaning uzilishidagi yuklama, kg; F0-  namuna 
ko‘ndalang kesimining yuzi, mm2.
I  Topshiriq bajarilgach, uning natijalari bo‘yicha 25-jadval to‘l- 
k ilad i.

25-jadval.

Kavshar- 
lanadigan 
buyumlar 
materiali 

va ishLish 
sharoiti

Belgilan-
gan

kavshar
markasi

Kavshar- 
lashga 

yig‘ ilgan 
buyumlar 

eskizi

Flyus
xili

Kovya
eskfei

Kavshar- 
lash tex- 
nologiya 

opera- 
tsiyalari

Bostiril-
gan

chok
sifati

O‘z-o‘zini tekshirish uchun savollar

K  1. Kavsharlashning payvandlashdan farqi nim ada?
Ш .2. Kavsharlaming vazifasi va xillari.
Қ о .  Flyuslaming vazifasi va xillari.
И  4. Yumshoq kavsharlar bilan buyum lar kavsharlash texnologiyasini 
aytib bering.

■■ 5. Qattiq kavsharlar bilan buyum lar kavsharlash texnologiyasini 
aytib bering.

1  6. Nim a uchun kavsharlangan buyumlar kaustik sodaning eritmasida
yuviladi?
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18-LABORATORIYA ISHI.
KONSTRUKSION MATERIALLARDAN TAYYORLANGAN 

DETALLARNI YELIMLAB BIRIKTIRISH

Lshdan maqsad. Konstruksion materiallardan tayyoriangan detal- 
lar va buyumlarni o‘zaro yelimlab biriktirish texnologik jarayoni 
bilan tanishish va birikmalarning mustahkamligini sinash.

Umumiy maMumot. Bir xil yoki har xil konstruksion material- 
lardan tayyorlangan detallar va buyumlami o‘zaro yelimlab, ajra- 
tilmaydigan birikmalar olish texnologik jarayoni yelimlash deyiladi. 
Bu jarayon quyidagi ishlardan iborat:

1. Yelimlanadigan sirt yuzalarini oksid pardalardan, moy va 
boshqa iflosliklardan aseton yoki boshqa ishqoriy eritmalar yor- 
damida tozalab, bir-biriga jilvirlab moslashtiriladi.

2. Biriktirish yuzalariga cho‘tka yoki purkagich yordamida 0,05-
0,25 mm qalinlikda bir tomonga qaratib, tekis qilib yelim surkaladi.

3. Yelimdan namliklar va uchuvchan moddalar ajralib, yelimlash 
xususiyatini orttirish uchun uni uy haroratida 10-15 minut, keyin 
esa 30-60°C li pechga kiritib, 3-4 min saqlanadi.

4. Yelimlanadigan buyumlami tegishli moslamaga o‘matib birik- 
tiriladigan yuzalar bir-biriga ma’lum bosim bilan (ko‘pi bilan
30 kN/m2) siqiladi. Siqish kuchi turli yelimlardan foydalanilgandii 
turlicha boMadi. Shuni qayd etish lozimki, buyumlami yelimlab 
birikmalar olishda ko‘proq uchma-uch, ustma-ust va kertim (shpun) 
biriktirishlardan, BF-2, BF-4, VK-32EM yelimlaridan, metall 
buyumlami plastmassa buyumlar bilan yelimlashda VS-10-IPE-
9, EF-9, K-10 va boshqa yelimlardan, asbest to‘qimadan tayyor- 
lanagan friksion materiallami po‘lat buyumlaiga yelimlashda VS- 10T 
markali yelimlaridan foydalaniladi. 26-jadval konstmksion mate- 
riallami yelimlashda qoMlaniladigan yelimlar markasi, tarkibi, yelim- 
lash harorati va yelimlangan birikma xossalariga misollar keltirilgan.
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26-jadval.

Markasi

BF-2

ED-6

IS-350

Tarkibi

Rezelli 
fenol smo- 

laning 
spirtli 

eritmasi

Epoksid
smola,

polietilen
poliamin

Polivinil- 
asetat va 

fenol 
smolasi

Chidam-
ligi

5-8 oy

30-40
min

6 oy

Itola-
ti

Qat-
lam
soni

Yelim-
lash

harorati.
°C

Yelimlangan
birikma
xossasi

Huyuq 2-3 130-160 Siljishga 
mustahkam- 
ligi 100 
kg/sm', ish- 
tov harorati 
-60 dan to 
+60°C gacha

suyuq 1 18-20 Siljishga 
mustahkam- 
ligi 250
kg/sm2,
ishlov
harorati 60°C 
gacha

suyuq 2 200 Siljishga 
mustahkam- 
ligi 30-80 
kg/sm2, 
ishtov 
harorati 
-60 dan to 
100°C gacha

Foydalaniladigan uskuna, r»,os*ama va o‘lchov

Mufel pechi, yelim, jilvir qog‘oz’ aseton> cho‘tka, 
rilmasi, shtangensirkul va bo?*hqalar.
Ishni bajarish tartibi.

■ 1. Yelimlab biriktiriluvchi ь^Уи т,аг sirti oksid 
bo‘yoq va iflosliklardan tozalanib’ uiarni bir-biriga

• 25

asboblari

qisqich, uzish

, moy, 
moslanadi.



2. Yelimlanadigan materiallaming sirt yuzalariga tegishli yelimni 
yupqa qilib bir tekisda surtib awaliga havoda 10-15 minut, keyin 
50-60°C temperaturada 3-4 minut saqlanadi.

3. Buyumlarning moslashtirilgan biriktirish yuzalarini 5-20 
kg/sm2 bosimda siqib, keyin pechka kiritiladi va zamr haroratda, 
masalan 140- 160°C da 25-30 minut saqlanadi.

4. Buyumni pechdan olinib havoda uy haroratigacha soviguncha 
saqlangach, qisqichdan ajratib, tozalanadi.

5. Zarur bo‘lsa, mustahkamligi cho‘zish mashinasida sinaladi.
6. Yelimlash natijalari asosida 27-jadvaldagi ustunlar to‘ldiriladi.

27-jadval.

Tartib
raqami

Yebmlanadigan 
buyumlar 

materiali va 
eskizi

Yelim
markasi

Ycbmlashda 
belgilangan 

bosini, 
kg/sm2 va 
yelimlash 
harorati

Yelimlangan 
buyum sifati

0 ‘z-o‘zni tekshirish uchun savollar

1. Yelimlangan buyum lar sifati nimalarga bog‘liq?
2. Qanday markali yelimlaming qaysi xillaridan qanday materiallarni 

yelimlashga tavsiya etiladi?
3. Konstruksion m ateriallardan tayyorlangan detallarni bir-biriga 

yelimlab biriktirish texnologik jarayoni qay ishlami o ‘z ichiga oladi 
va ular haqida maMumot bering.
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AMALIYOT ISHLARI

1-AMALIY MASHG‘ULOT.
QUYMA OLISHDA SHIXTANI HISOBLASH

fc- Sanoatda qotishmalar ko pincha quyma holatda ishlatiladi. 
Bularni tayyorlash uchun metallurgik usul qoMlaniladi: tashkil 
etuvchilami eritish va aralashtirish. Qotishmalar biriamchi, ikki- 
lamchi va oraliq turlariga bolinadi. Birlamchilari texnikaviy toza 
metallardan tayyorianadi. Ikkilamchilari ishlab chiqarish qoldiqlari 
qirindi, shlaklar va boshqalardan tayyorlanadi. Oraliq yoki «liga- 
turalar» u yoki bu metallni eritishda yordamchi sifatida ishlatiladi.

Albatta. birlamchi qotishma sifati yuqori, chunki chiqindilar 
(«primes») kam, lekin arzon. Qotishmani tayyorlash uchun zamr 
dastlabki materiallar yig‘indisiga shixta deyiladi.

Shixta tiukibiga quyidagilar kiradi: yangi ishlatilmagan materiallar 
(metallurgiya /avodlaridan keltirilgan); ikkilamchi metallar va 
qotishmalar (vinoat lomi va sanoatning qayta ishlash chiqindilari); 
maxsus ferroqotishmalar va ligaturalar (metalluigiya zavodida tay- 
yorlangan); ishlab chiqarish qoldiqlari (quyma ishlab chiqarish 
phiqindilari va mexanika sexi chiqindilari).

Hvuslar. Flyus sifatida tabiiy minerallar va zavodlarda tayyor- 
langan maxsus mollar ishlatiladi. Cho‘yan va po‘lat eritishda ohak, 
dolomit, emvchan shpat, kvars qumi va boshqalar ishlatiladi.

■  Flyuslar eritishdan oldin kimyoviy analiz qilinishi zarur.
№ Flyuslaming kimyoviy tarkibini ma'lumotnomalardan olish 
mumkin. Rangli metallami eritishda o‘zining maxsus flyuslari 
qo‘llaniladi.

Shixtani tuzish. Dastlabki mahsulotlaming bir-biriga nisbatan 
aniqdoriga ko‘ra shixtalar to‘rt variantga ega:
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1. Faqat texnikaviy toza (sortovoy) metallarda n  iborat.
2 .  Texnikaviy to za  metallar, ikkilamchi q o t is h r n a  va ligaturlar- 

dan iborat.
3. Texnikaviy toza metallar, ligaturlar, ikkilamc^hi qotishma va 

chiqindilar.
4. Faqat qaytgan materiallardan va lomdan ib o ra t •
Shixta komponentlarining nisbati suyuq metall s i f a t i g a  qyilgan 

talahlaiga qarab keng doirada o‘zgaradi.
Shixtani hisoblash. S hix tan i tashk il e tu v c h i la r in in g  miqdoriy 

u lu sh in i  hisoblash eritiiayotgan qotishmaning k im y ^ W  tarkibiga 
bog‘bq.

Shixta komponentlarining kimyoviy tarkibini аг»«Я murak- 
kab. Shuning uchun ulaiga dopusk qo‘yib, o “r t a c b a  qiymati aniq- 
lanadi va ta’minlanadi. Har bir komponent uchun o ‘rtacha kimyo- 
viy tarkib bo‘yicha hisob qilinadi. Lekin hisobrii shunday olib 
borish kerakki, qotishmaning mexanik va quyma *ossalari yuqori 
bo‘lishi lozim.

Quyish davrida ba’zi komponentlaming qaytm£i-sdan yo‘qolishi 
kuzatiladi. Bu hodisaga kuyish -  ugar deyiladi. U la r shu kom- 
ponentning oksidlanishi, bugManishi hamda fiiterovka (qoplama) 
va shlak bilan o*zaro ta’siri natijasida vujudga kel^di-

Shuni qayd qilish kerakki, ba’zi elementlar quymani pech 
futerovkasi, yoqilg‘i , shlak bilan o‘zaro ta’siri n a t i j i* s id a  ko‘payishi 
ham  mumkin.

Shixtani hisoblash usullari asosan uchta:
1. Grafik usuli.
2. Analitik usul.
3. Tanlash usuli.
Tanlash usuli sodda, qulay va hisoblashni ko‘p  talab qilmaydi.
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Tanlash usuli. SCH21-40 markali cho‘yanni eritib quyish 
uchun shixtaning optimal tarkibini hisoblab aniqlash talab etiladi. 

■Eritilayotgan cho‘yanning kimyoviy tarkibi quyidagicha: C=(3— 
3,6)%; S i= (l,6-2,0)%; M n=(0,5-0,8)%. Shixtani quyidagi 

Ijnateriallardan tayyorlash lozim. Ulaming kimyoviy tarkibi va 
shartli tannarxi quyida berilgan.

Shixta materiallarini tarkibi va qiyomati. Ko‘p yillik tajribalardan 
ma'lumki, sifatli cho‘yan olishda shixta tashkil etuvchilari — kom- 
ponentlarini quyidagi miqdorda olishga ruxsat etiladi: po‘lat lom -
15-24%; cho‘yan lom -  20-35%; cho‘yan LK2 -  15-20%; quyish 
davridagi kuyindiga aylanishi: Si uchun -  10%, Mn uchun -  
15%.

Talab qilingan kimyoviy tarkibdagi cho‘yanni olish uchun lozim 
bo‘lgan shixtaning har bir komponentining miqdorini hisoblab 
topish bizning maqsaddir. Lekin tannarx eng kam boMishi kerak.

28-jadva).

Shixta
materiallari Belgilanishi c Si Mn Qiymati. 

1 t, so‘m

j> Po*lat tom X, оз 0,2 0,4 39,6

Cho‘yan lom X, 3,6 2,0 0 4 31,7

Cho‘yan LK2 X, 3.81 2,43 0,54 40,9

Cho-yan LK4 x4 3,93 1,61 0,61 37,7

Fe-Si
domnaniki

(ferrosilitsiy)
X, U 3 11,47 100,0

Fe-Mn
domnaniki

(ferrosilitsiy)
x6 81,0 100,0
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Hisob-kitobni 100 kg ogirlikdagi shixta uchun olib beramiz. 
Barcha chegaralanishlarini quyidagi ko‘rinishda ifodalash 

mumkin.
1. Kimyoviy tarkibi bo‘yicha:
uglerod bo‘yicha: C: 1,0<(0,30х,+3,6х2+3,81х3+3,93х4)<3,6; 
kremniy: Si: Қб^О.гОх^+г^Ох^+^^Зх^+^би^) <2,0; 
marganes: Mn: 0,5£(0,40х,+0,50х2+0,54х3+0,61х4)<0,8.
2. Komponentlaming miqdori bo*yicha:

X,+X2+X3+X4=100
15 < х, < 24 
20 < x2 < 20 
15 £ x} £ 20 
15 £ x4 < 35

3. Shbctaning qiymati bo‘yicha: 
З^.бх^+З^Ух^О^+ЗУ.Ух^+ЮОх^+ЮОх^тт

Hisoblash uslubi

Shixta materiallari ichda eng ko‘pi va eng arzonini tanlaymiz: 
bu cho‘yan lomdir x2=35%. Shixta materiallari ichida arzonligi 
jihatdan ikkinchi cho‘yan LK4 bo‘ladi, x4=35% deb qabul qilamiz. 
Agar po‘lat lom uchun eng ko‘p ulushini olsak, x,=24 bo‘ladi. U 
holda cho‘yan LK2 quyidagi ulush oladi:

x2=100-(35+35+24)=6.

Po‘lat lomining eng kam miqdori bo‘yicha:

x,= 100-(35+35+15) =15.

Shunday qilib quyidagi tarkibni oldik:

x,=15; x2=35; x3=15; x4=35;
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maning kimyoviy tarkibini ta'minlash uchun 
o'shiladi. Endi ulaming miqdorini hisoblash

yuqorida (qo‘shimcha) hisoblanadi.
L Yuqorida aniqlangan cho*yan tarkibida kremniy miqdori quyi- 
igicha:

I Si=(0,2 0 ,15 + 2,0 0,35 + 2,43 0,15 + 1,61 0,35)= 1,658%

[ Kremniy kuyundiga aylanish miqdori -  10%.
I Demak, yuqorida aniqlangan kremniy miqdori ( 1,658) kuyundi 
lisobiga 10% kamayadi. U holda cho‘yanda kremniy miqdori 
juyidagiga teng:

Si= 1,658 • 0,9= 1,492%.

I Masalaning sharti bo‘yicha kremniy miqdori S i= l,6-2,0% 
boiishi kerak. Yetishmayotgan kremniy miqdorini domna ferro- 
Isilitsiysi hisobiga toldiriladi. Ferrosilitsiy miqdori quyidagi formula 
ibo‘yicha aniqlanadi:

1,492+1 !,470,9FeSi= 1,6;

1,492+10,323FeSi-1,6;

FeSi=0,108/10,323= 0,01 yoki 1%.
Demak, aniqlangan shixta tarkibiga 1% FeSi -  domna ferro- 

ilitsiysini qo‘shish kerak, ya'ni 100 kg shixtaga +1 % ferrosilitsiy. 
i Shixtada marganes miqdori:

F Mn=(0,4 0,15 + 0,5 0,35 + 0,54 0,15 + 0,61-0,35) =0,53%

I Kuyundi =  15%
I U holda cho‘yanda maiganes miqdori quydagiga teng: 

0,530,85=0,45%

Quyiladigan erit 
otishmalar q 

kerak.
i Bular 100% dan
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V ariantlar

29-jadvul

Variant Cho‘yan
markasi

Kimyoviy tarki>i,%
Ishlatilish joyi

C Si Mn

1 Cch 15-32 3.5-3.6 2.0-2.2 0.6-0.8 Tezlik qutisi, 
maxovik

2 Cch 18-36 
Cch 24-44

3.2-3.6 9-2.4 0.6-0.8 Silindr bloki

3 Cch 32-52 2.9-3.2 1.1-1.7 1.0-1.5 Press staninasi

4 Cch 15-32 3.2-3.5 2.2-2.5 0.5-0.8 Mayda o ‘rta 
quymalar

5 Cch 21-40 3.0-3.4 1.3-1.9 0.6-1.2 Klapanlar, plitalai

6 Cch 24-44 2.8-3.2 1.15-
1.6

0.7-1.1 Vtulkalar
(ishqalanishga

chidamli)

7 Cch 12-28 3.4-3.8 1.6-2.0 0.6-1.0 Plitalar

8 Cch 28-48 2.8-3.2 1.4-1.8 0.8-1.0 Trubalar, tirsaklar

9 CchX 3.5-3.6 1.6-2.0 0.6-0.8 Izlojnhsalar

10 Cch 38-60 2.45-
2.75

2.2-2.6 0.5-
0.65

M as’ul detallar

11 Bch 45-0 3.0 > 1.5-2.0 0.3-0.8 -

12 Bch 50-15 3.2 > 2.6-3.0 - -

13 Bch 60-2 3.2 > 2.0-2.5 0.3-0.8 -

14 Bch 5-5 3.2 > 2.5-3.2 < 0.6 -

15 Bch 10-40 3.2 > 2.3-3.0 <0.5 -
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f Talab qilingan: 0,5-0,8%.
L Qo‘shiladigan ferromarganes miqdori quyidagi tenglamadan 
Hlqlanadi:

0,45+81,00,85FeMn=0,5;

0,45+68,85FeMn=0,5;

FeMn=0,05/68,65=0,0007 yoki 0,07%.
B 1 Aniqlangan shixta tarkibiga 0,07% FeMn qo‘shish кегак. Yoki 
100 kg shixtaga 0,07 kg ferromaiganes.

2-AMALIY MASHG‘ULOT.
PAYVAND YOYI FOYDALI TA’SIRINING 

KOEFFITSIYENTINI ANIQLASH

I  Elektr yoyi tomonidan sartlanadigan elektr enegriyasi asosan 
issiqlikka aylanadi. Yoyning issiqliq quwatini elektr eneigiyasining 
issiqlik ekvivalentiga (Q) teng qilib olsa bo‘ladi. Bunda kimyoviy 
reaksiyalarga ketayotgan issiqlik hisobga olinmaydi (kam boMgani 
uchun). U holda yoyning to la i.;siqlik quwati:

k  — tok va kuchlanishning sinusoiplal ekanligini hisobga oladi, 
doimiy tok uchun k  = 1; o‘zgaruvgan tok uchun k  = 0,7—0,97; 
I payv ~  payvandlash toki, A; Vm  — yoy kuchlanishi, V. 
н  Tok kuchlanishi yoy uzunligi proporsional:

Ууоу = «  + p Lyoy ,

L -  yoy uzunlig, £ 8 mm; a, p -  tajriba koeffitsiyentlari. 
ftiaterial turi va h.k.laiga bog‘liq. Po‘lat elektrod uchun a  = 10 V, 
0 = 2 V.
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Yoy uzunligini amalda quyidagicha aniqlanadi:

d', -  elektrod diametri.
Payvandgash toki ( /^ )  payvandlash rejimining asosiy ele- 

menti -param etri:

p  -  elektrod diametri va materialini hisobga oluvchi koeffitsiyent. 
fA/mm];

p = 40-60 -  kam uglerodli elektrod uchun; 
p =  35—40 — yuqori legirlangan elektrod uchun; 
d -  elektrod simi o‘zagi diametri:

Payvandlash qalinligi, 8 1-2 3-5 4-10 12-24 30-60

Elektr diametri, c/[inm] 2-3 3-4 4-5 5-6 6-8

Payvand yoyi issiqligining hammasi mahsulotga ketmaydi. Bir 
qismi elektrodning erimagan qismini qizdirishga ketadi. Bir qismi 
tashqi muhitni qizdirishga ketadi. Bir qismi elektrod materialini 
payvandlash natijasida sachragan zarrachalari bilan chiqib ketadi. 
Shuning uchun yoyning issiqlik quwati samaradorligi degan 
tushuncha kiritilgan.

Yoyning issiqlik samaradoiiigi quwati -  mahsulot metalliga vaqt 
birligida kiritilgan issiqlik miqdoridir. Bu quyidagicha aniqlanadi:

bu  yerda: q0-  mahsulot metalliga kiritilgan issiqlik miqdori, J: 
t  — yoyning yonish vaqti, sekund.

Yoy issiqligininf atrof-muhitni isitishga ketgan qismi elektrodni 
qizdirish uchun ketgan qismi (elektr toki o‘tish hisobida)ning har 
xil payvandlash usullariga to‘g‘ri keladi.

Ip a y  = P Ч / [ А ] ,
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| Asosiy va elektrod metallarini qizdirish va eritish uchun sarfla- 
nadigan issiqlik kattaligi yoyning samaradorligi ta’siri koeffitsiyenti 
deyiladi va л harfi bilan belgilanadi:

n - Y -
ftiui. ~ yoyning issiqlik samaradolik quwati; Q — yoyning issiqlik 
quvvati.

Yoyning samaradordik ta’siri koeffitsiyenti payvandlashning 
sxnologik sharoitlariga bog‘liq:

30-jadval.

Texnobgik sharoit Samaradorlik ta’sir 
koeffitsiyenti, г)

Ochiq metallik yoy bilan payvandlash 0,50 -  0,85

Flyus qatlami ostida payvandlash 0,80 -  0,95

K o‘mir (grafit) yoy bilan payvandlash 0 ,5 0 -0 ,6 5

31-jadval.
Amaliyotm b ;чп«Ь varian tla ri

1 iPayvandlash- 
ning texnologflc 

1 sharoitlan

Vanantlar

1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13

peyvarxl choki 
aalmligi, 5 [mm]

2 5 8 12 15 18 21 25 30 35 40 45 50

Ochiq пк-tallik 
yoy bilan 
payvandlash

+ + + + +

rlyais qatktmi 
ostida payvand- 
lash

+ + + +

K.0‘mir voy 
bilan payvand- 
bsh

+ + + +
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3-AMALIY MASHG‘ULOT.
QIRQISH REJIMI ELEMENTLARINI BELGILASH

Qirqish rejimi elementlarini savodli -  to‘g‘ri belgilash shu sha- 
roitdagi yuqori mehnat unumdorligini, demak, eng iqtisodiy kam 
tannarxni ta’minlaydi. Qirqish rejim elementlarining asosiylari — 
qirqish chuqurligi (/, mm), surish kattaligi ( 5, mm/ayl), qirqish 
tezligi (v).

Qirqish chuqurligi ishlanayotgan va ishlangan yuzalar orasidagi 
tnasofa bo‘lib, surish yo‘nalishiga tik yo‘nalishda o‘zgaradi. Surish 
kattaligi tezligi — ishlashda bir marta aylanashda keskich o‘tgan 
yo‘l, qirqish tezligi esa xomashyoning aylanish tezligi.

Qirqish chuqurtigi. Kesik chidamligiga qirqish chuquiligi, so‘ngra 
surish nisbatan kam ta’sir qiladi. Shuning uchun qirqish rejimini 
aniqlash qirqish chuqurligidan boshlanadi. Qirqish chuqurligi 
mexanikaviy ishdagi unum qoldirilgan qiymat desa ham bo‘ladi. 
Bu qiymatni iloji boricha bir yo‘la (bir o‘tishda) olib tashlash 
кешк. Agar qiymat (Л) katta (qalin) bo‘lsa, u bir necha o‘tishda olib 
tashlanadi. Tezkesar po‘lat bilan qirqishda qiymat h>2 mm dan 
katta bo‘lsa, u ikki o‘tishda olib tashlanadi. Birinchi o‘tishda 
/ -  (2/3-ьЗ/4)й. ikkinchio‘tishda / = (1/3-=-1/4)Л.

Surish tezligi (kattaligi) asosan ishlanadigan yuza tozaligi (yuza 
g‘adir-budirligi) bilan aniqlanadi. Chunki ishlangan yuza sifatiga 
surish kattaligi juda katta ta’sir qiladi, surish qancha kichik bo‘lsa, 
ishlangan yuza sifati shuncha yuqori bo‘ladi. Lekin mehnat unum- 
ligini esdan chiqarish kerak emas.

Qora (qo‘pol) ishlashda surish kattaligi keskichning mustah- 
kamligi va bikrligi, stanok hamda zagotovka bikrligi bilan chega- 
ralanadi.
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■  Keskichning egilish momenti:

= P-L, kg/mm,

P, — kesish kuchi, kg; L — keskichning osilib turgan qismining 
mligi, mm.
Ma’lumki, A/eg =  |5tusI] • W, kg/mm; bu yerda, |8m] -  keskich 

tana qismi materialining mustahkamligichi, kg/mm2; W -  shu 
aterial kndalang yuzasi momenti.
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Dumaloq kesim yuzasi uchun:
W = n  d  3/32, mm3. 

To‘g‘ri to‘rtburchak yuza uchun:

W = B fP/6, mm3.

Pz - 1= [8 J B f f /6.
MaMumki, Р=Срг• /*• Z '  & z HR'.
U holda

bu yerda Срг -  ishlash sharoitini hisobga oladigan koffitsiyent 
ishlash materiali.

Keskich geometriyasi (£,a, ф, r), koeffiLsyient va ko‘rsatkichlar
31 -jadvaldan aniqlanadi.

Ishlanayotgan yuza sifatiga qarab ham ( lozim bolganida) surish 
tezligi aniqlanadi:

bu yerda: Cn — ishlash sharoitini hisobga olish koffitsiyenti; H ^ — 
talab qilingan ishlangan yuza sifati g‘adir-budirligi; r — keskich 
cho‘qqisidagi radins, г= 1 ,0 mm; ф va ф, -  keskichning plandagi 
asosiy va yordamchi burchaklari, ф = ф, = 45*.

Bulardan tashqari surish tezligini turli sharoitlar uchun yara- 
tilgan 33-jadvaldan ham foydalanib aniqlash mumkin.

Срг - r-Z !? ' Z  ' l =  [5] BH2/ 6.
Bu yerdan

mm/ayl,
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31-jadval.

Keskich Ishlatilgan m aterial

Turi M ate-
riali

Qattiq-
lik.
HB

P o ‘lat alum iniy va 
m agniy qotishm alari

Cho‘yan va mis 
qotishm alari

Lp X У г Lt X y z

Ynuv- 
chi (pro- 
xodnoy)

Tezke-
sar

po‘lat

<170 27.90 1.00 0.75 0.35 6.35 1.00 0.75 0.55

Qattiq
qotLsh-

ma

>170 3.57 1.00 0.75 0.75 5.14 1.00 0.75 0.55

Kcsuvchi
(т гсл ш у

Tezke-
sar

po‘lat

<170 34.42 1.00 1.00 0.35 8.82 1.00 1.00 0.55

Qattiq
'qotish-

ma

>170 4.42 1.00 1.00 0.75 8.82 1.00 1.00 0.55

32-jadval.

Ishlanayotgan
material s„ У u X z

P o‘lat 0.008 1.4 0.7 0.3 0.35

Cho‘yan 0.045 1.25 0.75 0.25 0.5
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Tashqi dag‘al yo*nishda

33-jadval

Detal
diametri,

mm

Qirqish chuqurligi, /, mm

5 gacha | 8 gacha | 12 gacha | 30 gacha

Surish tezligi, s, mm/ayL

18 0.25 - - -

30 0.2-0.5 - - -

50 0.4-0.8 0.3-0.6 - -

80 0.6-1.2 0.5-1.0 - -

120 1.0-1.6 0.7-1.3 0.5-1.0 -

180 1.4-1.2 1.1-1.8 0.8-1.5 -

260 1.8-2.6 1.5-2.0 1.1-2.0 1.0-1.5

360 2.0-3.0 1.8-2.8 1.5-2.5 1.3-2.0

360 dan ko‘p - 2.5-3.0 2.0-3.0 1.5-2.5

Qirqish tezligi

Uzunasiga tashqi yo‘nish uchun quyidagi formuladan foydala- 
niladi:

bu yerda C -  qirqish haroratini hisobga oluvchi koeffitsiyent. 
x, y  -  ko‘rsatkichlar.

Bular 34-jadvaldan topiladi.
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34-jadval.

Tohlangan poMat, po*lat va ch yan quym asi

MCeskich Ishlanayot- 
gan niaterial

lshlash
xarak-

teri

Ishlash sharoiti

Sovitilib Sovitilmasdan

C X У C X У

Tezkcsar
po ‘lat

Po‘lat, quy- 
ma plat 
aluminiy va 
magniy qo- 
tishmalari

S<  0.25 96.2 0.25 0.33 52.5 0.25 0.5

S > 0.25 60.8 0.25 0.66 42.0 0.25 0.6

Bolg‘alanuv-
chichyan

S £0.25 55.4 0,20 0,25 42,6 0,20 0.40

S >  0.25 47,4 0,20 0,50 24,5 0,25 0.40

Kulrang
cho‘yan, mis 
qotishmalari

Yarim 
toza 

8=2 mm
- 34.2 0,15 0,30

Dag‘al 
5=4 mm - - 32,6 0,15 0,40

Qattiq
qotish-
ma
TISK6

Po*lat. po‘lat 
quyma, alu- 
miniy va 
magniy qo- 
tishmalari

S<, 0,30 257 0.18 0.20 242 0.18 0.20

s=0,3-
0,75

294 0.18 0.35 267 0.18 0.35

S >  0.75 2.85 0.18 0.45 259 0.18 0.45

Qattiq 
qotish- 
ma HKK

Cho‘yan va 
mis qotish- 
malari

S < 0 ,3 0 133 0.22 0.40 126 0.22 0.40

S > 0 3 123 0.22 0.50 122 0.22 0.50

S < 0 .4 - - 166 0.13 0.20

S > 0.4 - - 147 0.20 0.40

141



35-jadval.

Keskichbr
turlari

Keskichlar
o‘lchamlari

mm

0 ‘rtacha chidamlik, T. min.

Tezkesar platdan 
yasalgan keskichlar uchun

Qattiq
qotishmadan

yasalgan
keskichlar

uchun

po“lat
ishlanganda

cho‘yan
ishlanganda

po‘ lat, 
cho‘yan 

ishlanganda

Ynuvchi,
kndalang
kesuvchi

10-16
16-25
20-30

30-50 40-60 25-40

25-40
40-40 35-60 50-75 40-75

Kesib
oluvchi

10-16
16-25
20-30
25-40
30-40

15-25 25-45 25-50

T -  keskich chidamliligi (turunligi) 35-jadvaldan olinadi 
(qirqish sharoitiga qarab).

HB -  ishlanayotgan material qattiqligi Brinell usuli bo‘yicha, 
kg /m m 2, (materiaJ jadvaldan olinadi).

P — ko‘rsatkich, agar HB< 130 bo‘lsa, uglerodli pt)‘lat uchun 
P=1,0 ga teng. Agar HB > 130 bo‘lsa, P — 1,75. Legirlangan 
po‘latlar, cho‘yan va mis qotishmalari uchun P =  1,5.

m — chidamlikning nisbiy krsatkichi, 36-jadvaldan olinadi. 
Aniqlangan hisobiy qirqish tezligi orqali stanok shpindelining 

aylanishlar soni hisoblanadi:
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36-jadval.

Ishlanayotgan
metall

Keskich
turi

Ishlash
sharoiti

Keskich materiali

tezkesar
plat

qattiq
qotishma

VK8

qattiq
qotishma
TISK6

Chidamlik ko‘rsatkichi, m

Po'lat, plat 
quyma, 

bolg‘alanuvchi 
cho‘yan

Yonuvchi,
teshik
oluvchi

Sovitish
bilan

0,125 0,15 0,125

Quruq 0,1 0,15 0,125

Kesib
oluvchi

Sovitish
bilan

0,25 0,15 -

Quruq 0,20 0,15 -

г Kulrang 
cho‘yan

Yonuvchi,
teshik
oluvchi

Quruq 0,1 0,2 *

Kesib
oluvchi Quruq 0,15 0 2 -

Mis 
Г qotLshtalari

hamma
turlari

Sovitish 
bilan va 
quruq

0,15 ол -

ihphis.= ~pj)~  * ayl/min,

bu yerda D -  ishlanayotgan zagotovka diametri, mm.
I  stanok pasporti bo‘yicha korrektirovka qilinadi, ya’ni
pasport bo‘yicha shpindel aylanishlar sonining eng yaqin kichik 
krsatkichi /^ q a b u l qilinadi.
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4-AMALIY MASHG‘ULOT. 
SHTAMPOVKA CHIZMASINI ISHLASH

Pokovkalarni tayyorlash uchun awal tayyorlanuvchi detal chi- 
zmasi asosida pokovka chizmasi chiziladi. Bunda uni soddalash- 
tirish bilan mexanik ishlash uchun belgilangan quyim qiymatlari 
hisobga olinadi. Keyin esa uning massasiga ko‘ra tegishli oMchamlari 
aniqlanadi. Yirik pokovkalar uchun quyma, kichik pokovkalar 
uchun prokat zagotovkalar olinadi.

Yirik po‘lat pokovkani tayyorlashda quyma zagotovka massasi 
quyidagi formula boyicha aniqlanadi:

Gq^Gpok+GAjc+G^+G*, kg,

bu yerda -  pokovka massasi, kg; G chk-  quymaning yuqori 
va pastki qismidan kesib tashlanadigan nuqsonli chiqindi qismi 
massasi, kg (odatda, po‘lat quymalarda ustki kesiladigan boMagi. 
quyma massasining 14-30%ini, pastki kesiladigan bo‘lagi esa 4- 
7%ni tashkil etadi; -  metallni qizdirishda uning kuyindiga 
o‘tadigan qismi, kg (alangali pechlarda quymani qizdirish kuyindiga 
o‘tadigan qismi quyma massaning 2-3% miqdorida olinadi); С[к -  
texnologik kesiladigan bo‘laklar massasi, kg.

Odatda, oddiy shaklli pokovkalar uchun texnologik bo‘laklar 
quyma massaning 5-10%gacha, murakkab shaklli pokovkalar 
uchun quyma massaning 10-30%gacha belgilanadi. Agar pokovka 
mayda va o‘rtacha bo‘lsa, zagotovka sifatida sortament olinadi. 
Unda uning massasi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

G «“ Gpok+Gtay+G*, kg.
Zagotovka massasiga ko'ra uning hajmi, so'ngra o‘lchamlari 

belgilanadi. Keyin pokovka tayyorlash operatsiyalari tartibi, rejimlari 
belgilanib, ular texnologik kartada qayd etiladi. 59-rasmda berilgan
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59-rasm . Tirsakli val pokovkasini olish sxemasi.

val pokovkasini tayyorlash bilan operatsiyalarni bajarish ketma- 
ketligi misol sifatida keltirilgan.

I  Yuqorida qayd etilganidek, bunday pokovkani tayyorlash uchun 
awal uning hajmini topamiz. Buning uchun uning elementlari v, 
v2, v3 va v4ni alohida-alohida aniqlab, so‘ng ularni qo‘shib pokov- 
kaning to‘la hajmini aniqlaymiz.

Ш Misolimizda uning to‘la hajmi 1^=15150 sm3bo‘ladi. Keyin 
ppokovka massasining topamiz;

G pok=  Ур У =  15150 7,8 =  118,2 kg 
boladi; Bu yerda y  — po‘lat zichligi, g/sm3.

[ Bunday pokovka uchun zagotovka sifatida sortament belgilangani 
ma’aul. Ma'lumki, bu zagotovka alangaU pechda zarur tempera- 

Ituragatha qizdirilsa, quyindiga o‘tishini 3,5 kg, kesiladigan 
bo‘laklar massasi 6 kg deb qabul qilinsa, unda zagotovkaning mas- 
sasi quyidagicha aniqlanadi:

G 3=G pok+G kuy+G u= 1 18,2 +3,5+6=127,7 kg.
I  Pokovka chizmasidan uning eng katta qismining kesim o‘lchami 
'120-250=30000 mm2ekanligi ko‘rinib turibdi. Pokovka uchun 
shunday zagotovka olinishi kerakli, uning kesim yuzasi 
зоош mm dan kichik bo‘lmasin. Buning tomonlari 180* 180 mm li 

Bcvadrat zagotovka tanlanadi. Uning kesim yuzasi 32400 mm: 
bo‘ladi. Bunda 32400 mm2 > 30000 mm2.
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Endi zagotovka uzunligini aniqlashga o‘tamiz:

bu yerda G3 — zagotovka massasi, kg, F3~  zagotovkaning ko‘nda- 
lang sim yuzasi, mm2.

^  = ™ = 3 9 0 m m - 

Keyin sortamentdan L3 uzunlikda zarur zagotovkalar kesib 
olinadi. Zagotovkalar zarurtemperaturagacha (1000" C) qizdirilib, 
60-rasmda ko‘rsatilgan tartibda asboblar yordamida zarblab, 
pokovka tayyorlanadi.

Haqiqiy oMchamning namunal oMchamdan chetga chiqish 
chegaralari eng katta va eng kichik cheklik oMchamlar deyiladi. 
Chetlashuv chegarasini belgilaymiz, quyidagi holatlarga amal 
qilinadi (60-rasm).

Agar H va S vertikal oMchamlar boMib, shtamplangan zagotov- 
kaning qalinligini aniqlasa va shtampning ikki tomonlama eyilishiga 
olib kelsa, unda ular uchun dopusklar 37-jadval bo‘yicha aniq- 
lanadi. Shtampovka chizmasi tayyor detal chizmasiga ko‘ra ishla- 
nadi. Bunda quyidagilarga rioya qilish kerak:
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37-jadval.
S htam plangan  zagotovLa vcrtikal o ‘lchartari uchun dopusklar, mm

Shtamplangan 
zagotovkaning 

ajralishi tekisligiga  
proeksiyasi yuzasi, 

sm 2

P o‘lat va titan 
qotishmahr

AKiminiy, m agniy va 
mis qotishmalari

Shtampqyilishi
Bir

tomon-
lama

Ikki
tomon-
bma

Bir
tomon-

lama

Ikki
tomon-

lama
16 gacha +0,25

-0.2
+0,6
-0.18

+0,12
-0,18

+0,5
-0 3 5

16 d a n 2 5 g a ch a +0,18
-0 3 5 -0J5

+0,15
-0 3

+0,6
-оз

! 25 dan 40 gacha +0,2
-0 3

Ю.85
-0.4

+0,18
-0 3 5

+0,7
-0,35

40 dan 80 gacha +0,3
-0,4

+1,1
-0j6

+0,25
-0 3

+0,9
-0 3

80 dan 160 gacha +0,35
-0 3

+1.4
-0.7

+0,3
-0.4

+1,1
-0,6

, 160 dan 320 gacha -Ю,45
-0,6

+1.8
-0.9

+0,35
- 0 3

+ 1 ,4
-0 ,7

■  320 dan 480 gacha +0,55 
. -0,7

+21
-u

+0,45
-0.65

+ 1,8 
-0,9

K  480 dan 800 gacha +0,65
-0.85

+ir~
-u

+0,65
-0,75

+2,1
-1,1

I I  800 dan 1250 gacha + 0 ,7
-1,0

+28
-1.4

‘0,65
-0,9

+2.5
- 1 3

■  1250 dan 1700 gacha +0,8
-1 ,1 5 м +0,7

-1,0
+2,9

■  - aralash tekislik holatini tanlash va shiampovkaning qaysi qismi 
pastki va qaysinisi yuqori shtampdajoyla*hishini aniqlash:
Ш - tayyor detal chizmasida g‘adir-budurlik klassi ko‘rcatilgan 
Hzalarini mexanik (kesib) ishlash uchun quyimini (metall qat- 
lamini) belgilash;



38-jadva!

S htam plangan  zagotovkalarn i m exanik  ishlash uchun quyim , mm

Shtamplangan 
zagotovka gabarit 

lchami (L)

Shtamplanadigan zagotovka materiali (M )

P o‘lat va titan Aluminiy, magniy va mis 
qotishmalari qotishmalari

Yuza g ‘adir-budurlik klassi (3)

4 6 8 4 6 8

60 gacha 1,0 14 1,75 0,8 1*25 14

60 dan 100 gacha U 5 1,75 2,0 1,0 1,5 1,75

100 dan 160 gacha 14 2,0 2,25 U 5 1,75 2,0

160 dan 250 gacha 1,75 2,25 2 4 14 2,0 2,25

250 dan 360 gacha 2,0 2,5 2,75 1,75 2,25 2 4

360 dan 500 gacha 2,25 2,75 3,25 2,0 2 4 3,0

500 dan 630 gacha 2,5 3,0 3,5 2 2 5 2,72 3,25

630 dan 800 gacha 2,75 3,25 4,0 2 4 3,0 3 4

800 dan 1000 gaga 3,0 3,75 4,25 2,75 3,5 4,0

1000 dan 1250 gacha 3,5 3,5 5,0 3,0 4,0 4 4

- gorizontal, vertikal oMchamlar hamda yumaloqlik radiuslari 
uchun dopusklar aniqlash:

- ajralish tekisligi bo‘yicha ruxsat etilgan surilish va tobtashla- 
shini (qiyshayishi, bukilishini) aniqlash;

- shtamplanish qiyaliklarini belgilash va ular uchun dopusk 
aniqlash.

Mexanik ishlash uchun quyim o‘lchami zagotovka (xomashyo 
materiali, uning eng katta gabarit o‘lchami va talab etiladigan yuza 
g‘adir-buduriigiga ко‘га 38-jadval bo‘yicha belgilanadi.
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Mexanik ishlash uchun quyim deb detalni chizmada ko‘rsatilgan 
holatga keltirish uchun shtampovkadan ajratilishi lozim bo‘lgan 
pnetall qatlamiga aytiladi.
; Dopusk deb detalning chizmada ko‘rsatilgan nominal olcha- 
midan chetga chiqish chegarasini beruvchi kattalikka aytiladi. 
fTayyorlangan detalni oMchash natijasida olingan o ‘lcham uning 
haqiqiy oMchami deyladi.

Agar h va Л, vertikal o‘lchamlar bolib. shtamplangan zagotov- 
lcaning o‘yiq chuqurligining aniqlasa va shtampning bir tomonlama 
feyilishiga olib kelsa, unda dopusklar quyidagi shartlarga ko‘ra 
aniqlanadi:

agar chuqurlik tagi (Л) mexanik ishlash bilan olib tashlanmasa.
37-jadvaldan bir tomonlama yeyilish grafasi bo‘yicha;
I agar chuqurlik tagi (/;,) mexanik ishlash yo‘li bilan olib tash- 
lansa. 37-jadvaldan ikki tomonlama yeyilish grafasi bo‘yicha (teskari 

I ishora bilan).
I Agar /)gorizontal o‘lchamlarbo‘lib, shtamplangan zagotovks 
[ yoki uning elementi uzunligi yoki kengligini aniqlasa va shlampning 
ikki tomondan o‘yilishiga olib kelsa. unda ular uchun dopusklar 
39-jadval bo‘ycha tuziladi.

I Agai «/gorizontal o‘lchamlarbo‘lib, shtamplangan zagotovkaning 
[o ‘yiq o‘lchamlarini aniqlasa va shtampning ikki tomonlama o‘yili-

I
diiga olib kelsa, unda ular uchun dopusklar 39-jadvalda ko‘rsatilgan 
qiymatlaming teskari ishorasi bilan qabul qilinadi.

I  Agar L va /gorizontal o‘lchamlar bo‘lib, bobishka yoki boshqa 
elementlarning markazlar oralig‘i masofasini aniqlasa, unda ular 
Uchun dopusklar 39-jadvaldan o‘yiIishga bog‘lanmagan grafasi 
bo‘v icha aniqlanadi.
p Koordinatlashtirlmagan R va /?, raiduslari uchun dopusklar 
iO-jadval bo‘ycha aniqlanadi.
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S htam plangan  zagotovka go rizonta l o lc h a m la ri  
uchun dopusldar, mm

39-jadval

Shtamplangan 
/agotovka 

oMchami, mm

Po‘lat va titan 
qotishmalar

Aluminiy. magniy va 
mis qotishmalari

Shtamp o‘yilishi

Bog‘lan-
magan

Ikki
tomon-

laina

BogMan-
magan

Ikki
tomon-

lama

16 gacha ±0,15 +0,5
-025

±0,1 +0,35
-02

16 dan 25 gacha ±0,18 +0,55
-0,3 ±0,12 +0,4

-03

20 dan 40 gacha ±0,2 +0,7
-035 ±0,15 +0,5

-0,35

40 dan60gacha ±0,25
+0,85
-035 ±0,2 +0,65

-0,4

60 dan 100 gacha ±0,35 +1,1
-0.7 ±035 +0,85

-0,6

100 dan 160 gacha ±0,5 +13
-0,85 ±0,4 +1,1

-0,7

160 dan 250gacha ±0,7 + 1.5 
-1,1

±035 +1,4
-0,85

250 dan 360 gacha ±0,9 +1,8
-13

±0,85 +1,8
-1,1

360 dan 500 gacha ± U
+2,1
-1,6 ±1,1

+2,1
-1,4

500 dan 630 gachu ±1 ,5 +2,5
-1,8 ±13

+2,5
-1,6
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Shtam plush zagotovkalari koordinatlashtirilmaKan
texnologik rad iusla ri bo ‘y icha dopusk lar, mm

40-jadval.

Radius nominal 
0‘lchami, mm

Po‘b t va titan 
qotishmalar

Ahiminiy, magniy 
va mis qotishmabn

5,0 +2,1 +1,8
- u -0,9

6,0 +2,7 +2,1
- u -1,1

7,0 +2,7 +2,1
-13 -1,1

8,0 +3,0 +2,4
-14 -1,2

9,0 +3,0 +2,4
-1,5 - U

10 +3,8 +3,0
-1,8 -1,5

12 +3,9 +3,3
-2,0 -1,7

15 -4,2 +3,6
-2,1 -1,8

18 +4,5 +3,9
-23 -2,0

Shtamp ajralish tekisligi bo‘yicha surilishi, tob tashlash va 
shtamplash qiyaliklari uchun dopusklar 41,42,43-jadvallarbo‘yicha 
belgilanadi. 0 ‘lchamlaiga dopusklar son miqdorlari qo‘yiladi.

Agar shtamplangan zagotovkani ajralish tekisligiga perpendi- 
kular bo‘lgan kesimi doira shakliga ega bo‘lsa. unda uning diametri 
uchun dopusk vertikal (37-jadval) yoki gori/ontai (39-jadval) 
lchanilar kabi aniqlanishi mumkun. Qaysi birining dopusk 
maydoni katta bo‘lsa, shunisi qabul qilinadi.
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41-jadval.

S htam plangan  lag o to v k a la r uchun sh tam p ajra lish  tekisligi b o ‘vicha 
ru x sa t e tilgan  surilish

Shtamplangan zagotovkaning 
ajralish tekisligiga proyeksiyasi 

yuzasi, sm2
SurilLsh, mm

16 gacha 03

16 dan 25 gacha 0,4

25 dan 40 gacha 0,5

40 dan 80 gacha 0,6

80 dan 160 gacha 0,7

160 dan 320 gacha 0,8

320 dan 480 gacha 1,0

480 dan 800 gacha \ 2

800 dan 1250 gacha 1.4

1250 dan 1700gacha 1,6

Shtamplash qiyaliklari; tashqi -  shtampovkaning tashqi konturi 
bo‘yicha joylashgan va ichki -  o‘yiqlar konturi bo‘yicha joylash- 
ganlarga ajratiladi.

Shtampda o‘yiqlarni hosil qilishni yengillashtirish hamda kes- 
kich, o‘lchuv asboblarini unifikatsiyalash maqsadida quyidagi 
shtamplash qiyaliklari tavsiya etiladi; 3; 5; 7; 10; 12 va 15.

PoMat shtamplar tashqi o‘qlari uchun shtamplash qiyaliklari 
uning shakli va gabarit oMchamlariga ko‘ra 44-jadval bo‘ycha aniq- 
lanadi (qidirilayotgan qiyalik uchastkadagi balandlik Л ning kenglik 
b ga nisbatiga ko‘ra).
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42-jadval.

Slitam plangan  zago tovkalar uchun ru x sa t e tilgan  tob tash lash . mm

Eng katta gabarit 
o‘lcham

Po‘!at va titan 
qotishmalar

Aluminiy. magniy va 
mis qotishmalari

16 gacha 0,4 0,2

j 16 dan 25 gacha 0,4 0,25

20 dan 40 gacha 0,5 03
Г  40 dan 60 gacha 0,6 0,4

1 60 dan 100 gacha 0,8 04
1 100 dan 160 gacha 0,9 0,6

1 160 dan 250 gacha 1,0 0,7
J 250 dan 360 gacha 1,1 0,7

1 360 dan 500 gacha 13 0,9

1 500 dan 630 gacha 14 1,0

43-jadval.

Shtamplash qiyaliklari uchun dopusklar

1 Shtamplash qiya- 
1 liklari nommal 
1 o lchami. grad

Chetlashuv

Yuqori Pastki

I 3 +1°3 -1°30

5 +1°30' -1°30

1 7 +1°3 -1°30

i  10
+2°0 -1°30

12 +3°0 -2°00

15 +4°0 -3°00
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44-jadvul

Shtam plash  qiyaliklari uchun dopusklar

1 gacha 1...3 3...44 4,5...64 6 4 . 8 8 dan

14 gacha 5 7 10 12 15 15

14 dan 3 5 7 10 12 15

Toblashdan olingan shtampdan qiyaliklaming miqdoriga quyidagi 
holatlarga muvofiq  /garish qiriiltmoi lozim .

Qotishmada shtamplanadigan shtamp devoiga yopishmasligi 
uchun ichki shtamplash qiyaliklari uchun 44-jadvaldan nisbatan 
katta qiyalikni qabul qilish kerak. Tashqi yuzalar shtamplash qiya 
liklarining kamroq belgilanishi shunga boglikki, bu yuzalar shtam 
povkaning sovishi natijasida shtamp devoridan ko‘chadi.

Shtampovka chizmasini tuzishda bir yuzadan boshqasiga o‘tish 
o‘tish yumaloqligi (radius) orqali bajarilishi lozim. 0 ‘tkir burchaklar 
ruxsat etilmaydi. Yetarli o‘yilmagan burchak yumaloqlik radiuslai i 
shtamp aylanishiga salbiy ta’sir etadi, shtamplash jarayonim 
(shtamp o‘yig‘i toMishini) qiyinlashtiradi va shtampovkani yaroqsi 
holatga olib kelishi mumkin.

Shtampovkalarda tashqi burchak yumaloqliklari (metall bilan 
siypalanadigan) mavjuddir.

O yiqlarni ishlashni soddalashtirish va bunga kerakli bo‘lgan 
keskich va o‘lchov asboblarini unifikatsiyalash maqsadida qabul 
qilindigan burchak yumaloqlik radiuslarini quyidagi qatordan tan- 
lash tavsiya etiladi:

1; 1; 3; 2; 2; 3; 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 13; 20; 23; 30 mm.
38-43-jadvallar 6 klass aniqlikdagi (birinchi klass murak- 

kablikdagi) shtampovkalar uchun tuzilgan.
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Material:
1 -  plat 40X;
2 -  titan qotishmasi VT2-1;
3 — aluminiy qotishmasi;
4 -  magniy qotishmasi MA2.

Ч  Varmnt- 
lar

ie lg i la r \

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

-

14

H 32 32 32 36 36 36 42 42 42 50 50 50 50 50

Г  н 46 46 46 50 50 50 60 60 60 68 68 68 68 68

f A 160 170 180 190 200 210 220 230 240 250 260 270 280 290

в 180 190 200 210 220 230 240 250 260 270 280 290 300 310

Г y 210 220 230 240 250 260 270 280 290 300 310 320 330 340
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2015-yil 30-noyabrda chop etishga ruxsat etildi. Bichimi 60*84 .. 
Ofset qoozi. «Times» gamiturasi. Shartli bosma taboi 10,0. 

Nashr taboi 10,5. Adadi 300. Buyurtma № 35/9. Shartnoma N2 31/9.

«TAFAKKUR BO STONU MCHJ.
100190, Toshkent shahri, Yunusobod tumani. 9-mavze, 13-uy. 

Telefon: 199-84-09. E-mail: tafakku1O88O@mail.ru

«TAFAKKUR BO STONI. MCHJ bosmaxonasida chop etildi. 
Toshkent shahri, Chilonzor kchasi, 1-uy.
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