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' МУК.АДДИМА

Металарни босим билан ишлашни биринчи уридп 
ривожланишини унинг асосий жараёнларини ющори даражпди 
унимдорлигини, пластик деформациадан кейин буюмларнинг 
хоссалари ва сгруюгурасини яхшиланиши сиртининг сифатини 
улчамлари анщлиги билан тушинтириш мумкин. Босим билан 
ишлаш усуларининг ресурсна тежаш характери, яъниишлаб 
чицариш жараёнцда металларга ишлов бериш нинг бошк,а 
турларига нисбатан металл нобудгарчилигини деярли кис*ариши 
*ам жуда музимдир. 
г Замонавий пресслаш цехлари ющори даражада 

механизадиялаштирилган ва автоматлаштирилган ишлаб чикариш 
хисобланади. ЭХМ ёрдамида автоматик боцщарувни кенг куламда 
жорий *илишга интилиш меэгалларни боеим ишлашни 
ривожланишда асосий омиларидан бири хисобланади ва илмий 
татк^кортлар натижасида кенг фойдаланишни, технологик 
жараёнларнинг математик мрделларини яратилишини х,амда 
технологик системаларни бошкдриш алгоритимларида уларнинг 
реализация цилинипщни талаб *?илади. Металлани босим билан 
ишлаш назарияси ролининг борган сари ошишини сабабларидан 
бири шуцдан иборатдир. Металларни босим билан ишлаш 
пластикликнинг математик назариясига ва физик 
металлшуносликка асосланади амалий фан сифатида 
ривожланмокда. Пластикликнинг математик назарияси 
пластиклик назариясининг умумий теоремалари ва 
деформацияланадиган музитнинг турли моделари ёрдамида 
жараён технологи? дараметирлари хдесоблаш методларини ишлаб 
чщоришга, ишлов бериладиган буюмда кучланган 
деформацияланиш холатини анализ килиш имкон беради. Физик 
металлшунослик пластик деформациянинг микромеханизимини, 
катта деформацияларда метал хоссалари ва струкгурасининг 
узгаришини текширади, металлар ва котишмаларнинг 
деформацияга Урсатадиган к,аршилиг катталигини *амда 
пластиклигни (деформацияланувчилигини) аниклайдиган физик- 
химиявий ва механик факторларини урганади.

Амалий масалаларни (янги асбоб-ускуни яратиш, ишлаб 
турганларнинг унимдорлигиниошириш, ишлов бериш 
режимларини ишлаб чикиш, ма^сулот сифатини ошириш,
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технологик жараёнларни автоматик боцщариш сйстемалари учун 
математик моделлар яратиш) ечишда курсатилган иккала 
йуналишдан, уларга 5щин илмий фандан шунингдек босим билан 
ишлаш жараёнларини эксперементал текшириш эамонавий 
методлардан фойданилэди.

Урта ва Олий мактабларини узгартириши энг авал билимлар 
сифатини ошириш, укувчиларнинг узига хос кобилятларини 
ривожланиши, уларга мажбурий дастурлардан таищари боыща 
билимларга эга булищга интилишларини ривожланиш билан 
боглаган. Кохоналарнинг иктисодий ва х^жалик мустациллиги 
шароитларида билимлилик, олий омилкорлик ва профессионализм 
эамонавий мутахасиснинг сифатидир. Улар унта муставуил 
равишда ижодий фикр юритишга вужудга келадиган ишлаб 
чицариш муаммоларида бемалол иш тутишга ва техник 
щорорларини т^гри к,абул кдлишга, асбоб-ускуналарни малакали 
ишлатишга имкон беради. Illy  боисдан автор китобда келажак 
мутахасислар билимларининг назарий асосларини яратишга, 
яхлит мухит механикасининг асосий холатлари асосида 
металларни босим билан ишлаш жараёнлари технологик 
методларини баён г гак деформацияланишда хоссалари

айтиш бир-бирига тегадиган юзалардаги ишк,аланиш массаларини 
эамонавий нук,таи назардан тушунтиришга имкон берувчи 
металлар босиб чикилади. 1

ва структурасини пластиклик ресурсный олдиндан



1БУЛИМ
МЕТАЛЛАРНИ БОСИМ БИЛАН ИШЛАШ ЖАРАЁНЛАРИ

1-БОБ. МАШ ИНАДА БОЛРАЛАШ  

1. Умумий маълумотлар

Болта ва прессларда, яъни матттинада болгалашдан оддий ва 
шаклдор буюмлар олишда фойдаланилади- Болгаланадиган ашё 
поковканинг массаси - 0,5 кг дан 200-300 т гача булади. Болгалаш 
учун заготовка - прокат, куймалар. К,уйма заготовкаларни 
болгалащда сифатли металл маълум деформацияга дуч 
келганидагина хосил булади. Уни болгаланиш коэффициента, 
яъни кундаланг кесимнинг болгалашгача ва болгалашдан 
кейинги юзаларининг нисбатига кура бахоланади: 
конструкцион материаллар учун болгаланиш коэффициента 2,5- 
4; куп легирланган пулатлар учун 10-12 гача.

Болгалаш жараенини элементар жараёнларга ажратиш 
мумкин. Буларга чуктириш, чузиш, тешит, киркиш, букиш ва 
бураш киради.

Бол1'алашда металлнинг ён йуналишларда окишини асбоб 
чеклайди, шунинг учун уни купинча штампларда болгалашдан 
ёки штамплашдан фаркли равишда эркин болгалаш деб 
юритилади. Болгалащда металл сарфи ва машина вак,™ 
штамплашдагига Караганда купрок, булади, бирок, болгалаш 
асбоби универсал ва унга килинадиган ^аражатлар бир тонна 
металлни штамплашдагига Караганда камрок, булади. Болгалаш 
кУлланиладиган соха - кам серияли ва ноёб буюмлар, масалан: 
массаси 250 т гача булган болгалаш материаллари: 
гидрогенераторларнинг, турбиналарнинг валлари ва 
бошкаларни ишлаб чикариш.

2. Чуктириш

Кундаланг кесим улчамларини катталангтириш максадида 
нарсани баландлиги буйича сикиш иши чуктириш дейилади. 
h0 / d0 > 2,5...3 булганида чуктириб булмайди, чунки бунда 
заголовка эгилиб кетади. Чуктиришда деформация даражаси 
Е = Ah/h0 = (h0 -  he) / h0 га тенг (1-расм). Доиравий кесимли 
заготовканинг баландлиги буйича уртача диаметри хажмнинг 
Узгармаслиги шарти П / 4dc2h = const = П / 4ё02110дан топилади, 
бундан d0 = d 0 /̂h0/h



Ён ёк^арининг к,аварик^иги h0 /d0 бошлангич нисбатга, 
деформацияланиш даражаси ва асбобга инщаланишига боглик;.

1- раем. ЧуктиришДа деформациянинг бир текис содир 
булмаслигаяинг намбён булиши:

а - бочка хосил булиши; б - к,аварик, сох,асида чузувчи 
кучланишлар хосил булиши; в - к,айта кристалланишда 
донларнинг баландлйги буйича нотекис усиши; г - к,аттк,ликнинг 
зоналар буйича нотекис так,симланишй, НРС бирликларда; 1-67 
- 81; 11 - 85 - 98; д - тугри туртбурчак загатовканинг аста-секин 
юмалок, шаклга утиши. ' ■ '"У?-

Мойланмаганида ва болгаларнинг му^ралари гадир-будур 
булганида ипщал8ки1п сирпайишга шу кд\ар туск^инлик 
кдладики, бунда торец^а з#от6вШ4Йнг ён сирти утиб кетади.

Цилйндрй# загЬтоЙгаИвй ч^к^ййй зарур булган кучни 
такрибий плаепооаж ва си*н1шей'ан загдтоВКа хажмдаги кИчик 
элементнинг Я уЙ Ш 1ети пШтА^мшарини би^алйКда ечиб 
аншушймиз. h7 d < ^дйи*,арли аниздикни 
тШлйнллвйди. Муйдэдйай4? ^ ^ ^ ^  еЗймпЙэ:1

(de, / «r )-(2 t/ h )*0

Пластикликнинг та*;рибйЙ шартлари -  <г„ = const

Шундай цилиб, к,уйидаги системани хосил даламйз:



[да / 0r) -  (2х / h = О
ff. = ОТ, -OF, (1 1 )

do, = 3(«r, + у лрлщ djfer, + ff.) = (2t/h)dr 

x = fe, ва г га |

i.4 -

w ,+ « ,  =(2t/h)r + c

Интеграллаш доцмийси С ни зуйидаги шартдан 
аниклаймиз:

г = 0,5d; сг, = -а , яъни с = -t(d  / h)

г

2- раем. Цилиндрик чуктиришда босимларнинг
* тедсимланиши ват = f<rs

У  Зоеда босим (2-раем).

Р = -«г, = « ,  + t(d / h )-t(2 r/ h ) = o ,jl + t((d -/ r)/h )] (1.2)

'■ га "Щ т т  Я Я В ^ & Ш Ь  ? № *  Р90Щ. Р*р ни аниклаш 
учу» Р эшераеищдг,. щ ^вини зиеоС5лаб топамиз ва уни 
заготовка * циливдр торецининг юзига буламиз:

Р« = W.&+ K f(d/ l*)lc (1-3)

Цилиедр «бочка хосил вдиб» деформадияланишини



И-Я.Тарновский урганган. Тарновский маълумотларини (1.3) 
тенглама билан таадослаш d/h  нинг катта кийматларида бочка 
хосил булиши босимни сезиларли равишда ортишини курсатади 
(3-расм). Аксинча, f  = 0,5 ва d/h  < 2да (1.3) формула оширилган 
(катта) натижалар бериши аникланди, чунки бочка хосил 
булишига катта иищаланиш кучалари билан инщаланишга 
Караганда кам рок; энергия сарфланади.

(1.3) формула ва 3-расмдан куриниб турибдики, 
d < h булганда «баланд» заготовкалар учун босим Р * а, булар 
экан. Баландлиги Н = 2h, эни В = 2в, узунлиги I  болтан 
параллелепипед шаклидаги загатовканинг баландлиги буйича 
бир текис чукиши учун зарур булган зурицишни ^исоблаймиз 
ва бунга I » В  деб оламиз. Ипщаланиш кучланиши х = fa ,.

3- раем. Цилиндрни чукгиришдаги уртача босим: туташ 
чизиклар - бочка хосил булишини назарда тутиб, штрих 
чизицлари - (1.3) формула буйича. Чизикларнинг ёнидаги 
рак,амлар f нинг кийматларини билдиради

Деформация текис (эни буйлаб), бош кучланишлар ва 
деформациялар Уки эса z ва х Уклари билан устма-усг тушеди, 
деб тахмин киламиз. Баландлиги (z Уки) буйича нисбий 
деформация

Е, = Е j т -Ah / 2h; Е, = Ej = 0;

эни буйичанмсбийдеформация

Ет = -Е , = E »A h / 2 h

У  х,олда деформация жадаллиги

1

0 ♦ * /г «К е//А

Е, = (^73 )V (E , -  EjJ* + (Е2 -  E3f  + (Е3 -  Е, f  = >/2Ah/6h



s.
Текис деформацияда кучланишлар жадаллиги

a, > « 2J* + (*2- * з Т  + (®з- * i ?

Ички кэдшилик кучлари бажарган иш

А в = /Ua.E.ctv = 2 £  dyd, = 2<т5Ш1в

Тегишиб тург^ч жойдаги сурилишфакат у б^йлаб 
срдир булади, шу боисдан икки сиртдаги тегишиб ишкаланишда 
бажарилган иш 5 '

А Т *  -2JJU{Js = -4хв| Eyd y+C

с *и ииш :■ ,
 ̂ Интергаллаш доимийсиС уж. Z габогдик эмас. у = 0  да и=0, 

буЦЦНС=<^Ва ‘ '■

Ат =̂ Ifrydy= 1 i  fe212)=̂ 1 ь*®2
Р куч билан ДЬ га седишда пресс бажарган иш

РДЬ = А в + А тЩ'

ёки Р *2 в ,Л  + 1/8а/Ь

Тшэдрлича У щ щ  ргщ щ  босим гкуйщагига терт булади

Р, = P / 2 $  = «J+1 /4 | ($ /H )] (Ы )
- V * — • • • .«i. ' *? -А ■ ;’".Ч

М-Я.£ррв*цн 4p p j  у ? у щ р ( Ь эии В данунча фар* 
килм айд^я ТУгри тУрггбурчак загсждакалдр учун t = Ofrr, 
б^л^аниАД

, у lb 53Ŝ •• •
Р, »  *Д1+*/4(9/ШНЬ г  В/3)J л (1.5)

 ̂ Чукишларницг турлари 1 $а4-расмларда курсатилган. Ясси 
му*ралар Ургдрод» ч£|£иршцдан цоковкадар - дисклар ва 
цилиндрлар тайерлащда уларни тешишдан олдйн



фойдаланилади. К;уйру* чщариб чуктиришдан (4-расм, а) ч^киш 
олдадан йирик куймаларни болгалашда фойдаланилади (4-расм, 
а).

10

4- раем. Чукпиришнинг асосий турлари: 
а - ^уйрук, чик,ариб чуктриш : 1- сферик уцли юцориги плита; 2- 
ч^ктириладиган хуйрукли куйма; 3- сферик у*ла  пастки шопа;
4- куйрук; б - олдиндан бобишкалар чузиб чи^арилган остцуйма 
халк,аларида; в - шунинг узи твшиюса металжи окизиб; г - 
халкдларда чуктиришда «кисма» хосил белили; д - дасма 
чуктириш; е - ёкиш йули билаи тарк,атиш; ж - музралар билан 
кенгайтириш.

Куйманинг ёк^ларини юмалейушшда унинг энг сифатли 
к^смини куйрук «чузиб» чихарилади; у  болгаланаётган буюмни 
манипуляторнинг киодечлари билан сщ иб олиш керак оулади. 
Торецларнинг каваримиги чузиш жараёнида ясси торецлар 
хосил яделишга имкон беради. Остцуйма халк,аларда чуктиришда 
цуйрукни олдиндан чуаиш (4-расм, в) ёки у билан айни Сир 
вак,тда чузиш йули билан шастериялар, фланенлар, бобишкали 
дисклар ва хоказолар тайерланеди. К^исман чукгирищдан (4- 
расм, г) Н 0 /Р0 < 2 ,5 -3  булган лолларда заготовканинг охирини 
йугонрок, крлиб хосил кдоищда фойдаланилади. Болралаб ёйиш 
(4-расм, д, е, ж) олдин чуктирилган заготовканинг баландлигини 
камайтиришга ва юзини катталаштиришга имкон беради.

3. Чуаиш (протяяскалаш)

Темирчилик усулида чузиш ёки протяжкалаш эркин
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болтлашда, айницса, силли^, погоняли, тирсакли млларни, 
шатун типидаги фасон буюмларни болгалашда энг куп мк,т 
сарфланадиган ишдир.

5- раем. Темирчилик усулида ч^зиш: а - схемаеи; 6 * 
«крема* яосил GfAHumi В - деформация учогидага силяшшлар 
схемаст; г - «о^ори* полосоларни чузишдан сирпанивд чизиг ва 
буйламэ хучланишларни так,симланиши (1- к©еилишнимг 
шартли текислихлари).

Чузиш схемаси 5-расм, а да курсатилган. Загетовканм 
з^алинлиги буйича сицилганцдан кейин уни буйлама у^и буйича 
90° га айлантириб, яна сикилади ва хоказо, Чузишнинг 
технологик параметрлари г - суриш, AH = H 0 - H f- сиянии, 
ДВ = Bj -  В0 - мутлаж, торайиш, X = В0Н0 В,Н, - ч^зйЛиш.

АН ни ортшди ва гни узайиши билан торайиш ортади. 
Чузишдати одатий нук,сонлардан бири (5-расм, б) сик,илиб 
колишдир, у t > 0,5ЛН булганвда юз беради.

Темирчилик усулида чузишда торайиш юз беришини Д- 
расм, в даги схемадан ва металларга босим- билан ишлов бериш 
назариясининг энергетик усулларидан фойдаланиб куриб 
чикамиз. Кундаланг кесими 2hx2b, булган заготовка узинлиги 21 
булган устасткада АН = 2Ah га тент ма^аллий сикилиш таъсирга 
учраган булсин. АН ни Н0,В&2/ га Караганда кичик деб фа раз 
киламиз. Симметриялик мавжуд булганлиги сабабли сикилиш 
учогининг х, у, z у1ушрининг мусбат йуналишлари ургасидаги 
Кисмини курибчикиш билан чегараланамиз. Торайиш 1 уэумлик

f



буйича бир текис та^симланган деб фараз кдмйб, нисбий

жщатдан >тумкиндир. ' К^ндаланг деформация вариация 
дошнедиган параметр а билан аниманади: Еу = -аНг ёки

db/b = -adh/h

Бу маеала учун тенглама куйидаги куринишда эга булади

Квадрат к,авс ичидаги биринчи к,ушилувчи ички кучларнинг 
ишидан, иккинчиси тегишиб ишк;аланиЕП кучлариникг ишидан, 
учинчиси заготовканинг таищи зонаси билан туташган жойдаги 
кесиш кучларининг ишидан иборат. Бу ёрда х, = const (1. ) 
тенгламага мувофик, аик,илмайдиган мухит учун силжиш 
деформациясининг жадаллй?и ^уйидагича булади:

Охирги формулаларни сом«лаштириш учун такрибий 
интеграллшпдан фоЙдаланамиз:

Е, = (1 -  a fe  Jzf -1т  *  I t ,  = 0
(1.6)

Силжишифнкнг к^бул долиНГдн майдони кинематик

и ж »  - Ш '  U  ~= аЕ. Uz = (1 -  а)ЕХ
и хйартини к,ондиради.

4 ~ х- 1Яrdv + y t. f lU kdST + г, JJ UyP dSyp -  0 (1.7)
V S- S_® v S -j S yp

Г = yjEl + E2 + ЕЖЕУ = Ел/l -  a + a2 

Тёгишиш сиргидаги силжиш

Uk = + U2 = EV(1 -  a)2x2 + a2y 2

Кесик сиргидаги силжиш

Uyp = VOI + U2y = EVZ2 + Q2y2
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,2fid V .{| J ild V ;n > K iS .fl$ d S
▼. ' У 9 1 '

бу езда Гс ва и,. - интергаллаш оралигада Г ва и *шнг ургача 
цийматлари. Бунда (1.7) тенглама ̂ уйидаги куриниппда олцди

1 V п * Л  ,с  А 1 аи™
2Гс $  da 2{Uk)c $  да ’  2(Uyp)c да гр

Гс ва ис нинг дойматларини к,уйидаги формулалардан 
анщлаймиз

r c “ ^ f t,dv:

уларга а=0,5 ни к,уййб ,^уйидагиларни хосил к^ьламиз:

Гс *  Ц372Щ (1.9)

(U k )c« (Е/2л/3)^1 + (Ь/42 (1.10)

(Uyp)c *  (Е / y/3)hij\ + 0,25{b / h)2 (1.11)

Д[(дГ2 / da)dxdydz = JJJ Е2 (2а -  l)dxdydz = hblEJ(2a -1 ) (1.12)

J J (дГ2 / da)dxdydz = f  j  2Es(ay2 -  (1 -  a)x2 Jdydx =
0 0 0 0 v (l.loj
= 2E2bl3[a(b/l)2 -  (1 -  a)l / 3

J | (dujp / 2a)dydz = J J 2E2dy2dzdy = 2Ejhl3 / 3 (1.14)
oo oo

(1.9)-(1.14) тенгламалари (1.8) формулага a ra
нисбатан чизизди тенгламани хосил даламиз. 
Узгаргиришлардан кейин к,уйидагиларни хосил циламДО



(2 a -1) ^ 1/ ^ u W ' a (T|i- (1-a >lt2S T ' V H W b / h|i

1/h = m, b/1 = n деб белгиласак, у х,олида bth=m n

г » . п « - 1 + 4ц)Ш / л/n2 T 1,
1 + 2ц*\/п2 + 1 + mn2 / >/l + 0,25fn4n2

' . ' ........  i>' St i • ■
(1.5) тегламадан а нинг ипщаланйш коэффициента: у з̂ амда 

деформация учоганинг шкали 1/h ва Ь/1 га богликдаги келиб 
чикади. Агар Е, « 1  булса, дефорйа4ия ^чоганинг бошлйятч 
улчамлари bcl h0, 10 ва оХИрги улчамАа|>и Ъ„ h„ 1„ га А нинг айнан 
бир хил киймати а= А = const т^гри келади, деб фараз килиш 
мумкин.

Db/b=-ATep dh/h ни интегралланиб, куйидагини хосил 
киламиз:

/ K ,_ ln(bl /bo)
р (/о 1 I  1 ln(h0A )

Бинобарин, Атор курсаткич хажмнинг торайиш учун 
сарфланган хажмнинг силжиган бир кисмини (улушини) 
ашщлайди.(1.15) формуладан куриниб турйбдики, 1 суриш 
камайтирилганида п параметр усади; бунДа ((1.15) тенгламанинг 
суратикамаяди, махражи эса купаяди, яъни А,ор узлуксиз 
кайаади. 0-20% деформация учун куйцдапйчк ёзиш мумкин

А^р =  111(1 + Ab/b) / In (1 +Ah/h) =(Ab/Ah) (h/b), (1.16)

У  холда Ab =  А^ц Ah (b/h)

Заготовка кичик. кийматлар билан сикилганида (A h «  h) 
формулалар (1.15) ва (1.16) га бошлангич кийматлар b0, h0 1о ни 
кУйиш мумкин. Катга кийматлар бклан сйкилганида (A h «h ) 
формулалар (1.15) ва (1.16) га бошлангич кийматлар b0lho,l0 mi 
куйиш мумкин. Катта к^1йматл£р билан сикйлганда кетма-кет 
якинлашиш усулидан фьйдалайкгй зарур: Ь„ЬоДо ’ кийматларни 
куйиб Ь, ни (1- й ^ Ш л а Ш ^ б ) . Ь „  1оНЙ *уййб Ь, Ни (2-



нинг h ва b га нисбати 1 дан катта оулмаса, ташк,и кщплл^п 
сшуилаётган участи учларини торайиши кесши кпмпмди мя 
улар участка уртасининг торайишига кам таъсир цилцди. l/h мп 
1/Ь нинг бу чегаралари учун босими (1.5) формула билли 
бахолаш мумкин.
" J/Ji ни<дб|т 1 щ ^дащлацшб борган сари босим команды. 
Бирок; l/h< 1да кучлангздялик холатининг табияпи анча узгарпди 
ва l/h нищ1 кейсннги {самайишларида босям ортади. Бу 
шароитларда кучлаш'§онли^ холатвди РЛ М л ва В. И. 
Саколо^уснйлар тадфю; ки^шдилар. КучланшДЛар майдонипг 
хусусири - зау^тощснирг ббушй^лрк буйича уртача щемила 
чузувчи кучланишлар Q /ни^г (5- раем, г) вужудга келишидир.

L/h=0.25 да бу кучланщц^ар 07 га ядон. < / h -> ОД 16 да

кучланганлик холати яна узгаради: чузиш Урнига металл 
мухранинг ён томо^л^рнд^ юхорига карзб сик;^/ь>0^иб 
чик^рила бошлащДи ва чу^иш к^фхищга айланади. Амалда. 
Босим 'Щ*- ■ -

ге?0ЦО1рф.\. . .

щ  ухий кучланиш G, l/ h  га боглиЛАиги 3- раемда
тасвирланган.

Чузиддаги асосий к,оидалар: а) В, /Н, нисбат 90° га 
бурилгацдан ^ейин дакщрда j буйлама эгилишнйчг олдини олиш 
учун У 2-2,5 дан кам булиши керак; б) боглйнган буюмнинг 
кесими буйлеб бир тщ. жинсли майда донлар хоста булиши 
учун бодг§ларш охирида 15* 2$ % сикишни куллэш зарур; в) узун 
хуймаларни урт§сцдан чегл^рига караб чузиШ зарур, шуцдай 
Килинганда болгаланган бук}м ичидаги чузиш бушлик, чузилиб 
кетмайди; г) йирик заг^говщларни « узидан яарига» каратиб 
узатиш зарур, щундай кдфзнса, болталанаетган загатовкани 
ущдаб туриш осонлашади, ^ранемз ишлагацда майда ва енгил 
загатовкаларни «узига к,аратиб» узатиш зарур; д) мехнат 
унумдорлигин ошириш уяун уйик<ли мухралардан фойдаланиш 
зарур. Щ.’Ж -’ '

Уйикли мухралардан чузиш (6- раем, а) торайишни 
камайтирщцдан тапщари буйлама кучланишларнинг 
нагекислигирни ва улар таъсирида катта загатовкаларда дарэлар 
хосщл булщп хафири камайтиради, чузилиШ кесим буйичп 
текисланади. Ичи ковак болгаланган буюмларни конуссимои 
стерженлар куринишедаги оправкаларда чузИШ (6- раем, б) 
пастки уйикли мухра ёрдамида бажарилади. Халк.о 
куринишидага вди ковак болгалаланган буюмлар опранкцдо 
ёйиш йулй билан хосил килинади, оправка пастки мухра



б- раем. Чузиш турларн: а- уйикли мухраларда; б- 
аправкада; в- аправкада ёйиш; г- ярим даиравий жува билан 
тарк,атиш; д- чикик ёки чуцурлик хосил килиш мак,садида 
ощиш; е- погонада, чикиклар ва уйиклар хосил килиш; ж- 
пресснинг суриш жойлапггирилган мухра ларида ялпоклаш.

вазифасини утайди. Торайишни камайтириш учун мухра 
камбар (а «Ь ) булиши керак. Чузиш вакгида таркдгиш (разгонка 
килиш) загатовканинг аича каггта махаллий торайишини хосил 
килишга имкон беради. 9та сшдаш (6- раем, д) погоналар, 
уйиклар, чиэиклар (в- раем, е) хосил килиш ва металлни ёйиш 
(6-расм, ж) учун хизмаг килади.

4. Тешиш, букиш, киркиш, бураш 
Загагговкада очик ва ёпик тешиклар хосил килиш учун 

тешишдан фойдаланилади (7* раем). Нисбагган баланд 
загапчжкалар бевосита мухрада твшгич (сумба) ва устки 
куймалар ёрд амида бажарилади. Одапда тешгичнинг диаметри 
лщ загатовка ярим диамеггрндан шпик булади, чунки d,p>0,5d 
да загатовканинг шакли жуда бузилиб кетади. Тушгичга 
тушадиган уртача босимни куйидаги формула билан антушш 
мумкин



P „  =G .[2+  l,l*n(d / d)np]

_ Нисбатан па<тг осткуйма халк,ада бир гам*
тещилдди. Босиб ботиришда поршень диаметри лщ булган дои^м 
кесади. Кесиш кучи ^уйидаги формула билан аниаданади.

Р «  (1,1+ U K *d aph
" Л'-- ■ : ' ' ■’ '■ •-.. , у '
Г :: *** ' j--' ' '  • •• .-•»

Загатовкани темирчилда болралари ёрдамида бу^иб ташлаш
*ир*ВД? А«& атадади. учки
том д а р и  кщ  6ули$ *ри$ади| Учки Трмрнларанча текис чи*иши
учун икки томоедан киркифа кУлланилади (думало* загатовка
учга томонщан а д р щ р $ , ...

. Бур«щ*дар, ю^одлар, к р он р те^ й р  тайёрлашда
букищ ан ф о% ^вщ л§дрл sy^cm Ж >^да кездмнинг шакли
б у з и л у : sp fp g ft jS y fg fU  ^ р д ^ ц р ди, ботик, томони
*алинщиади (бурад*иц1р хр<Щл булищи $аммумкин). Шаклдор
музфадар хам букилгацда яхри сифатга эришилэди.

ж !е

Г413С_Ш I

7- расм.Баланд ва паст загатовкаларни тешиш:
I- сумбани киритиш; II- дойрани чицариб олиш; 1- муцрл; 2* 

сумба; 3- биринчи ва иккинчи устцурмалар; 4- хал*а; 5- таглик; 
&■ дойра. ■■ ^ %
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Тирсакли валлар, катта пармалар тайёрлащда болгаланган 
буюмни бурашга тугри келади. Буюмиинг бир щеми мух,ралар 
орасида сищлади, иккинчи щ еми гайка калиги тарзида 
мосламада бурилади.
/ ’ .

5.Паковка тайёрлаш технологиясини ишлаб чшуиш.

Ишлаб чикдришни тайёрлащда паковка чизмаси чузилади, 
загатовка улчамлари ва огарлиги Щсобланади, темирчилик 
асбоблар ва мосамалари танланади, щзиташ ва совитиш 
тартиблари танланади, темирчилик асбоб - ускуналар кучи ва 
к;уввати текширилади. Паковка чизмасини чизишда (тузишда) 
деталь контуринг габарита ингичка чизивушр билан чузилади. 
Паковка ва деталнинг улчамлари ва шакли цуйимлар цамда 
в;ушимча хажмлар катталиги к,адар фарк; щлади.

К,уйим паковкага механик ишлов биришда материалнинг 
олиб ташланадиган к,алинлиги булиб, у  деталнинг номинал 
улчамига к,ушимЧа равишда к;олдирилган булади.
Паковканинг номинал улчами D„ деталь номинал улчами DA 
ва цуйим номинал улчами П,**, нинг йигиндисига тент.

Детални тайёрлашни соддалаштариш учун зУшилган 
орпщча металл хажми к$шимча хажм (напуск) деб аталади. Энг 
маък,ули паковкаларга текисликлар ва цилиндрик сиртлар билан 
чегараланган оддий геометрик шакл бериш зарур. Паковка 
контури чизмада унинг номинал улчамлари буйича йугон 
чизюдор билан чизилади.

Болта ёки прессни танлащда деформация тезлигини 
пластикликка таъсири хдсоОга олинади. Куп легирЛанган, 
оловбардош ва бонща купгин рангли коташмаларни катта 
тезликда деформациялаб булмайди. Улар прессларда 
д еформацияланади. Катта паковкалар (2-3 т дан орган,) 
прессларда болгаланади. Пресс куйидаги зарур куч буйича 
танланади:

Р = PG„S

бу ерда Рс = Ре /G ,- уртача босим булиб, аналитик формулалар 
буйича щ еоблаб тоюмщи: с, х,арорат, деформация даражаси 
тезлигини щ еоба олган з^олда деформация каршилиги: гг асбоб 
билан тегишиб турган юза.

Деформация тезлигини болгалаш жараёни учун аниклаш 
кийин. Деформация тезлигининг таъсирини так,рибан болгалаш 
х,ароратидаги G, ни туэапма коэффицентага купайтариш йули



билан ба*олаш мумкиН' унинг кийматлар к,уйидаги Оерилган;
Ридравлик пресслар учун.................... 1- 1,25
Медвник пресслар учун........................1,25- 1,50
Бодувлаш болгалар учун.................... ...2,0- 2,5
щ та1*11лаш болгалари учун....................2,5- 3,0

Болта т^увчи^исмларни зарур массаси m га цадаръ тацлвнсци

дицд до^ормациялаш кучи Р.= Р0 G,S атщланади. Р Ф  Ah га 
сицпп давомида узгармас деб щ соблаб 3агатовка 
двформайиялаш ипшни анш^аймиз: А  -  0,5PAh

Болт# тушувчи кисмларнинг захира кинитек эне :ргйЯси

Е _ д /«1 = Е= А / 1] = m »2 / 2

бу ерда г) = 0,8 -  0,85- загатовкани деформаци^яла!® учун 
сарфланаАигаН энергия Е нинг улуши; 9- зарб олдидаан тушувчи 
кдсмлар ̂ езлиги.

(1.17) ва I1-18) тенгламалардан куйидаги кеЛиб чи:*,адИ

m = /PAh / 1» 2

Агар Е[ А булса, болганинг п уришлари талаб этилад^:

n = А/Е ,

6. Болгалашда ишлатиладиган болга/цар, 
Б олг^Р  зарб билан ишлайдиган т 'ем!1Рчилик 

машиналэРига киради. Уларда загатовкани си щ и  болганинг 
я;аракатлаНУвчи Щсмлари (музфа, баба, шток, поршзен^) нинг 
кинетик эяергияси Е таъсйрида амалга аширилади. М^аълУМКИ;

Е = т®22

бу ерда Iй'  харакатланувчи кисмларнинг массасщ; $- зарб 
пайтидаги твзлик.

Е ни, бинобарин, болганинг цувватини ошириш 'учу*1 болта 
Харакатл^У*411 Цисмларинг массасинн ва тезлигинЕ* оиюфиш 
зарур. Аг^Р улар дастлаб Н баландликка кутарилщб, кейин 
g тезла1*®° вилан “ счта тушса, у холда зарб дайгтидаги 
тезлик» = га твнг булади. Н баландлик конструктив
жихатдан чвкланганлиги сабабли харакатланувчи ки*сд1лзрнинг 
теаланицр<НИ «пириш мацсадга муофикдир. ^ара^тланувни



кисмлар сйкилган 6yF ёки хабойинг босими р таъсирида 
«Йыяадйдй, деб фараз килайлик.Агар пор£оенли цйлиндрнинг 
диаметрини rf М  " тёйг " '“деб "  оЛсак, ' у
холда »  = ^2d + 0,25xpd2 / ш )н ва зарб энергияси Е ни анча 
oubromn ёки болганинг баландлигийи каМайтйриш мумкин. Буг- 
зуию 1. Л!Ш?с га стада."

Амалда ‘ ййеЪгия Е нйнг ^^Ш аВшй загатовкани 
дёф6ртйЩАа1&а _с^флаб булмгфкй.^1^^йиШйШг бир щ см а 
АЕ = E(i -1|) уф а ^ Л а щ в я н  доШлДО уРФ Ш & &  ва б Ш . асос 
(шабот) и ' кеТщШ'а• с1|)фланади. БуЛгйнинг

■ ф и к  • '

n = (M /M  + tt i)(l-K 2) 

га генглиГинй курсатйп мумкин;
Бу ерда Ы- таботаийг масгсаси; К* тикАаййШ коэффиценти, у 
зап№сжка материалининг эгилуйчайлигйни тавсифлайди (пулат 
учун боглайиш ^арора^йда К- 0,05... 0,25).

М / (М -т ^ й й б а т  бирга тейг булиши керак. Болгалаш
бо/игаларида М / m = 10....15. Бунда’п = 0,85 -  0,95

Болгайинг йш цикли турлича энершяга эга булган 
бопщариладиган зарблардан, кутарйлишлардан, бабани муаллак 
тутиб туришдан ва равон пастга т^йрШЙДан иборат.

Бут-хаво болгалари 0,6... 0,8 МПа бОЙимдаги бут ёки хаво 
билан харакатга келтйрилади. СтоЙкаларНинг конструкциясига 
караб, бир стойкали, аркали ва куйрвд&и болгалар булади. 
Унинг тузилиши 8- раоедё кел1мрилгб1Н. Буг ёки сшфлГан хаво 
залстник 1 оркали Цилиндр 2 га порйгёнв 3 нинг остидан ёки 
устидан бериАади. Поршень Шток 4 Ьрка’Ай баба 5 га ва юкорга 
мухра 6 билан боГлаНГан. Пасткй кухра Талохида йойдевор 9 га 
урнатилган Шабот 8 га ма^кЛлгйгШ.

Буг-хаво б^аларйнинг парамеТрларй ГОСТ 9752 - 75 
билан 1 ва 8 т оралйгйда берилган Уларйй тахминан к,уйидаги 
маълумотлар буйича к,йбул щАиш мумкин:

ч Пневматик болгалар сортли паковкадан массаси 0,2 т гача 
булган паковкалар олиш учун ишлатилади. Пневматик 
болгаларнинг асосий паргйетрлари ГОСТ 712-82 билан зарб 
берувчи кисмларнинг 50- 1000 Кг массалари ва зарб

• эйёргиясининг 0,8- Жк&к ораликлкрида белГилангаы.
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га.кг 1000 2000 3150 .‘>000 (МНЮ
Квадратнинг энг 
катта томони,мм

160 225 275 350 •НК)

Паковканинг
тахминий
массаси.кг
силлимариники 250 гача 250-

500
500-
700

750-
1500

1500-
2500

шаклдорлариники 70 гача 70-
180

180-
120

320-
700

700-
1300

8- раем. Эркин болгалаш учун аркали буг-даво болтаем.



гг
Уларни ^уйидаги мвълумотла р буйича каб^л щлиш мумкин:

т,кг 50 80 160 250 400 630 1000
Квадратнинг знг 
катта томони,мм

40 50 65 75 100 125 160

Паковканинг
тахминий
массаси,кг
си.» ~чклариники 8 гача 8-12 12-15 15-35 35-

60
60-
120

120-
250

фасонлариники 1.5
гача

1,5-2 2-5 5-8 8-18 18-30 30-
70

9-раем. Рельсли (а) ва рельсиз (б) манипуляторнинг 
схемаси: 1- омб^рли Хартум; 1- бопщариш механизми; 3- 
руль; 4- рама.
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Пневматик болганинг энг катта иш унумдорлиги II массши 
боглщ:

ш.кг 50 80 160 250 400 630 750 1000
П,кг/соат 45 75 100 140 • 200 320 375 500

Болгалар рельсли ва рельсиз манипулеторлар билан 
жщозланади. Улар 3... 50 кН гача юк катара оладилар.

7. Болгалаш пресслари.
Гидравлик болгалаш пресслар»! ГОСТ 7284- 80 буйича 5- 50 

МН га тент номинал куч билан тайёрланади. 10-расмда 
пресснинг (а), поршенсиз хаво акумляторининг (б) ва 
мультипликаторининг (в) схемалар тасвирланган.

10- раем. Учта иш цилицдирли 1,75 МН га мулжалланган 
болгалаш пресси: 1-3- цилиндирлари; 4,5- тес кари юриш 
цилиндирлари; 6- к$згалувчан траверси; 7- аккумулятор; 8* 
насос; 9- боллонлар; 10- компрессор; И- трубоправед; 12* 
тулдириш баки; 13- цилицдир; 14- поршень; 15- шток; 16- кичик 
цилиндир.
Пресснинг гидроюритмаси загатовкани ^амраб сициш 

пайтцда катта кувват хосил килиш керак. Салт юриш М  
траверсани к$тариш учун бундай цувват талаб птилмайди



Юк,ори (20-30 МПа) босимли суюклик задираси хосил килиш 
учун аккумулягордан фойдаланилади.

Замонавий аккумуляторлар хар щайсисининг сигами 8 м3 
гача болтан пулат идишлар гурухидир (10- раем, б). 
Аккумулягорларга сувни плунжерли насос, сикилган хавони 
балонларга компрессор беради. Сув к,увури пресс билан 
бириктирилганида ощилган хаво суюкликни пресс 
цилиндирига сюдиб чик;аради - иш йули содир булади. Травесия 
ку -̂эрилганда сув к;увири пресснтнг тескари йули цилиндири 
билан бириктирилади, суюклик иш цилиндирларидан тулдириш 
бакига утади ва аста - секин баллонларга ха^алади. Траверсани 
муаллак; тутиб туриш учун цилиндрларга суюклик келиши ва 
кстиши тухтаггилади.

Буг - гидравлик юритмали прессларда иш юритиш учун 
зарур юкори босимли (50-60 МПа) суюедик манбаи булиб 
мультипликатор хизмат килади (10- раем, в). 
Мультипликаторларнинг катта цилиндри 1,1-1,3 МПа босим 
остида бут билан тулдирилади, у поршень ва штокни харакатга 
келтиради. Шток айни бир вактда гидравлик цилиндрнинг 
плунжери вазифасини утайди. Цилиндрдаги суюклик босими
бут босимидан п = 40....60 марта ортик;, бу ерда п- поршень ва
шток кЪзларининг нисбати. Бугдан баъзан пресснинг ретур 
цилиндрларини харакатлантириш учун фойдаланилади.

Пресс к;урилмаларининг фойдали иш коэффиценти 
(ёкилга энергиясига келтирилган) унча катта эмас ва 
аккумуляторли пресслар учун 6-8 % ни ва мультипликатор 
юритмали пресслар учун 1,5-2%ни ташкил этади.

Прессни тахминан ишлов бериладиган загатовканинг 
массаси буйича танлаш мумкин:
Масса, т ....... 0,6-2 2-5 5-12 14-28 33-60 60-98
Р,МН ..........5 8 12,5 30 32 50

Пресслар асбобларни силжитиш ва алмаштириш учун 
сурилма столлар болгалаш манипульяторлари билан 
жихозланган.

Вални гидравлик прессда болгалаш. 11- раемда вални пресс 
оещда 20 МН куч билан икки марта ч^кгириб болгалаш типовой 
мисоли келтирилган. Массаси 3000 кг булган поковка массаси 
5150 кг булган хуймадан тайёрланади, Болгалаш бир марта 
киздириб ва икки марта иситиб амалга оширилади. Вал 
тайёрланиши жараёнида загатовкани куш чуктириш учун 
тургунлигини ошириш учун к^ланилади. Куйманинг 100% га 
Кабул ^илинган 5150 кг массасодан поковкага 3000 кг (58,3 %) 
сарфланади: йу^стгишлар чикиндилар билан 1893 кг ( 36,7 %) ва



и
куйинди билан 257 кг (5%) ни ташкил килдди.

11-расм.Валчаларни болгалашда утишлар: 
а- поковка, эскизи; б- ёмби; в- цапфани чузиш, 630 мм 
диаметргача юмалоклаш (билле ктиров ка), ёмбанинг туб 
щсмини кесиш; г- блокни 1050мм диаметргача чузиш ; е- 
блокни 1050 мм диаметргача чуктириш; ж- блокни 620 мм 
диаметрга чузиш, А,Б,В щсмларини белгилаб ч и щ л  ва чала 
щ р щ б  олиш; з- валча буйини В ни 425 мм диаметрга чузиш; и- 
валчанинг урта щ еми Б ни 555 мм диаметрга валчанинг 
иккинчи буйини 425 мм диаметрга чузиш; к- учларини кесиш

И-БОБ. ХАЖ М ИЙ ИГГАМПЛАШ

1.Умумий маълумотлар

Штамплаш - шаклари тайёр деталь шаклига ящ н ёки унга 
аник МСС келддиган штампларда болгалашдир. Штамплашнинг 
афзаликлари: сикиш см2! унча каггга эмас, иш унимдорлиги 
юкорИ; чикит кам чикарилзди. Штойплаш таннархи деталлни 
кесиб ишлашга Караганда 2*3 марта паст. Аммо оу 
афзаликларини сериялаб ишлаб чиздрадиган 
ихтисослаштирилган ишлаб чикаришда амалга ошириш мумкин, 
чунки штамплар жуда киммат туради.

Штампланган поковкаларнинг тахминан 80 % универсал 
буг-хаво болгалари (ПВШМ) да кривошипли щэдириб



штамплаш пресслври (КГШП) да ва горизонтал - болгалаш 
машиналари ( ГКМ) да ишлаб чнцарилдди. Энг катта буюмлар 
гидравлик прессларда 750 МН гача куч билан штампланади. 
Винтли штамплаш болгалари - пресслари (ВШПН) ни циэдириб 

ч" штамплаш автоматлари (ГША) ни к?лашни кенгайтирилмокда. 
Сериялаб штамплаш жи^озлари роботлар - манипуляторлар 
жщозланган ва ЭЭДИ билан бошк;ариладиган мосланувчан 
ишлаб чик;ариш модулларига бирлаштирмокда.

Типовой теашологик жараён прокатни эагатовкаларга 
ажратиб щркдшда, уларни щэдиришдан, штамплахцдан, 
арайишларни кирдоб ташлащдан, поковкаларга темик ишлов 
бершцдан, ^асмоклардан тозалашдан, Совуклайин колибпрлаш 
(зарб беришдан) ва сифатни назорат килтцдан иборат.

16

12- раем. Очи* (юк;ориги катор) ва ёпик штамплаш: 1- 
штамп арикчалари; 2- арайиш; 3- турхяб чицаргич.

Очи* ва ёпиж; штампларда штамплаш бир-биридан фарц 
килинади. (12- раем). Очи* шгамцда оргицча металл тапщарига 
сшдеб чи^арилади (арайиш хосил б?лвди), шунинг учун 
загатовкаларни пресс - кайчиларда кам анихлнк билан кирдап 
мумкин. Арайишсиз штамплащда меггаллнинг хаммаси буюмга 
сарфланади, бирок, загатовкани арраларда ани киркиш зарурати 
тугиледи. Штампланган шаклдор деггаллар тоза шгамцда узул- 
кесил шаклини олади, хсмаки шаклини эса ё хомаки (тайёрлов) 
штапда, ёхуд ихтисослашшрилгак жихоэда (болгалаш 
жуваларида) ёки эркин болгалаб олинеди
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2. Болгаларда иггамплаш.
Буг-хаво иггамплаш болгасида (ПВШМ) штамипиш 

юкрриги ва пастки {дисимлари аник; бир-бирига мос колиши 
керак. Шунинг учун унинг станинаси бевосита шаботга 
ма^камланади узун росгланадиган йуналтирувчи бабаларга уса. 
Шабот огирлигининг тушаётган массаси ш га нисбати 20-30 
марта оширилган, минутига уришлар сони 90-110 марта 
купайтирилган (13- раем).

13- раем- Буг-хаво штамплаш болгаси: 1-шабот; 2* станина 
устунчалари; 3- баба; 4* шток; 5- иш цилицдри; &- залотиик 
кутиси; 7-9-5 ва б уаулллрыи мойлаш цурулмалари.



Х,озирги болгаларда поковкани штампнинг паски дасмида 
туртиб чик,аргичнинг борлиги болгадан автоматлааггирилган 
таргибда фойдаланишга имкон беради. Болгада штамп 
арик,чаларидан касмок.ни хаво билан хайдайдиган курилма бор. 
ПВШМ нинг ГОСТ 7024-75 буйича парматерлари:

>8

Номинал массаси,m т 0,63 1 2 3,15
Зарб энергияси, кЖ 16 25 60 80
Минутига зарблар сони 110 90 90 72
Унумдорлиги, дона/соат ЗООгача 280-140 240-90 150-70
Паковка массаси, кг 1 гача 1-2,5 2,5-7 7-20
Номинал массаси,m т 5 10 16 25
Зарб энергияси, кЖ 125 250 400 630
Минутига зарблар сони 65 55 45 40
Унумдорлиги, дона/соат 90-40 50-30 30-20 16 гача
Паковка массаси, кг 20-50 50-100 100-350 350 дан

ПВШМ да ишловчи темирчи кучи турлича болтан якка 
зарблар бир хил кучдаги серияли зарблар беради, залотникли 
механизимлар оёк; педали билан ишга солинадиган юритма 
ёрдамида бабанинг тебранувчи салт юришларини амалга 
оширади. ПВШМ куп ари^чали пгтамплар к,улланилади. ПВШМ 
нинг асосий камчиликлари- ФИК нинг пастлигидир.

Зарб энергияси 15-60 кЖ булган гидравлик иггамплаш 
болгалари хам хУлланилади* Уларда уриш пайтида тезлик 50% 
орхих булади (ПВШМ га Караганда) баландлиги буйича 
улчамлари анихрок чивдди.

Шаботсиз буг-хаво ва гвдравлик болгалар хам щуланилади, 
уларда штампнинг хар икки кисми харакатга келтирилади. Зарб 
энергияси бу ерда болта механизми томонидан суздирилади ва 
цех биносини пойдевори ва бйносига угмайди. Лентали 
богланишли (14- раем) ва зарб энергияси 100- 450 кЖ булган 
болгалар энг куп таркалган, улар массаси m »  Е / 20 булган 
ПВШМ га эквивалетдир. Бундай болта болгалаш жуваларида 
олдиндан тайёрланган эагагговкаларни бир ари^чада штамплаш 
учун кулланиладц.

Арайишли штампларда тушувчи хисимларнинг массаси га 
кг хисобцда хуйидагиларти ташкил этади.
Диаметри D султан юмалок поковкани штамплашда:

m = 100,(1 -  0.025DX1.1 +2/D )2(o,75 + 0,001D2̂ >
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габарит улчамлари /Кв булган узун поковкаларни штамплдшдй 
(фв булганнда):

m = 10G.(l -  Q005D,»XU + 2/D np)x (p,75 + 0,001Danp)x (l + 01 V T T i)).,

бу езда Dap = 1,13; - поковканинг пландаги юзи, см3.
Ёпик штамплаш учун тахминан т  = / 3 ,5-5/S

О Т ®* - V t— “* —* г : ! / 
i~ 4 -f ! ! IЛЪПХ!

. ! >

J f k

14- РАСМ. Тасма алокдли шаботсиз болганинг схемаси: 1- иш 
цилицдри; 2- металл тасма; 4,3- юк,ориги ва паски бабалар; 5- 
иггамп кисимлари.

ПВШМ да штамплаш. Ю^ориги штамп понали цурилмалар 
ёрдамида болта бабасига, пасткиси шаботга урнатилган штамп 
ости плиткасига ма^камланган. Оддий поковкаларни штамплаш 
учун (шестерня, маховикча, тугри пишанг ва хоказолар) штампда 
битта ари^ча (тоза) ёки иккита (хомаки ва тоза) арщча булади. 
Мураккаб шаклли поковкалар бир нечта тайёрлов арикчаларида 
(15-расм) кетма-кет ишланади. К^олиплаш арищчалари (15- раем, 
а) загатовкага унинг пландаги шаклига щ н  шакл беради. 
Загатовка бу арвдчадан утганида унта 1-3 марта болта билан 
урилади 90° га айлантирилади ва штамплаш аритига жойланади. 
Думалатиш ари^часи (15- раем, б) поковканинг бир жойида 
металлни камайтириш хисобига боцща жойда уни 
«купайтиришга» имкон беради. Бу ерда думалатиб туриб, бир 
неча марта урилади. Чузиш арицчасида (15- раем, в) загатовка 
узунлиги тез-тез кучеиз зарблар бериш таъсирида чузилади. 
Бунда загатовка думалатилади ва у *  буйлаб сикилади.



г

Сюуил арш^часида (15- раем, г) поковканинг торайиши талаб 
этилган жойларида 1-3 зарбдан кейин вертикал улчамлари 
кичраоди. Букиш арик;часидан{15-расм, г) уки эгри поковкалар 
учун фойдаланилади. Чуктириш вк ёйиш учун мулжалланган 
майдончалар (15-расм, ж, з) цалинлик ва баландлик буйича талаб 
этилган улчамларни олишга имко беради.

Поковкани чивикдан ажратиш учун *ирзиб тушириш арик,часи 
хизмэт килади(15-раем, е).
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15- раем. Тайёрлаш арицчаларининг схемаси.
К^п арик,чали штамп 16-расМда курсатилган. Тоэа 

штамплаш олдинги ари^чада цали арайиш йук. юмалокланиш 
радиуслари катта Тоза штамплашлашда болта билан бир неча 
марта урилгацдан кейин металл штамп бушлигини батамом 
тулдиради. Унинг ортицчаси эса штампнинг юкориги ва паски 
ярим ^исимлари орасидаги тирцишден айириш тарзида ощиб 
чикарилади.



Болгада болгалашда металл штампиинг мцхщ^глАиуичм 
щсмидаги чукурликга яхши о^иб кнрвди. | дымками 
арикчалардан осон чикариб олиш учун ён девор'Шлпрй f 1(>* < 
нишаб щлинади.

Поковканинг улчамлари учун к,оллир и л а д и , ^уМимллр 
ГОСТ 7505- 74 билан поковка массаси, тайёрланиш дницлмги 
п̂ лагг гурухи, поковканинг мураккаблиги, унинг УлчамТ^фимиш 
мураккаблигини щсобга олган з̂ олда белгилангон. Покоим 
чиэмаси ГОСТ 2,316 - 68 буйича расмийляпп'ириллли, 
Поковкаларга куйиладиган техникавий талаблар ГОСТ 8470-70 
да белгиланган. Штамплаш технология ва зкар^ёнипиш 
карталари ГОСТ 3,1403-74 буйича тахт щлинади.
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«ГМЦММИМГ шГОМП

16- раем. К^п арицчали болгалаш штампи.
1- штампнинг паски щеми; 2- шатун типидаги поковка; 3* 
сидиргич; 4- думалоклаш; 5-6 -нимтоза ва тоза иггампл*111; H V - 
штампнинг тегишли арик;чалари.

Щтамплар огир шароитда ишлайди. (кизАириш^совитиш 
цикллари, босим, сигим, зарСдаги хэдори контакт 
кучланишлари). Улар 5ХНМ, 5ХНВ, 5ХНВС, 5ХГМ, ЛХМФС,



5Х2МНФ ва бошад лигерланган пулатлардан тайёрланади.
< Штампнинг тургунлигини ошириш учун уни синчиклаб 

Урнатилади- штамплащдан олдин 250-350° С гача киэдирилдди, 
совитилади ва штамплаш вах̂ гида арицчалар мойланади. 
Штамплар 4 маргагача тикланиши Мумкин. Болта штампларнинг 
биринчи тиклашгача булган тургунАиги 4*15 мин.

3. Кривошипли прессларда штамплаш.
Киэдириб штамплайдиган кривошипли пресслар (КГШП) 

йирик сериялаб ишлаб чвдаришларда болгаларни сициб 
чикармокда. Юритманинг бикир схемаси битта арицчада 
болгздаги каби (kip неча сшдишларни амалга оширишга имкон 
бермайди. КГШП учун загсгшвка олдиндан болгалаш жуваларцда 
тайёрланади. Унинг умумий куриниши ва кинемаггик схемаси 
17-расмда курсатилган. КГШПнинг параметирлари ГОСТ 6809-70 
билан белгиланган:

IX

Номинал кучи МН 6,3 10 16 25 40 63
Ползун йУли, мм 200 250 300 350 400 460
Юришлар сони, мин 90 89 75 60 50 40
Паковка массаси, кг 1гача 141,5 2А-4 4-10 10-30 30-50
УЬумдорлиги, дона/соат 400 400-

250
250-
200

200-
160

160-
100

100-
80

Алщида лолларда кучи 125 МН гача булган КГШП лар 
кУланилади. З̂ ар цайси 10МН болта тушаётган кисимларнинг 
бир тонна массасига эквивалент. КГШП юцоридаги штампнинг 
тезлиги 0,8 м/с дан ошмаЗДи, юрйш о*ирида эса нолга тент. 
Пресс ишлаёпггацда зарбий юкламалар йу*. шунинг учун унта 
аалвар зойдеворнинг дакали ^олмайди. Д еформация заГагговка 
ичига чукуррок; кириб боради, яъни пресс пластиклиги кам 
металларни штамплашга, кушма пггамплардан фойдаланишга 
имкон беради. Штампнинг дар иккала ярмцда туртиб 
чикаргичлар бор, шунинг учун кем доялик (2-3°) билан 
штамплаш имкониит бор. Биро* КГШП да цасмок; поковка 
танасига бопгиб киради ва уни чивдрйб олиш учун 
оксидсиалантирмасдан киаднриш ёки *асмо*ни сув уриб 
чик;артп эарурияги тугилади.

КГШП да очи* щтампларда арайишли штамплаш, богириб 
штамплаш ва комбинациялашган штамплаш бажариладн. 
Арайишли штамплащда (18-расм,а) штамп бушли*ларининг 
тулишини осонлаштириш ва аЙМрйшйи камайтириш учун 
тайёрлсв арикЧалари эарур булади. Ботирнш йули билан



17- раем. КГШП(а)ва унинг кинематик схемаси (б)
1-станина; 2-ресивер; 3-электр двигатели; 4-тортиш болтлари;5- 
□астки туртиб чицаргич; в* тормоз;7- маховик тормози; 8- 
маховик; 9- понасимон тасмали узатма; 10-оралик вал; 11-тишли 
узатма; 12-асосий кривошипли вал; 13-шатун; 14-пневматик 
фрикцион муфта; 15-ползун; 16-икки пона курилмали стол.



(18-расм, б-д) баъзи жойлари йутонлашган стержень типидаги 
поковкалар олинади. Бу операция пресслашга уэрлаб кетади, 
фаряи тундаки, поковка иггампдан турткич ёрдамида чияариб 
олинади, преседагидек оргиячаси яиряиб туширилмайди. 
Комбииациялашган штамплаш болгалаш жуваларцда тайёрлов 
операцияларини кривошипли прессларда штамплаш билан 
|фпиб борищдан иборат.

м

_
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18- раем. КГШП да арайишли (а) ва богариб киритиш йули 
билан штамплаш (б-д): 1-пуансон; 2-матрица; 3-паковка; 4-туртиб 
чицаргич.

КГШПнинг талаб этилган кучй штамплашнинг охирга 
боскичида энг капа булади. Кучни т&яминан яисоблаш учун 

P * K aSGb (2,1)
формула тавсия этилади, бу ерда S - поковканинг пландаги 
арайишеиз юзи: G, - штамплаш аяирЦда поковка металлининг 
ва ваятАИ яаршилиги; Кд коэффицент думалоя поковкалар учун 
Яуйндагига тенп

Кд = 8(1 -  QOOlDjl.1 + (20 / D)f

нодумолоя поковкалар учун

Кд = 8^ -  0,001 Dep ||Д + (20 / D„ o,W //b )



15

буерда D- думало*, поковкалар диаметри DHp -  l\bJ8 
нодумолок поковканинг келгирилган диаметр, мм в = S / 1 
поковканинг пландаги Уртача эни, мм

4. Горизонтал- болгалаш машиналарида штамплаш. 
Горизоотал - болгалаш мащинаси (ГКН) механик пресс булиб, 
унда асосий деформацияловчи ползундан тацщари ёнаки 
сикувчи ползун хам булади. У  чивикни! и 
деформациялднмайдиган кисмини сикдди, эамонавий Г КМ 
ларда матрицаларда чуктириш кулланади. ГКМ да штамплашдп 
металлнинг окиши пресода тешиш, сидоб чикариш ва 
чуктиришнинг бир туридан иборат.

19-расм. ГКМ да штамплаш схемаси.
ГКМ нинг итплаш схемаси 19- расмда келтирилган. ГКМ 

цггампларвда иккита ажралиш текислиги бор. Уларни бири 
позунда маздеамланган пуансонлар I билан матрицалар 4 
(кУагалувчан) ^амда 3 (цуэгалмас) орасидан утади. Бошлангич 
вазиязда диаметри d булган чизик а манипулиятор билан 
кузгалмас матрица 3 нинг яро* халца шаклидаги уйигига 
куйилади ва олд тирак 2 гича итарилдди. Иш бушликига а 
чивикнинг узунликдаги бир кисми колади. Иш юринш 
кушилади, машина кисмлари б вазиятни олади, кейин в



вазюггни олвди. б вазшпда 3 ва 4 матрицалар орасода 
узундюда сщилган / .  узунликдаги чивикни чуктиришнинг 
бошланиши курсатилган. в вазиятда чуктириш тугалланган. 
Сунгра пуонсон I оркага кайтади, матрица 3 ва 4 лар очилоди. 
Чивикзни ГКМ дан чщариб олиш ёки боища арвдчасига 
утказиш мумкин. (Улар ГКМ да одода учга булади)

1-жедвал
ГКМ нинг параметлари

Курсаткичлар
1 1,6 2JS 4 * 3 8

Ползун йфли, мм 180 ioo 220 290 350 380
Куэгалувчан матрица йули, 
мм

60 80 100 125 160 ido

Матрица беркитилгвнадан 
кейин ползун йфли, мм

100 125 140 190 230 250

Юришлар сони, мин‘ 95 7i 60 50 40 &
Поковка массаси, кг 0,2

гаяа
0,2-
0,5

0,5-1 1-2 2-5 5-8

Укумдорлити, кг/соапг 80 100 200 300 500 600

Ползун йфли, мм 420 460 510 670 650 >00
Куэсолувчан матрица йули, 
мм

200 220 150 280 310 350

Матрица беркитилганидан 
кейин ползун йфли, мм

280 31Ь 356 390 430 480

Юришлар сони, мин'1 33 30 2? 25 23 21
Поковка массаси, кг 8-10 ГО-

12
12-16 16-20 20-25 25-

30
Унумдорлиги, кг/соат 700 800 900 1000 1100 1200

ГКМ да фланецли ва йугонлашган жойлари болтан 
стерженлардан ташцари стакан тарзедаги (чивиклардан) ёки 
втулка тарзцдаги (труба эагагтсвкаенда) дегаллар штампланвди.

ГКМ нинг парамвтрдари ГОСТ 7023- 70 да белгиланган (1- 
жадвал).

ГКМ нинг афоамикларк учи йутонлашган стержень 
куринишндаги деталларни штамплаш *улай, металл тежалцди,



чунки ариайиш чи*майди ва штамплаш *иялнкла()и му*,, 
зарбсиз ишлайди. Камчиликлари: унверсаллиги нам, пресет 
*арагацда *увВати кам; штамплар *иммат туради; чивикни 
куйинди (*асмо*) дан тозалаш зарурати бор.

ПСМ да 12Д МН куч билан уч уттцда автомобиль кетинги 
купригининг ярим у*ини 50 мм ли чививдан штамплаш мисоли
20- расмда курсатилган.

20- раем. Яриму* поковкасини штамплаш (а) ва асбоб (б): I- 
IV- ytamuap номери.

5. Ихтасослаштирилган хажмий штамплаш жараёнлари.
Бу булиЩа иооцмкмйин ва совухлайин 

деформацияланишни хам чифшли жараёнлари куриб чи*илади.
Сову* хемда хажмий штамплаш учун кирялаш йули билан 

калибрланган прокапдан фойдаланилади: У эагатовкаларга 
алахцда турган машинадаги штамцда ёхуд иггамплаш учун 
мулжалланган куп п о зи ц и ям  машина *ир*илади. Сову* *олда 
хажмий штамплаш пшик операциялари (21- раем): чуктириш (а), 
*исман чуктириш (б), загагговка майдонларидан тугри (в, г) ва 
тес*ари (а) си*яб чи*ариш, стерженларни узгартириш (ж), 
доиравий кундаланг си*иб чи*ариш (з).

Сову*лайин хажмий штампмш машиналарн асбобига 
3200 МПа гача солишпкрма нагрузка т^гри каладиган 
шароитларда шплайди ва уларнинг мустахкамлиги ва бикрлиги 
деталларнинг ю*ори даражеда ани* булишиии таъминлаши 
карах. Штамплашнинг бу тури учун пресслар ва автомагглар



ишлатилади. Ползунини йули 100- 900 мм ва бир утишдаги 
юришлар сони 10- 250 мин-1 ва кучи 0,63- 40 МН механик 
прессларида оддий дегаллар штампланади. Энергия эапасини 
жамгариш учун м^лжалланган кривошип-шатун (эксцентрикли) 
ёхуд маховикли кривошип- тирсакли механизм асосий 
механизм хисобланади.
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21- раем. Совуедайин хажмий штамплаш типовой 
операциялари: бошлангич (чапда) ва охирги боскичлар.



Ползун ва столдл итариб чикдргачлар бор. Кучи 40 Mil глчл 
болтан гидравлик пресслар асосан майда сериялаб иш/uifl 
чицариладиган узайтирилган деталларни сидалиб чик.ариш учун 
кулланилчди. Совуцлайин штамплаш учун 1-3 поаицияга 
м^лжалланган механик автоматлар энг куп таркалган. Соиуи, 
Холятда кисман чуктириш махкамлаш деталлари: болтлар, 
парчин михлар, шруплар, винтлар, михлар, шунингдек шарчалар, 
роликлар калпо^чалар ва шунта Удаашларни тайёрлаш учун 
кУлланилвди. Загатовка сифицда утлвродли, лигерланган пулат 
ва рангли металл ва цотишмалардан тайёрланган диаметри 0,0 
40 мм калибрланган чиви* ёки сим хизмат щлади. Асосий 
ускуна - горизантал-болгалаш машиналар прицпи буйича 
ишлайдиган ю*ори унумли автомэтларлир. Автоматнинг бир 
соапдаги унумдорлиги 0,03- 0,04 мм аню^ликда тайёланадиган 2- 
33 мийг буюмни ташкил кделади. Чицицдилар жуда оз ёки 
амалда умуман булмаслиги туфайли щркиб ишлашга нисбатан 
металлар жуда куп тежалади. Поковкаларни пухталаниши 
буюмлар механик хоссаларининг ю^ори булишини 
тагьминлайди.
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22- раем. Бир ва икки зарбли темирчилик автоматида 
совук^айин кисман совуцлайин чукгиришда утишлар 
кетма-кетлиги.
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22-расмда совухлайин кисман чуктириш схематик 
равишда курсатилган. 1 утищда чиви* загатовка суриладиган 
тирак 1 nfaa узаггилади ва пичо* 2 билан квсилади. Пичо* 
загатовкани матрица 3 га алитади. Утиш П, Ш ларда загатовка 
пуансон билан матрицаЗ га итариб киргизилади. Агар автомат 
бир зарбли булса, унда загатовка *исман чуктириш пуонсони 5 
билан итарилиб киргизилади, агар автомат икки зарбли булса, 
увда загатовка кисман чуктириш пуансони 5 билан итариб 
киргизилади, агар автомат икки зарбли буса, унда загатовка 
аввал даслабки пуансон 4 билан (кисман хомаки 
чуктириш),сунгра икиинчи марта паудралаш пуансони 5 билан 
(4 утшп) итариб киргиааддо ва чуктарилади \амда матрицадан 
итариб чи*арилади (5 упад).

Совук, холда ипаиПлаш асбоблари ёйилишга жуда мойид. 
Маарицалар Яфшлтирувчи втулкалар *уймалар билан 
жщозланган, пуонсонлар эса бутунлайин катти* 
котишмалард ан тайёрланган. Сову* холда 35,55 ПП, 40Х, 18ХГТ 
маркали пулатлар броиэалар, жезЛар, мис ва рангли 
металлларнинг бошха котишмалари штампланади.

Ярим циэдирилгац цощ у» куп углвродли пулатлар ва 
рангли металларнийг *ийин деформацияланадиган 
котишмалари штампланади.

Мухралар билан загяггодкаларни ротацион ва радиал сикиш 
узгарувчан ва Уэгарше «еснмли уэвйшрилган ва юмало* 
деталларни олиш учщ  *улланилади. Иккйга, учта ёки икки 
жуфт мухралар б щ д ц я  н и в р а  У*ига тик текислигига тез- 
тез урилади. Х,ар загатовка у* буйлаб мухра
кириш конусиншг 1,5- 3% уфунлитига сущ ади. Кучланишлар 
схемаси х«Р томонлама маркие си*клищга я*ин. Ротацион 
машиналарда *ийин деформацияланадиган хотишмалардан 
диаметри 500 мм IV » 2м гача булган деталлар
олинади, трубалар ва чющлар учи кирйлащдан олдин си*илади 
ва хоказо. Киэдирмашан диаметри 60 мм гача (яхлит) ва 100 мм 
гача (ковак) булган пулат деталларгаишлов берилади.

Совук холатда сюднлиш кучи

бу ерда f *0,2- иш*аланиш коэффиценти; а - мухраларнинг 
конуслик бурчаги, рад; d^d,, - си*ишга кадар ва уцдан кейинги 
диаметр.

Асбоб катти* котишма ёки лигерланган пулатдан 
тайёрланад ж Уларни тайёрлаш учун ротацион машиналарнинг



икккта типи ишлатилвди: шпинделли машин ала рда (23- (мм'М, •) 
шпиндель ва мухралар, халдасимон машиналарда эса халя,я м  
загатовка айланеди. Мухралар халща роли кляр таъси|н<л* 
якинлашцди, пружиналар билан керилвди. Кучли шовкин м  
титраш ротацион машиналарни камчилиги хисобланади- Ьу 
камчилик рвдиал- сицщп машиналарида жуда кам даражлд" 
намоён булади. Улардан йирик дегаллар (вагон 
гилдиракларининг у*лари ва шунга ухшашлар) га ишлов бериш 
учун фойдаланилади.
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23- раем. Ротацион-свдиш (а) ва радиал-сикиш (б) машиналар 
схемаси: 1- ползун; 2- мухра; 3- загатовка; 4- шпидель; 5- 
халхасимон обойма; 6- ролик; 7- сепаратор; 8- ростловчи 
Кисти рма; 9- эксцентирикли вал.

Бу ерда буёхлар айланмайди ва мустахил кривошип-шатун 
механизмлари воситасзда (23- раем, б) ишга туширилади; 
айланеди ва загатовка ухи буйлаб узатилади. Радиал-сихиш 
машиналарида диаметри 1000 мм гача (яхлит) ва 450 мм гача



«2

(ковак) болтан профилларга ишлов берилвди.
Ьуиркиб ишлов беришга нисбатан металлнинг 1/3 

кисмигача-тежалдди, деталларни хизмат килиш муддати 50- 80% 
га ортади. Совук, холапда ва киздириб ишлов бериш учун 
мулжалланган программа билан бошкариладиган ради ал- си щ а  
машиналари Рязандаги ТКПО заводида ишлаб чикарилдди.

Препизион халцаларни ёйиш деформадияловчи куч 
чекланиб таъсир эттиралидиган жараёнлар жумласига киради 
(24- раем).

24- раем. Халк^симон загатовкани радиа\ ёйиш 
вариантлари.

Загатовка 1 вал 2 га урнатиледи ва у билан босувчи вал 3 
орасида ёйилади. Кенгайишини чеклаш учун валдаги ребордалар 
ёхуд ролик 4 лар мулжалланган. Жувалащда то халка ролик- 
чеклагич ёки матрица тиралгунча халк,а диаметри ортаверади. 
Шундай тарэда, масалан, подшипник халк,алари тайёрланади.

бу ерда г, ва г2- босиш ва ёйиш валлари радиуси: Д1 = Н0 -  Н,; В0 
ХН„ ва В, ХНо • халканинг сикишга к,адар кейинги улчамлари 
(эни ва калинлиги).

Д иаметри 600 мм гача ва эни 150 мм гача булган талцалар

Ёйиш кучи
Р= Р»
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учун мамлакатда ёйиш машиналарининг вир н«ча гиилл|н1 
(МГР- 150, МГР- 500, РМ- 300, РМ- 500) чицарилади; уллрииш 
унумдорлиги 600- 160 дона/ соат. Купинча халщани жуиалпт 
олдидан у яхлит загатовкадан циздирилган цоллтдп 
штампланцди.

Халцасимон ёйишни кейинчалик ривожллниши 
трубасимон эагапговкаларни торец билан ёйишдир (25- раем).

25- раем. Совуедайин торец ёрдамида ёйиш асосий схемалари:
а,б- ташки бургик^ш щеман чуктириш; в- силликлаш; г- ички 
бурппдаи цисман чуктириш; д- едини тамонга еициб чицариш; 
е- кенгайтириш; 1- матрица блоки; 2- матрица; 3- загатовка; 4- 
оправка- тургиб чи^аргич; 5,7- ёйиш валлари; 6- тайёр деталь (а,г- 
деформацияга цадар вазияги).



20,45 111X15, 30ХГСА, 4QX, IX18HI0T ва башка маркали 
п^латлардан тайёрланган халвдларни ёйиш узлаштирилган, 
киркиб ишлашга нисбатан 30/ металл ва унинг асбобга 
сарфланадиган ярми тежалади. Ёйиш станоклари ярим ёки 
автоматик режимда ишлайди. Загатовка диаметри 350 мм гача, 
станоклар унумдорлиги 60- 120 дона/ соат.

Жувалаш- юкори унумли ва тежамли жараёндир: 15- 20% 
металл тежалади, поковкалар таннархининг пасайиши 10- 25%, 
унумдорлиги 50% га усади. Жараён буйлама дрокатлаш турхили 
ва болгалаш жуваларида амалга оширилади. ^аракатланадиган 
иккита вал (26- раем) уйикли штамп сектори билан 
жихоаланган.

44

26-расм. Жувалаш схемаси:
1- сектор штампи; 2- вал; тирак; 4,5- кетинги ва олдинги 
столллар.

Штамплар бир-биридан узоклашган пайтда улар орасига 
загатовка тиракка тиралгунча узатилади. Бунда айланаёптан 
валлар загатовкани чангаллайди ва *амраб олади. Шундай 
йусинда кейинчалик штамплаш учун фасон загатовкалар ва 
шакли мураккаб б^лмаган тайёр деталлар олинади. Болгалаш 
жувалари 1МН гача кучга м^лжаллаб бажарилади. Якка 
жувалардан таш^ари икки ва уч клетли жувалар ишлатилади. 
Загатовкаларни жувалаш учун буйлама прокатлащдан тапщари 
кундаланг- понали прокагглаш цулланилади.



III-БОБ 
ТУНУКА ШТАМПЛАШ

1.Умумий маълумотлар

Тунука штамплаш ишлаб чикаришнинг энг или>р 
турларидан бири. У металларга босим билан ишлов берипшнш 
бошка усуллари олдида бир к;анча технологик ва иктисодий 
афзалликларга эта:

энгил ва мураккаб шаклли бикир мустахкам доталллр 
олиш мумкин;

автоматлаштириш асосида ме^нат унумдорлиги юкори 
булади;

материал (ашё) дан тежаб фойдалалинади; 
буюмлар нархи паст булади.
Буюмлар пулатлар, рангли металлар, пластмасса к;опланган 

металларнинг тилими (полосаси), тахталанган тунукаси ёки 
тасмасидан штамплаб тайёрланади. Пластик деформациялаш 
усули буйича тахталанган туй^Шш штамплаш циркиш, букиш, 
чузиш ва колиплашгё булинади (куйига гарант). Загатовканинг 
калинклигига к;араб юпка тунукаларни штамплаш бир-биридан 
фарк килинади. Калинлиги 15* 20 м дан ортиц загатовка 
киэдириб штампланади. Битга штампда одатда штамплашнинг 
бир нечта опёрацияларни кУшиб бажариш иктисодий жихатдан 
маъкулрокдир. Опёрацияларни кУшиб бажариш усули буйича 
штамплаш бир-биридан фарк; щлади:

кушма штамплаш- прёсонинг бир йулида ва штампда 
загатовканинг бир марта урнатилишида бир йула бир нечта 
операция бажарилцди;

кеггма-кет штамплаш- ало&зда пуонсонлар билан бир нечта 
операция прессининг бир нш Ь йулида кета-кет бажарилади, 
бунда загатовка пуонсонлар Ораседа силжитиб турилади, чунки 
пресснинг хар кайси йулида тайёр деталь хосил булади;

кУшма - кета-кет штамплаш - олдинги икки вариант 
комбинациялашган халда бажарилади.

Тахталанган тунука штамплашнинг асосий операциялар 
ажратиш (киркиш, киркиб тушириш, тешиш, кесиб олиш, 
устидан кесиш ва хокаэо) ва шакл хосил килиш (букиш, бураш, 
тугирлаш, чузиш, рельфли колиплаш, борт чвдариш, зарб 
бериш, чуктириш ва хоказо) га булинади. Булар учун 
умумийлик, биринчидан, ясси прокапдан тайёрланган 
загатовкалар куллаш, иккинчидан, тахталанган тунука 
штамплаш операцияларида загатовка калин*лигининг кам
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узгаришидир.
Тунукани иггамплашга узидан тацщари худди уша 

цехларда загатовкаларни тугирлаш, термик ишлов бериш ва 
иардоалаш ишлари: орали* юмшатиш, жилолаш, буяш ва хоказо 
ишлар бажарилади.

Металлнинг иггамплашга м о с л и г и  (штампланувчанлиги) 
механик синовлар наггижасида ани*ланади. Ажратиш ва букиш 
операциялари учун пластиклиги етарли металл зарурдир, у 
металл емирилгацдан кейинги ниобий узайиш буйича 
аникланади. чузиш, борт чи*ариш учун 27- расцда курсатилган 
схема буйича синашдан фойдаланилади. Цилиндрик 
*алпо*чани чузишга синаш натижалари диаметри D булган 
дискдан диаметри d булган *алпо*ча олиш мумкин- 
мумкинмаслигини к^рсатади. Бунда жга,ознинг парамегрлари 
цуйидагича:

г. = (7...8)Н;

г„ = (7...8)Н;

Z = (1,2... 1,25 )Н; )

Н £ 2мм

Сферик чу*урчани ботирилиш чукурлиги буйча синаш 
(Эрискен буйича) думало* ёки квадрат халк,а I матрица торецига 
катта* си*илади. Намуна пуонсон остида икки У* буйича 
чузилади, маркази жуда юп*алашади ва у ерда дарз хосил 
булади. Унинг хосил булиш Щ0Щ ойна ёки куч Р нинг 
камайиши буйича анн*ланади. Штамплаш улчови- чу*урчанинг 
чукурлиги, мм хисоСида (емирилиш пайтада). Бунда ё ПТЛ 
(Эриксен) асбобвдан ёки МГЛ-10Г машинасидан 
фойдаланилади. 27- схема, в буйича синаш натижалари буйича 
борт чи*арищда штамплаш ба*оланади>

Металл сифогганинг курсаггкичи буйлаб, намунанинг 
чузилиш эгри чизигида о*увчанлик йу*лиги ваанизатропия 
чекланганлиги *ам хизмагг *илади. Майдонча билан 
штампланган деталларда чизи*лар, ари*чалар .(сирпаниш 
йуллари) хосил булишига боглик,. Майдончани *алинклиги 
буйича 0,5- 1,5 си*иш (дрессировкалаш) йули билан ёхуд 
штамплаш учун пулат кимёвий таркибини ва донлари улчамини 
регламентациялаш йули билан йу*отиш мумкин. Механик 
хоссаларнинг анизотропияси бурмаланишлар ва нотекисликлар

46



27- раем. Штампланувчанлигини синаш: 
а- цилиндрик к,алпок,чани чузиш; б- сферик чукурчани Ъстрнш 
йули билан хосил килиш; в- борт чикариш; г- фестонлар,

хосил булипщда намоён булади (27- раем, г, 2- noa.j. /л ар  
чузишдаи кейин дегалларнинг иуонсондан олинишИНи 
кийинлапггиради, н отеке цирралярни кесишдан цущи**4® 
операцияга зарурат тут^иради. Аниэатропияга Мойил̂ лик 
прокапглаш йуналишига Оурчак остида косилган намунала^жи 
чузиш йули билан ва 27- а схема буйича чузишдаги фестон лар 
катталиги билан наэорегг килинцди.

2. Ажратиш операциялари

Ажратиш операциялари 28- раемда курсатилган.
1̂ иркиш загатовканинг бир кисмини берк контур 

тула ажратиб олиш (28- расм,а). Киркиб олиш- буюуши 
загатовкадан берк контур буйича тула ажреггиб олиш (28- р^см- 
б) .Тешиш- буюмда тешик ёки уйик хосил килиш (28- раем, в)- 
Кесиш- загатовкани очи* - контурлар буйича кесиб ажря#1111- 
кесик*килиш- загатовка бир кисмини кисман кесиб ажра^™б 
(28- раем, г).

Тозалаш- улчамларнинг аниклигини ошириш учун



ёрдамида технологик куйимларни олиб танлаш (28-расмд)
48
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28- раем. Ажратиш операциялари: 
а- киркиш; б- кирщб (уйиб) олиш; в- тешиш; г- чала киркиб 
олиш; д- тозалаш.

29- раем. ОДндеш боскичлари: 
а- пластик соха пичодар ёнига тупланган; б- пунуканинг бутун 
к,алинлиги к,амраб олинган; в- микродазларнинг ривожланиши 
ва кУшилиб кетиши.



К̂ иркиш загатовканинг бир к,исмини берк контур буйича 
туда ажратиб олиш (28- раем,а). Киркиб олиш- буюмни 
загагговкедан берк контур буйича тула ажратиб олиш (28- раем, 
б).Тешиш- буюмда тешик еки уйик хосил килиш (28- раем, в). 
Кесиш- загатовкани очи* контурлар буйича кесиб ажратиш. 
Кесик-килиш- загатовка бир кисмини кисман кесиб ажратиб 
(28- раем, г) . Тозалаш- улчамларнинг аниклигини ошириш учун 
штамп ёрдамида технологик куйимларни олиб танлаш (28- раем,

Кесиш жараёни учтя боскиядан иборат (29- раем). Кесиб 
олиНтан кием тахминан Н/3 ни ташкил килоди, калган кисми- 
синаш зонаси. Металлларнинг пичоклар орасида буралиши ва 
тикилиши ёнаки куч Т ни вужудга келтириди: сикиб кесишда 
Т/Р=0,1- 0,2, сикувсиз кесишдп 0,4 гача. Металл канча пластик 
булса, синик зонаси шунча кичик булади. Сифаггли к ос и к, хосил 
булиши ва Т ни камайтириш учун пичоклар орасидв7 « 0,1Нга 
тент тиркиш булиши керак.

Параллел пичокли кайчилар билан калин камбар тасмалар 
киркилзди. Битга кия пичокли (гильотинли) кайчилар бир 
вактда кесишни бутун эни буйича омалга оширмайди ва 
уларнинг кучи Р кесилаётган загатовка эни В га боглик 
булмайди. К,узгалувчан кия пичок траверсага бураб 
мах,камланадн. Траверсани кайчилар столига тик килиб 
эксцентрлик харакатлантириш вали ёки гидроцилиндр ёрдамида 
туширилади. Траверсага параллел тарэда бирок пичокдан олдин 
тунукага сикккич тушади. Пичок 5ХВ2С, У8А, У10А, Х12Ф1, 
Х12М, Х4С, 6ХС, ХВГ.Р18 пулатлдардан яхлит пластина ёки бир 
нечта секциялардан иборат булади, улар тобланган ёки 
бушатилган булиши мумкин. Тугри туртбурчак кесимли 
пичоклар кенг таркалган Гильотинли кайчиларнинг пичоклари 
орасида а бурчак 2- 6° . Бу бурчак каггталашуви билан Р 
камаяди, бирок тунуканинг эгилиши ортади ва тунуканинг ён 
томонга сирпаниш э^тимоли ортади. Гильотинли пичоклар

Z = 0,05 -  02 мм

Кесиш кучи Р куйадаги формулалар буйича такрибан 
зуисобланади. Параллал пичоклар учун Р = к%ВН
Кия киррали пичоклар учун Р = 0,5«s^ 2Jtga) 
бу ерда \s - кесишга курсатиладиган каршилик, МПа: к-1,1- 1,3- 
киркувчи кирраларнинг утмаслапгувига кнритиладиган. г8-нинг 
киймати (МПа) баъзи материаллар учун юмшатилган
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so

(пухталанган)*олатида ^уйндагичадир: 10 ва 15 пулатлар учун 
280- 300 (350- 380); 20 ва 25 пулатлар учун 300- 250 (380- 440); пулагг 
30 ва Ст4 учун 350-380 (450- 400); мис учун 180- 220 (250- 280); Л62 
ва Л68 жеэлар учун 220- 280 (360- 400); алюминий учун 70- 90 
(110-150)

Урама материални тасмалар тарэида бичгадда дискли 
кайчилардан фойдаланилади, улар чуваткич. К̂ айчилар. Урагич. 
Йуналтирувчи симлар х,амда ён томондан чиздан *ийкцмларни 
ураш ёки майдалаш учун мулжалланган к,урилмадан иборат 
булади. Асосий параметрлари- пичоцларнинг тик йуналишда 
бир-бирини крплаб тушиши ва пичоцдар орасидаги ён зазордир. 
К,оплаш тахминан /0,2- 0,3/ Н га тент пичоедарнинг диаметр! D 
ва кдшнклиги F: Н > 10 мм булган яичоздар учун. D =/25- 30/Н, 
Р=50- 90 мм; Н< 3 мм булган пичоздар учун D =/35- 50/ Н, Р=  
20- 25 мм, *амров бурчаги купи билан 14°.

Деталларни сериялаб ишлаб чик,аришда ажратиш 
операциялари учун штамплардан фойдаланилади. Штамп 
конструкциясига пуонсон ва матрицаларда ташцари штампнинг 
алохида *исмларини махкамлаш, загатовкани маълум вазишда 
к,отириб к,уйиш, чшдаядиларни чи*;ариб ташлаш ва деталларни 
олиш учун ёвдамчи кдсмлар куэда тутилган.

Оддий харакатли штампларда (30- раем) пуонсон 6 юцориги 
плита 10 га пуонсон туткич 5 ёрдамида мацкамланган. Пуонсон 
туткичнинг к,уйруги 9 пресс ползун билан бевосита 
бириктирилган. Матрица 3 пастки плита 1 га матрица туткич 2 
ёрдамида ма^камланган. Пастки плита пресс сгалига 
урнатилган. Пресс нормал ишлаши учун йуналтирувчи 
устунчалар 12 нинг параллелигига эришиш жуда мухимдир. 
Алмаштириладиган бронза втулкалар 11 штампнинг тидалиб 
колишининг олдини олади ва пуонсон эодда матрицанинг 
укдош урнатилишини енгиллаштиради. .

Тиним загатовка штампга ён томоедан матрицабуйича 
киритилади ва горизонтал йуналтцда планкалар 4 билан 
котириб ж,уйилади. Кдоциб олиш операциялари тугаганидан 
кейин чикариб олгич 8 тилимни пуонсондан олади, кейин уни 
ю*орига кутариб, олдинга узаггцди. Бунда перемичка тирак 7 дан 
утеди. Сунгра тилим патта тушади ва тираккча илгариланма 
*аракат 1удлади, шундан кейин пуонсон навбатдаги йули келади.
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30-расм. Оддий ^аракатли ^иркиб олиш штампининг 
тузилиши.

Куп операцияли пггамплар позуни бир уйлида бир нечта 
операцияларни кетма-кет бажарилади/ кетма-кет ишлайдиган 
иггамплар/ ёки айни вах,тда бажаради /к,Ушма х,аракатли 
штамплар/. 31- раем, а да шайбалари кетма-кет тайёрлайдиган 
штампнинг тузилиши курсатилган. Тахталанган тунука 
загатовка олдин матрица- тешгич 4 га кирилади. Тешгичнинг 
пуонсони 2 тилимда тешик уяди ва ички чик̂ инди П ни чик,ариб 
ташлайди. Кейин тилим тирак 5 га к,адар t кадам билан 
узатилади. Киркиб олгичнинг пуонсони I тешгичнинг 
пуонсонидан бир оз калта ва торецида кесилган конус 6 
шаклидаги ушлагич /цотиргич/ бор. Ушлагич олдиндан 
тайерланган ички тепшкка тушиб унга нисбатан кирхим 
контури марказлайди. Кдоциб олиш йули тугаганидан кейин 
тайёр шайба 1 киркиб огичнинг матрица 3 оркали кабул 
килгачга тушади, чунки 11 эса штампдан чккиб кетади. Шундай 
килиб, пресс ползунининг бир йулида иккита операция 
бажарилвди: битга загатовка тешилади ва иккинчиси г̂ иркиб 
олинади.
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31- раем. Кетма- кет (а) ва аралаш (б)харакатли штамплар 
Шайба штамплашнинг шунга ухшаш операцияси ^ушма 

харакатли шгамцда зам бажариш мумкин pi- раем, б), унда 
битта загатовкани твшиш ва кирдоб олиш айни бир вацтда 
бажарилади. Бу *олда диаметри D ичи ковак цирцрб олгич 
пуонсон айни бир вактда тешиги d болтан тешгич матрица 
ролини ^ам уйнайди. Тайёр шайба I ва чик^нди П пружина 
билан чикариб юборилади.

Куп операциями штамплар бештагача операцияни 1фпиб 
бажариш мумкин (чузиш, букиш вахоказо).



Прессларда к^ркдш жараёни кайчилл|ууп k,m|ik,iiiiii* 
ухшайди. ЭйШШшнг оддини олиш, n̂ ipiiytflii сиф*ГИЙИ М 
улчамларнийг аник, чшрйпини ошириш ошириш учу*» Щ  
штшпАаЩан фй^аланйлдди (32-расм). Унйнг хугуптж  
говорит ва йастки си^кигалар борлиги, юцориги сиккиилт и 
понасййон чй*ифу»|Г ё̂ ДаМЙДй *ир’̂ ип1 зонасида уч уцли 
сйфйини хосил*' килиш, >^Ш &1йла11 о/удии
пуонсон х^факаташй вгШ йШ М кр^'-Ш ш плаО!'1а матрицлллр 
улчамларийй аншушт (ти̂ к̂ сш 0,01 мм)".
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32-расм. Понасимон чик,ик ёрдамида к,ирк,иш зонасида уч
уК ^И  СИК.ИШ ХОСИЛ К.ИЛИШ.

Загатовкани бичишдан, яъни унда к^рк^б олинадшан 
деталларнин узаро жойлашувига материалдан тежаш ва 
штампли лойихалаш богликдир. Тасманинг бичит мисоли 33- 
расмда курсаталган.

~ о ~ 1  ‘. • / * • *

S)

S ;

33- раем. Бичиш мисоллари: 
а- чи*и*сиз бичиш; б- чицитли бичиш; в- тасманинг чик^пта 
чи*иб Пётаёттан к,исмлардан майда деталларни к̂ фк̂ иб олиш 
йfM  билан бичиш. •
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3. Тасама материалини букиш.
Букщцда загатовканинг кучларга деформадияланган 

полати унинг к,алинлиги буйича ^згаради. К,аварик, томонда 
толалар ч з̂илган, ботик; томонидан сикилган булади. Нормал 
кучланиш нолдан утган. Эгилган сиртга як^нрок, жойлашган 
булади, Бу нукгалар мажмуи нейтрал чизик, хосил идлиб унинг 
узунлиги букиш учун мулжалланган загатовканингузунлигига 
тент булади. Нейтрал чизикнинг эилиш радиуси (34- раем) 
^уйидаги формулалардан аниманади.

Р = (г + О,5Н0кюп ) к вя

бу ерда кюп - Н /  Н0 - юпкалашув коэффиценти.

34- раем. Букишда буйлама ва кундаланг кесимларнинг 
деформациям.

нинг катталиги асосан г/Н нисбатга ва эгилиш 
бурчаги а  га боглик, булади. кюс нинг r/Н  нинг турли 
нисбатларидаги ва а  90° булгандаги кршматлари куйида 
келтирилган.
г/Н........... ...................0,1 0,2 0,4 1 2 4 5
к** ...........................0,8 0,85 0,9 0,95 0,97 0,99 1
формула ёрдамида зарур загатовканинг жами узунлиги
здисоблаб топилади L£lj + Е р л

1-1 д-1

бу ерда 1[ - деталларнинг i = тугри чизикли узунлиги; р., нейтрал 
чизик, радиуси; - чизик, участканинг эгилиш бурчаги.
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Букишнинг йул куйиладиган энг кам радиуси тунумниш 
к,аварик, цисмида дарзлар пайдо булиши билан чпгл|М1/иници 
Уларнинг кийматлари турли материаллар учун к,уИнлши 
келтирилган /суратда- кундалангига букиш чизиги, мпхрпждп 
прокатлаш йуналиши буйлаб букиш чизиги/.

Юмшаггилган ми с ва 08 кг полати, Л68
жези ва алюминий............................. 0/0,3 Н
Юмшатилган пулат 2 5 .......................0,2 Н/0,6 Н
Юмшок зангламас пулат................... Н/2 Н
12Х18НЭТ
Штампдан букилган участкалар чицариб ташлангаидпм 

кейин дегаллар бироз тугриланади, шунинг учун штампдаги 
эгиш бурчаги эластик пружиналаш кагггалиги цадар оргик, 
булиши керак.

Эгрилиги кичик (г«Н ) деталларни ишлаб чик,аришд« 
штампдаги битта эгрилик к,олдик, деформация яратмайди, 
шунинг учун бир йула эгилаётган загатовкани чузишга тугри 
келади. Чузувчи кучдан, букилиш s6 дан ва жами куч дан с2 
хосил булган нисбий деформация sN ни кесим таккосланииш
35-расмда курсатилган.

. 3S- раем, чузиб букишдаги деформация.

К.ОЛДИК деформацияни бутун кесим буйича таъминлаш учун
к,уйидагича булиши зарур:

бу ерда «т - окувчанлик чегараеи (к7 « 0,005) тент кучланишдаги 
деформация.

С и . г *

*n - ( « . L .  *»Т



(% L  = 0.5H/R
>

e N ^ еТ + («и Хая = 0»005 + 0,5Н / R

Амалда одатда sN * 1%
Баъзи типовой доллар учун букиш усулларида 36- расмда 

курсаталган. Жщоаланган конструкцияни тузиш ва букиш 
кучини хисоблаш учун сцр^вочний едабиётдан фойдаланиш 
тавсия килинади.

Катталик es лист юзаеидая энг катта к,ийматга эга булади:

36- раем. Деталларни букицг усуллари:
- а-Г-симон; б- калта токчали; b -z -с и м о н ; г -  лист калинклиГи купи 
билан 3 мм ва катта юмалоцлаш радиусида [г>(2 + 3)Н] 
куттисимон; д- кетма-кет ищлайднган штамцда бир улчовдаги 
втулкани букиш.

4. Ч̂ ЗИШ

Чузиш- ясси адгатовкадан ущкадаги ичи ковак деталь $осил 
килищ ва уни матрица «ри ги  дрфш чузиб Уткадиб, унинг 
улчамлариирн узг^рхи^ар. 1Д1у. йул Уклари
симметрик кутисимон, мураюиб носимметрик щаклдаги 
буюмлар хосил килинади.. ч f

37- раоеда фланецли чукур , стакан миерлида кетма-кет 
боскичла курсатилган. Загегтовкэдданг пластик кисмлари яхлит 
Кора ранг билан ажратиб курсатилган. ^ощлангич боскичда (37- 
расм, a-в) загатрвкани ход^симон учасг^аси пуонсон ва 
Сикилган фланец орасида пластик деформацияланеди.



Пуонсоннинг кдерциб бориш чуцурлиги ортиши билан 
халцасимон участка чузилади ва юпкдлашади. Пластик зонадаги 
металл пухталанади, пуонсоннинг кучи Р кучаеди ва окдш 
сивдич остида ва стаканнинг туб щсмида таркалади. 
Чузишнинг якуний боскичи башланади (37- раем,гд). Фланецни 
элемента радиал йуналишда чузилади ва тангециал йуналищда 
сикдлади (37- раем, е).
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37- раем. Загатовкани си^иб, чист 
боскичлар; (а- д); чузищда деформг 
схемалари (е);- загатовка сиртига тан/ 
кучланишларни йуналишлари

U>ос
у

^..цалар; 6-



Фланецни ташкой киррасида гангенциал сик*илиш 
деформацияси энг катта булади ва юпка фланец устиворлигини 
йу*отиши натижасида бурмалар (гофррлар) хосил булицш 
мумкин. Бунинг оддини олиш учун сик,1̂ ичлардан 
фюйдаланилади.̂ Матрица арицчасига якин жойда радиал чузиш 
деформацияси энг катга булади, загатовканинг 
юмалок^анишларида (матрица кирраси ёнида) эгилиш 
деформацияси вужудга келади.

Амалда чуаищдаги щажл узгариш катгалиш" К нинг 
киймати билан бздоланади: 

биринчи чузиш учун 
к, - фланецнинг ташки диаметри Р0 (буюмнинг ташки диаметри 
d ,)

кейинги чуэилищлар учун (дгакан диаметрини d, дан da гача 
кичрайтириш) к2 = ;

чузилишлар учун К = .....-гШ- = *1*2...... * п = <
“2 dn

rT'i-i ' $“'$ ■ - -л- ; '•••■.' .

бу ерда kc- top  утищдащ чузиш коэффицентининг Уртача 
киймэти. У зюдда деамет^ Do ли одседар диаметри d„ булган 
стакан хосил *илиш учун утишлар сони к;уйидагигатенг булади

п = *дк/ £дкс = (|gD0 - * g d n)/*gd

Одата k,s; 1,8-^кефшги утишАарда k s 1,2-1,4.
Куриб утилган чудирд жар^нща стакан тубига якин 

деворчалар юцалашса флянефуи 29*30 % га цалинлашса хам 
деворчалар юпк.ал^имайдщ’щ  чузиш деб юритилади.

Стакан ^тпидаги деталларни ясси загатовкадан чузиб 
тайёрлаш технологик жараёни (к,уш харакатли ва оддий 
^аракатли прессларда) 38-раамда курсатилган оддий адракатли 
прессларда загатовка м§пр|1цага стол npeqcnra урнатилган 
пневматик ёстик; ёрдамида, ^Ущаракатли прессларда эса 
пресснинг таш*ди ползунига ма^камланган бурма тутгич 
ёрдамида си^илиб туради. * ■

Пресс сиккишнинг кучи Q сик,кич билан матрица орасида 
сик,илган загатовканинг хадкасимон юзи S билан аник^анади

Q = q S

38- раем. К,ушх,аракатли (а) ва содий х,аракатли (б) прессда чузиш
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схемалари: 38- чузиш ползуни; 2- сик^пл ползуни; 3- сик.кич 
бурматуткич; 4- матрица; 5- пуонсон; 6- штампнинг постки 
плитаси;7- туртиб чицаргич; 8- буфер штифлар.
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39- раем. Деворчакй юп^алаштириб чузиш штамшш: 
4(кпуанедн; 2-5-' 6ri$ $fta '^ 3№ и р и л ган  маггрицалар; в* 

ёуюм.



Фланецни ташк 1̂ киррасида тангенциал сикилиш 
деформацияси энг катта булади ва юпка фланец усшвррлигини 
йукотиши натижасида бурмалар (гофррлар) хосил булиши 
мумкин. Бунш^г ода̂ ини олиш учун си^к^члардан 
фойдаланилади. Матрица ар»|^часига якин жойда радиал чузиш 
деформацияси энг катта булади, загатовканинг 
юмалок^анишларида (матрица кирраси ёнида) эгилиш 
деформацияси вужудга келади.

Амалда чузшцдащ щакл узгариш катгалиги' К нинг 
киймати билан бахоланади: 

биринчи чузиш учун 
к, - фланецнинг ташки диаметри Р0 (буюмнинг ташки диаметри 
d ,)

кейинги чузилшдлар учун (стакан диаметрини di дан dj гача 
кичрайтириш) k2 = i - ;

' ** ‘ Л 2D ci dчузилишлар учун К = .... ............................ кп = к"
dj “ г > Г

бу ерда кс- б*ф утщцдага чузиш коэффицентининг Уртача 
киймати. У *олда деаметри £>0 ли ддскдар диаметри d„ булган 
стакан хосил килиш учун утишлар сою* ^уйидагига тент булади

п = ! д к / £ д * с *  tegD0 -  где! „ )/

Одата к, < 1,8-^ кейинги утишларда k £ 1,2-1,4.
Куриб утидган чузщц жараёнида стакан тубига яадин 

деворчалар юкалашеа ва флянецли 20*30 % га кэлинлашеа х,ам 
деворчалар юпкал^нма^|аду^| чузиш деб юритилади.

Стакан типидаги деталларни ясси загатовкадан чузиб 
тайёрлаш технолорчк жараёни (кУш адракатли ва оддий 
х,аракатли прессларда) 38-расмда курсатилган оддий харакатли 
прессларда загатовка м§иррцага стол прессига Урнатилган 
пневматик ёстик; ёрдам^да, 1$ш*аракатли прессларда эса 
пресснинг таш$и цалзунрга махкамланган бурма тутгич 
ёрдамида сивдилиб туради.

Пресс сиккишнинг кучи Q си^кич билан матрица орасида 
сик,илган загатовканинг халк,асимон юзи S билан аникланадиV̂ ... ■: , - ■ * 1 ■ * .' “ ' ■ '

Q = q S

38- раем. К.ушх.аракатли (а) ва оддий х,аракатли (6) прессда чузиш

58



7
V

7
схемалари: 38- чузиш ползуни; 2- сик,иш ползуни; 3- сиккич 
бурматуткич; 4- матрица; 5- пуонсон; 6- штампнинг пастки 
плитаси;7- туртиб чия;аргич; 8- буфер штифлар.

39- раем. Деворчайи кищалаштириб чузиш штамппи: 
40^пуанс6н; 2 -5 -'бй$ ^ к ;а  урнйштирилган матрицалар; 6-



Солиштирма куч дматериалига боглик (МПа): кам углеродли 
калинклиги 0,5 мм кам п^латлар учун 2,0- 2,5; мис учун 10- 15, 
алюминий учун 0ф  12; жез учун 1,5- 2. ОдаядаО = (0,1 -  0,3 )Р

Деворчаларни юпкалатмаедан чузиш кучи Р куйедагига
тент

Р = nGGe(*dBH)

бу ерда п. = (1,5 -  2,0)lnj^ ^ -j- чузишнинг „ь - утищдан олдинщ

материалланинг вактил каршилиги.

Тула куч Ртуда = Р + 0

Деворчаларни юпкалаштириб чузишдан нггампланган 
деталнинг деворчалар»! к,алинклигини бараварлаш ёки 
баландлигини оширишда фойдаланилади. Бу мохиятан 
справкада кирялаш жараёнининг узидир. Куп утишли чузишни 
кетма-кет ишлайдиган пггампЛарда к^ллаш тавсия этилади.

5. Тунука штамплаш пресслари.

Оддий харакатли (киркиб олиш, саёз чузиш учун) ва куш 
х,аракатли яъни танщи ва ички ползунли (чукур ч з̂иш учун) 
кривошипли пресслар учун энг куптаркалган. Деталнинг катта- 
кичиклиги ва кучига караб 1-4 крювошиплар булади.

40-расмда оддий харакатли кияланадиган пресс 
к^рсатилган. Бундай пресслар 63-1600 кН ли куч ва нолзуннинг
40-250"1 йулига мулжалланган пресслар чикарилади. Асосий 
механизм куйма ползун 1. Уланма шатун 2 ва эксентрикли вал 3 
дан иборат. Вални электр двигатели 6 маховик урнатилган 
понсимон тасмали узатма 5 оркали ^аракатга келтирилади. 
Валда фрикцион дискли муфта, дискли ёки лентади тармоз 
буледи. Пресода ёрдамчи механизмлар бор. Кияликни 
узгартирувчи механизм, тасмаларни тарангловчи 10 механизм, 
юкориги механик тургиб чиж,аргич, ползунни мувозанатлангич
4. Прос станинаси асос 7 ва кияланадиган С- симон кием 8 га 
ага. Пресснинг кияланиши буюм ва чик^к^арни чщариб 
олишни енгиллаштиради.
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40- раем. Омий адракатли к,ияланадиган кривошицли
пресс.

41- раем. Тунука штамплаш пресс- авгоматнинг грейферди 
механизми
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Кучи 1,6-40 МН булган бир кривошипли цресснинг 
юришлари сони 6-401 мин булиб, ёпик, станин али к^либ 
ишланади. Ёпик, станинали торт кривошипли кучи 8 МН ли 
пресслар зам бор. >

Тунука пггамплайдиган автоматлар ёпик, стснинали куц 
позицияли (6-24 позиция) булади. У Урама загатовкани тугарлаш- 
узатиш механизми, загатовкани позициялар буйича узатадиган 
грейферди механизм чик г̂гларни *ир*адиган к,айчилар билан 
жвдозланган. Грейферли механизмнинг схемаси 41-расмда 
курсатилган. *

Лентасимон загатовка 1. жувалар 3 билан *ир*диб олиш 
штампга узаггилади. Загатовка дарциб олингандан кейин узатиш 
механизми 2 билан грейфер 4 га узаггилади. Грейфер 
к,амрагичларининг яцинлашувини, буюмни кейинги позицияга 
кучиришни таъминлайди. Тайёр буюм позиция 5 га тащланади.

Автоматнинг афзаликлари: штамплаш серме^натлилиги 
кам, цех майдонидан тежаланади, мезщат унимдорлиги анча 
юк,ори. Авггоматда тунука щтамплащдан тапщари тешикларга 
резьба *ир*илади ва бонща ноанъанавий ишлар бажарилади. 
Авгоматнинг юритмаси юк,орида ёки пастда жойлашади, кучи 
тегишлича 160 кН- 40 МН ва 25-2500 кН.

Гидравлик пресслар асосан чук,ур чузиш ва катта 
габаритли деталлар штамплаыедаги барча операцияларни 
бажаради. Прессларнинг кучи 0,5-200 КМН,

6. Лист штамцлашниш хажмий турлари.

Эластик мухит (резина ёки полиуретан) ёрдамида чузиш 
юпк,а лист материалардан ковак деталлар тайёрлаш учун кам 
сериялаб ва . сериялаб ишлаб чицаришда кенг куламда 
к,улланилади. Унинг схемаси 42- расмда курсатилган. Загатовка 5 
бикр пуансон 4 билан контейнер 1 даги эластик материал 2 
ботирилади.
Боскета 3 бурма хосил булишига йул к,уймайди. Резина кучли 
гидростатик босим яратади. Босим загатовкани пуансонга 
босади ва уни юпкдланиши ва ук, буйлаб чузилишига к,аршилик 
курсатади. Полеуританинг эластиклиш, ёйилишга чидамлилиги 
ва к;аттиклиги анча юк,ори булади.Фак,ат загатовканинг металлга 
к,араган юзаси мойланади.

Гидро эластик штамплаш 43-расмда курсатилган. Икки 
ёклама ишлайдиган пресснинг ташки ползуни 6 да пастки 
тореци резина диафрагма 4 билан беркитилган ичи бош



цилиндир бор. Цилиндирда деофрагмвдаи юк,оридо зичловчи 
эластик диафрагма 5 ма*камланган.

42- раем. «Бикр пуансон буйича» эластик мухит ёрдамида
чузиш.

43- раем. «Бикр матрица буича гидроэластик пуансон 
ёрдамида чузиш.

Диафрагма 4 уни ёйилиш ва кесилишлардан сакдайди. 
Цилинд ир Оошлиги 9 да иш суюк^иги 10 жойлашган. Зичлагич 7 
ли плунжер 8 паехта тушиб загатовка 3 ни матрица 2 юзасига 
(яхлит ёки ажраладигаи) босади. Матрица пресс бир столида 
Урнатилган. Столда итариб чикаргич бор (раемда 
курсатилмаган). Усул мураккаб носиметрик шакддаги 
деталларни бирор жойини кнщалаштирмастан олишга имкон 
беради,

Портлатиб пггамплашдан асосан юзи 20 м2 гача булган 
йирик габаритли дегаллар ва мустахкамлиги юкори



материаллардан деталлар тайёрлащда ф о^р^иА ш ». Катта 
деталлар сувли бассейнларда ё*и бранекамераларда, унча катта 
булмаганлари ер устудаги удтановкаларда штампланади. 44- 
расмда роликАй рда Урцатилган кУчма бронекамерали 1 
штамплаш « е м ^  курсатцдган. Капцок 3 олиб куйиладиган, 
мгатовка 8 матрица 4 да ва уцга босйдич 5
билан бостирилади. 5£аво матрица рсгадаги бу1$ликдан вакум- 
насос ёрдамида суриб олинади. Портловчи заряд сувда 
жойлашган. Портлащда зарбали тулкин вужудга келади, унйнг 
загатовкага таъсир этадиган брсими ЗбОО Mjta га' эрицщди. 
Портдаш энергияди^йдг' бир кисми сувни чиадриб ташлашга 
сарфланади. 1 кг орт*^ заред иортлата^гац^а ,броН|| рйёра 
деворларни вайрон .О Ш в  у ф . сув Д§Щ£СИ
к,улан*мади. и Парда яр^п^ учун метрра етрофида 
форсуикалариии сонр куц бул$чр Никита турубопрород 
коллектор 6 ва 7 ёгкизилгач. Сув окимцдан хосил булган 
сидирга парда зарбали туляршни сУщиради.

44- раем. Пдр^-щ б ^амшйщ схемаси.

Электроп^рав^к. штамплаш c y re iy ^ a  элекгро 
разредцдан хощл бул§даан зарыли тул^ш^й фейдаланишга 
асосланган. Конденсаторл^р батар еи  энергия |^бэйи булиб 
хизмат жщамя. ^ ^ fsjc£ мураккаб гоаклдаги
деталлар штамцларга &ара^ларни кискартиради.
Мамлакатдаги импульеларни 5нергияси 3^-150 кДж ПЭГ- 2ШЭГ- 
150 модели элекгро имцул^лли ̂  щ е^Я Ш  Ш гг| ЩГЭН 
кичкина _ «Удар»г установкалари чик,арилади- Масалан, 
бурттириш чуКурлиги 30 мм гача, улчамлари 650 к 3150 мм



булган ясси иссиклик алмаштиригичлар панелларини штамплаш 
учун 160 кДж энергиями пресс яратилган.

Магнитли импульс ёрдамида штамплаш конденсаторлари 
батарейяеини иш асбоби з^исобланадиган индуктор ч^лгами 
оркали бир онли электрсизлантиришга асосланган. Магнит 
импульси 10- 20 мкс давом этади ва загатовкани 300- 400 м/с 
гача тезланишга ^амда асбоб- матрица ёки пуонсонга урилишга 
мажбур этади. 45* расмда штамплашнинг иккита турхили 
курсатилган. Йедуктор 1 дата ток йуналишига караб 
трубаеимон загатовка 3 пуонсон (матрица) ни мос равишда 
ташкаридан ёки ичидан сикади. Усул ажратиш операциялари, 
к,оиплаш, калибрлаш, йишш ва комбинацияланган операциялар 
учун кулланилади (46- раем). Магнитли импульс 
усгановкаларининг парамеггрик катори 6 типни уз ичига олади.
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45- раем. Кисиш (а) ва кенгайтириш (б) да индуктор 
матрица- оправка ва загатовка бир-бирига нисбатан 

жойлашиши.
МИУ 10/30- МИУ 15\150\биринчи ракам заряд энергияси, кдж, 
иккинчи сон- электреиэланиш шахеий частотаси, кГц.

Ротацион ч^зиш уки симметрик ковак буюмлар олиш учун 
хизмат килади ва ботириш, ботириш- жувалаш, борт кайириш, 
фланец букиш ва кирра киркиш операцияларига булинади. 
Операциялар схематик равишда 47- расмда курсатилган. Бу 
операциялар куйидагиларга имкон беради: текис ёки 
стакансимон загатовкадан тегишлича ичи буш деталь ёки кузага 
ухшаш деталь олиш; ичи буш детални деворининг баландлигини



об .Г „-'Ь • ‘ vj»*
унинг к,алинлиги буйича опраэка жувалащ. хисобга узайтирщи. 
Ролиющр 9ХС, ЩХ15, 3{1Щ 1 ва Х13Ф1 маркали ггулатлардан 
тайёрланади. горизо^гга .̂ жойлашган боггиршд- жувалаш 
станокларедар (Ы^^лайилади, Баллонларнинг тублари, 
огазлари типидаги иирик деталларга к,иадириб ишлов берилади.

46- раем. Мгррзр- щчуль^ усуледа щтаьрлаб тайёрланадиган 
• С  ^етадлар 1^ср4>аретрри.

Ьажраггув^ одерфдеялфр; 2- труб^еймон е̂талл̂ рЕМ к^родл; 3- 
куймаларни клрк^ддГ торедл^рд; т а ш и к л а р  очадп; 5- 
трубаларни Улчо^щ узуцщ щ а хръЩЩЯ $- *оли^лаш; 7- 
конуслар, флзшщлдр, j  р^фтлар олщр; 8- трубаларни 
редук^щла®; 9- тадрл$рдар (^^г ^ р щ р ; lj^Jyiyp^rae  
ксяггурли А^ГвЩР
булмаган жойлар, . грфраларнит?гирл$д; 13- тутащ #ястури 
колибрлра; хосил .Д о р а
хисобига брикмалар хосил цилиш; 16- таранглик хисобига



брикмалар хосил килиш; 17- комбинаЦияланган операдиялар; 18- 
к,олиплаш, калибрлаш; 19- ажратиш операциялари + калибрляш; 
20- колиплаШ +' ажратиш Операциялари.
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47-расм. Фланецли деталларни чузиш утишлари схемаси. 
а- ярим сфёрани чузйш; б- кисиш; в- *ир*иш; 1- асбоб ролик; 2- 
загагговкй; 3- деталь; 4-' ойравка; 5- патрон*
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