O'ZBEKISTON RESPUBLIKASI OLIY VA O RTAMA XSUS
TA'LIM VAZIRLIGI
ANDIJON MASHINASOZLIK INSTITUTI

MASHINAS OZLIK FAKULT ETI

“Mat erialshuneslik va yangi maeriallar t exnologiyasi” kafedrasi

MAT ERIALSHUN OSLIK, K ONSTRUKSION MAT ERIALLAR
TEXNOLOGIYASI FANIDAN
LAB ORATORIYA ISHLARINI
bajarish uchun

USLUBIY QO'LLANMA

“Yer usti transp ort tizimlari”

yo nalishi talabalari uchun

ANDIJON - 2012 YIL



“TASDIQLAYMAN”
Andijon mashinasozlik Instituti
O’quv — uslubiy
kengashida ko'rib chigilgan
va ma'qullangan

Kengash raisi dots.Q.Ermatov
No «__ » 2012y

“MA'QULLANGAN”
“Mashinasozlik” fakuleti
kengashida muxokama gilingan
va ma’qullangan

Kengash raisi dots. T.Almataev
No «_ » 2012y

"TAVSIYA ETILGAN"
"Materialshunoslik va yangi materiallar texnologiyasi"
kafedrasi majlisida muxokama qilingan
va tavsiya etilgan

Kafedra mudiri M.Ahmedova
Ne « » 2012y

Tuzuvchilar: "MYAMT" kafedrasi katta o’qituvchi., M.M.Axeadova,
"MYAMT" kafedrasi assistenti Z.Mamataliyeva

Tagrizchilar:Andijon MASH OAJ direktor o'rinbosari A.Ahunjonov
YeUTT kafirasi dotsnti, t.f.n.  [.Nosirov



Mundarija

Ne Laborotoriya iahi mavzulari bet

1 | Laboratoriya ishlarini o’'tkazish vagtida tehnavfsizligi goidalarini 4
o’rganish.

2 | Metal va gotishmalarning mikro va makrotaxlili 5

3 | Metal va gotishmalarning cuttigligini Brinel va Rokvell pressida 11
aniglash

4 | Qotishmalarning svush egri chizig'rining kritik nugtlarini 15
aniglash va qo’rg’oshin- surm holat diogrammasini o’rgnish

5 | Temir uglerod gotishmasiningxolat diogrammasinio’rganish 17

6 | Uglerodli po’latlarni, cho’yanhrni mikro tuzilishini va xossalarini
o’rganish

7 | Uglerodli po’latlarni termik ishlash

8 | Mis gotishmalarining tuzilishini o’rganish 5

9 | Aluminiy gotishmalarining tuzilishini o’rganish 8

10 | Ikki opoka yordamida bir martalik qolip tayyash dxnologiyasi 10

11 | Metall quymalarda uchraydigan nugsonlar 1

12 | Metallarni bosim ostida ishlashning ular tuniga ta’siri. 18

13 | Metallarni bo’ylama prokatlash 20

14 | Bolgalash usulida pokovka olisixhologiyasini ishlab chigish 23

15 | Ekktr yoy yordamida payvandlash ejimini va texnologik| 27
koeffitsentini belgilash

16 | Gaz alangasida payvandlash. 30

17 | Tokarlik keskichlar va ularning turlari 39

18 | Uniwrsal tokarlik - vint girgish dastgohi va unda bagaligan ishlar, 42
Adabiyotlarro yxati 51

Laboratoriya ishi 1
3




Mavzu: Laboratoriya ishlarini o’tkazish vaqtidadxnika xavfsizligi
goidalarini o’rganish.
Metallkesishdastgohlariniishlatishdagiinikaxavfsizligigoidalari
O’'quv-

laboratoriyasidagirtallkesishstanoklaridaishlasixnikaxavfsizligiyo’rignomalari
dano’tgankishilargaginaruxsatetiladi.
Talabalarlaboratoriyamashg’ulotlaridanoldin,
o’gituvchisitomonidanixnikaxavfsizligigabog’ligbo’lganmaxsusyo’rignomalala
ntanishtirilib,
so’nglaboratoriyagaolibkiriladi.Stanoknixarakatughbilanbog’ligbo’lganbarchaqi
smlariximoyavositalaribilanyaxshilabtkitilganbo’lishilozim.
Stanokdaishlovchiniektrtokiurishidansaglashuchun,
barchaedktruzatishmoslamalariyaxshilabizolyatsiyalanadin8taxam,
elektrdvigatlixamyergatutashtiriladi. €zliklarvasurishqutilari,
reverslashnexanizmiqutisistanokchiuchunxavfsizbo’lishita'minéh. Tokarlikstan
oklaridaturtibchiggangismlariborpatronlaro’rnatigingxsatetiimaydi.
Tokarlikstanoklarivaboshqastanoklardachiqgayotgamdjstanokchigashikaskaz
masligiuchunshaffofmatialdanyasalganixotaqurilmalario’rnatilganbo’lisbaim.
Stanoknixarakatlanuvchigismlariyonidavauningyoi@ortigchadtallar, asbob-
uskunalarvaboshgabuyumlarnibo’lishigayo’lqo’yilmayd
Xarbirstanokuchunishchiningishjoyidataxtalitushawiashikerak.Frezalashdastgo
histoligafaqatishonchbkshiruvdano’tganetalmaxkamlashmoslamalario’rnatilishi
lozim.Stanokishlayotganpaytdaunikuzatibturishmasi@tmida 4
metrnitashkilgilishikerakvagirindiuchibchigishtomonidaturibtamoshagqilisimatila
di.
Frezalashdastgohinixarakatlanuvchistoliningengghchiqganuchidarstoryokibi
rortusiggachabo’lganmasofakamida700 mmbo’lishitalamadi.
Parmalashdastgohidaishlagandaaylanayotganparn&ghdalishxavfinioldiniolis
hmagsadidakiyimlarengtugmalarigadalganvaqo’lkopkiyimisizishlashtaveiyia
di. Ishlov lerilayotgan dtal stolga maxsus moslamalar yordamida mustaxkam
gotirilishi lozim.
Jilvirlash toshlarini stanokka o’rnatishdan olditaruyaxshilab ¢kshiriladi: darz
ketgan joylari bor —yugligini aniglash uchun yogacfgmoq bilan urib ko'riladi,
darz joylari bo’'lImagan toshlar esa maxsusi@tla ish d¢zligidan yuqori ¢zlikda
sinab ko'riladi. Jilvirlash stanoklarining toshl&ojuxlar vositasida ixotalanadi.
Zagatovkalarni va dsuvchi asboblarni stanokka o’rnatish, maxkamlashulaani
stanokdan chiqarib olish stanokchiga xavfsiz bbilia'minlanadi. Stanoklarda
elektrdivigateldan xarakat uzatuvchi vositalar va stanokchi uchuavf
tugdiradigan xarakatlanuvchi barcha gismlar ixotatii. Stanokda ishlashda oson
o't oladigan suyukliklarning foydalanishi lozim Wganda shuninggk, oson
alangalanuvchi gotishmalarnesib ishlashda stanokchining ish o’rni o't o’chirish
vositalari bilan ta'minlanadi.Stanokchining ish re’rto’g’ri yoritilishiga katta
axamiyat lrilishi lozim.

Favqulotda xolatlar yuzdbganda, barcha ishchilar bundan xabardor gilinadi.
Xodisa sodir bo’lgan joygaexh kimgo'yilmaydi. Talofat ko'rgan odamga birinchi

4



yordam ko’rsatiladi. Lozim bo’lsaz tibbiy yordam chaqirtiriladi va unga tibbiy
yordam ko’rsatiladi.



L aboratoriya ishi 2
Mavzu: METAL VA QOTISHMALARNING MAKROTAXLILI

Ishdanmaqgsad: Metal va gotishmalardan olingan namuralarni makro taxlil
gilish usuli bikn tanishishdn iborat.

Umumiyma’lumotlar: Metall va gotishmalardan olingan oddiy ko’z bilan yoki
lupa yordamida 30 marta kattalashtirib €kshirishg makrotaxlil deyiladi.
Makrotaxlilga: metallarningsinikjoyiyuzalariko’zdankechirishmakrotuzilishinilupa
yordamida tekshirishusularikiradi.

Bumetall arichkituzilishinitekshirishningeng oddiyusulibo’lib,
umetallkristaldonalariningmayda  vyirikligini, bosimbilanishlovberishmatijalarini,
tola yo'nalishlarini, cho’yanturini, ichkinugsnlarini aniglashga imkonberadi.
Makrotaxlil usuli bilan metallarning tuzilishi va ichki nugsnlar o’rganiladi:

- Metall qgotishmalariningzichligini  o’zgartiruvchi nugsnlar: darzlar,
cho’kishlarni, quynmadagi govaklarni va hakozolarni,
- Likvastiyalhodisasini.

Tuzilishdagikristalchalarshakliningdendritsimonliginitolasimonligini;

- Sinishturhri - govushgpqg, mo’rtva toligishdansinishhrni;

- Termikva kimyoviy — termikishlanganmetallnamunalariningtuzilish -
laridankimyoviyekmentlarningrotekisjoylashinishi.
Makrotaxliluchunramura sindiriladiva singanjoyko’zbilanyokilupa

orqalitekshiriladi. Buusulbihn asosanmo’rtmateriall artekshiriladi,
sababiqovush@gmateriallarnisindirishch  singanyuza  deformastiyaknib, uning
tuzilishi o’zgaribketishimumkin.

Metallnamuralariningmakrotuzilishinio’rganish  xamda ularning xosslariga
ta’siretuvchinugsenlarni aniglashch makroshliflartayyorlanadi.

Makroshliftayyorlashuchunamum yuzasiegvlanadiso’'ngm jilvirl anadi.
Namunalarningyuz va chuqurgismiriga
kimyoviyreaktivl arta’sirettirishusuligo’llaniladi. Namuna yuZzasiga

kimyoviyreaktivquyidagicha ta’sirettiril adi.

- Uglerodliva kamligerlanganpo’latlarningyuzsiga  70-100Sgizdirilgankuchli
xloridkislota (HCI)15-20 aqgiga ta’sirettiril adi.

-Ligerlanganpo’latningyuzisiga es 60-100Cqizdirilgan  (HNQ) kislota 15-40
daqgiga ta’sirettiril adi.

Namuraningchuqurseqadatlamlaridaginugenlarni  aniglashuchunjilvirhnganyuz
spirt bilan tozalanadi, so’nga buramunralarreaktivquyilganissikvannaga solinadi.
Vannadagi xarorat 60-100°S atrofida bo’lib, 15-40 cqiga
tutibturiladikeyinvannada namunanimaxsusqgisqgichyoramida olib,
oginsuvbibnyaxshilabyuviladi. Yuvilganyuza bosma qogozyorcamida quritib,
nitratkislotaning 10% lieritmasibilan artibtozalanadi.



Bu usul bihn netall namurnalarda uchmydigan nugen va yirik govaklarni,
likvastiya wa tolasimon kristallarni aniglash mumkin. Bu usuGeyns v Baunun
usullari nomi bilan ma’lumdir.

Malumki, bosim ostida ishlangan netallarning kristllari deformastiyalknib,
go’yilgan kuch #&’sir etmagan tomonga garab cho’ziladi.

Tolasimon kristllar bosim ostida ishlangan detallarda uchmydi (1-rasm).

1 -rasm asm
Bosimostida ishlangan Po’latdagi oltingurgurt
mashim yarim ukiningmakroshilifi likestiyasi

(50% NS bihn kuydirilgan)

Deformastiyalangankristall arkislotabardoshlibo’lib,
uningblasimontuzilishiGeynsreaktiviyordamida aniglanadi. Makroshliflar tuzilishi
buyicha bo’ylama xolatda tayyorlanishi start.

Oltingurgurt ehmentiningnetaldagi likvastiyasini Biuman usuli bikn aniglash
mumkin. Bu ish quyidgicha olib boriladi. Mayda donali jilvir g og’ozda yaxshilab
jilvirl angan makroshlifningyuzsi spirt bikn xo’llangan tampon yorchmida tozalab
artiladi. Artilgan yuzga 5-10 cigiga davomida 5% N, SO, kislotada x0’llangan va
filtr gog’ozi bilan ozgina quritilgan foto gog’ozga extiyotlik bilan yopishtirikdi.
gog’oz bilan shlif orasida golgan xavo pufakchalarini yo'kotish uchun qg'ozqo’l
bilan tekkislanadi, so'nga foto gog’'oz shu xolatda shlifningyuzsida 3 dagiga
davomida tutib turiladi.

Belgilangan vaqt o’tgandan keyin foto gog'oz shlifningyuasidan ajratib olinadi.
Agar tekshirilgan yuzda gora dog’lar paydo bo’lsa, bu dg’lar oltingurgutning
likv astiyasini (rotekis joylashganini) ko’rsatadi (2-rasm).

Ish yuzasidan xisebot yozish tartibi :
1. Ishningasosiygiscacha maqsadi yoziladi.
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Makroshliflarni tayyorlash txnologiyasi tvsiflanadi.
Bosim ostida ishlangan  netallarning  tuzilishini  \wa  kristallarni
tolasimonligini aniglash usuli gisqcha yoziladi.
4. Bauman  reaktivi  yordamida oltingurgut ehmentining likvastiyasi
aniglash usuli gisqcha bayon qilinadi.

Nazorat uchun savollar:

w N

1. Makrotaxlil deb nimaga aytiladi?
2. Makrotaxlildan ko'zch tutilgan maqsad  nima?
3. Makrotaxlilni ganday usulbri mavjud?

Mavzu: METALL VA QOTISHMALARNING MIKROTAXLILI

Ishdanmaqgsad: Metallva gotishmalardan  olingannamuraningmikrotuzilishi,
mikroshliftayyorlashusulérini, MIM-7 metall ografikmikr oskopning
optiksxemasiniva unch ishlashusulrini xamda
mikrotaxlilgilishnimustaxkamo’rganishcaniborat.

Umumiyma’lumotlar: Metallva gotishmalarnimikroskopikusulica tekshirish
(mikrotaxlil) debmaxsusayyorlangannamunalarnimetall ografikmikr oskopyorcamid
a o’'rganisha aytiladi.

Mikr otaxlilusulibilano’rganilayotganyuz tuzilishinimikrotuzilishdeb
ataladi. Metalva gotishmalarningmikroskopyorcamida tekshirishuchunurdan
olingannamuralardanmikroshliftayyorlanadi.

Mikroshliflartayyorlash:

Mikr oshliftayyorlashuchunmtalnamunasiningshundyjoyidankesib olinadiki,
unitekshirishratijasida metalningyalpigismiichkituzilishi xaqQida
ma’lumotberadiganbo’lsin.

Qirgib olish - aattigligiyugori  bo’lmagan  (yumshtilganpo’latlar)

materiall aridannamuna metalgirgishstnoklariyokiqo'l arrasiyorcamida,
gattigligiyugoribo’lgan (toblanganpo’lat) materiall aridannamunralarcharx
toshhariyordamida kesib olinadi. Kesishdivrida
namuraningtuzilishio’zgribketmasligiuchungizibktmasligi (100°Sgcha) kerak.
Namum egVvlanadimikroshlifningtezva
gu’laytayyorlanishimmunaningo’lchamlariga boglik. Makroshliflarslindr,

tugriburchakliparallelepipedshuklida tayyorlanadi. Bularningengqudyidiametiri
10-15 mm, blandligi 7-10 mmbo’lgnslindryokiqgiralari  12x12x10
mmliparall elepipednamunalardir (3-rasm. a,b). Agarnamuraningo’lchamlarijuda
kichikbo’lsa (sim, yupla list, mayda keskich ashoblar, detallarninguchrindisi),
unigisqgichyordmida yokiyngileriydiganmetall arga (bakelit, polistirol)
botirilibishlanadi (3-rasmvva Q).



a) b) v) 9)

3-rasm

Mikroshilifturlari: a va b -noslamasiz; vva g -noslamali (1-namuna; 2-trubka; 3-
oltingurgutyokiosonsuyuganuvchigptishma.)

Mikroshlifningtekshirilayotganyuzasispirtbilanyuviladi, so’'nga
yuzaningmikrotuzilishimikroskopda
yakkolkurinishiuchunkimyoviyeaktivta'sirettiril adi.

Bundh  tekshirilayotganmetalning  xossasiva  tuzilishiga garab,
mikroshlifyuzasidagimetallkislota, tuzyokiishgrkabikimyoviyreaktivningspirtyoki
suvchgi eritmasi bilan reakstiyagy kirishadi. Edirishch mikroshlifyuzasining
xamma gismini  xamreaktiveritmasibilanbir xilreaktsiyag kirishavermaydiva
natijada yuza xar xilemiriladi.

Masalan, birfazalimetaldonachalari xar xilkristall ografikj oylashish@a eg bo’lib,
mikroshlifyuzasiedirilganda  zarrachalarturlikristall ografikt ekkislikda —emiriladi.
Natijada  mikroshlifningedirilganyuzasimurakkabmikrorelefga eca  bo’lib,
metalningtuzilishini aniglabberadi.

Mikroshliflaryuzasiningedirishd po’latva
cho’yandintayyorlangannamuralaruchunquyidgireaktivl arishlatil adi:

A) 5% li azotkislotasiHNOsningetilspirtchgieritmasi,

B) 4% pikmtkislotasi (NO)CsHsOHnNingspirtcigieritmasi;

V) natriypikrat
(NO);CgH,Naningsandartreaktivitsementitniferritdanfarklashuchunishitil adi.
Misgotishmalaridantayyorlangannamuralaruchun:

A) 8% limisxlorid CuCberitmasi;

B) 3% litemir xloridFe Clseritmasi;

V) 10 % lixloridkislota HCleritmasi;

Metall arning mikrotuzilishini tekshirish Metallva
gotishmalarningmikrotuzilishinitekshirishuchunretall ografikmikr oskoplarMIM-6,
MIM-7, MIM-3 va MIM-8 danfoydalaniladi. Shuhrningichich o’quvyurtlarida
engko’ptrgalganiMIM-6 va MIM-7 lardir.

MIM-7 tipidagimikroskopning’ optiksxemasi. 4-rasmch berilgan.

9



1- Elektrolampaningyorug’liknuri 2-lollektor orgalio’tib, 3-ko’zgudancaytib, 4-
yoruglikfiltriga tushadi (anigkonturlitasvir olishuchunodatda sarikfiltrishl atil adi )
so’'ngra 5- xaroratdiafragmasidan (yoruglikcastasinichegaralashva aniqtasvir
olishuchun xizmatqiladi), 6-linza, 19-fotozatvor, 18-kenglikdiafragmadan
(mikroshlifningkuatil ayotganuchastkasiga
tushayotganyorugliknickegaralashuchunxizmatqiladi ) o’tib , 7-priznadansinib, 8-
linza orqali 9-plastinkadandaytib , 10-obektiv orgalipredmetstoliga quyilgan 11-
mikroshlifga  tuskhadi. Nur 11  -mikoshlifdancaytib, = 10-obektivda
parall elnurlardastasiga aylanib, 9-phstinka orgali 12-axrametiklinzaga tushadi.
Vizualkuzatishch  nurlarni 14-ko’zgu 13equlyarga  yo'naltiribberadi.
Tasvirningfotosumtinitushirishg okulyaro’rnatilgantubusni xarakatlantirishbilan
14-ko’zguninurningyo’licinsuribgo’yildi. Bunch nurkevosita 15-fotooqulyar
orgali 16-ko’zguchnaaytib, 17xira oynachaga tushadiva unch tasvirlanadi.
Fotosumtni olishuchun 17xira oyna ustica fotoplastinka joylashtirilgankasseta
o’rnatiladi. YUzaniqutblshganyoruglikch kuzatishuchunsistimaga 25-analizatorva
24-molyarizatoro’rnatil adi.

MIM-7 metall ografikmikroskopquyidagicha kattalashtiribko’rsatadi.

A) ko’zbilanko’rganda - 60-1440K

B) fotosumtini olganda-70-1350k

4-Rasm. MIM-7 mikioskopi.
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1- ekktrolampa; 2-kollektor; 3- ko'zgu; 4-filtr;  5-apertura diafragmasi; 6-
linza; 7-prizma; 8-linza; 9-plastika; 10-obektiv;

11-mikroshlif; 12-linz; 13-okulyar; 14- kuzgu; 15etookulyar;

16-ko’zgu; 17- dtoplastinka; 18-diafragma; 19-fotozatvor; 20-rangli linza; 21-
xalgasimon ko’zgu; 22- prabolik ko’'zgu; 23-to’siq; 24-plyarizator; 25-
analizator.

Ishyuzasidan hisebot yozish:
1. Ishning gisgcha magsadi yoziladi;
2. Mikroshlif tayyorlash exnologiyasi twvsiflanadi;
3. Mikrotaxlil usuli bilan tekshirishdch:
a) mikroshlifni kimyoviy reaktiv bilan edirulguncha va edirilgandan keyin,
uning yuasini metall ografik mikroskopda kuzatish;
b) mikrotuzilishch ko’ringan tuzilishlrni chizish.
4. MIM-7 metall ografikmikr oskopningtuzilishiniva
iIshlashgpnunaidasinio’rganish, optiksxemasinichizish.
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Laboratoriya ishi 3
Mavzu: METAL VA QOTISHMALARNING QATTIQLIGINI ANIQLASH.

Ishdanmaqgsad: metallva  gotishmalarningattigligini aniglashashobva

uskura turlarinio’rganish. Brirelva Rokvellpreslarida
metall arningapttigliginipo’l attarkibidagiuglerodmiqdoriga garabo’zgarishini
aniglashcaniborat.

Umumiyma’lum otlar: Metallva gotishmalarga

kuchbilnbotiril ayotgangattigjismga niskatanularningko’rsatadigangarshiligiga
gattiglikdeb  ataladi.Metallva  gotishmalarningattigliginibirnecha  usulc
aniglashmumkin. Msalan, siraladiganmetallva gotishmaga boshap jismnibotirish,
tirnash, eklstik quytishmugnitusullari.

Bularningichica  englengtargalganusulbrdanbiribotirishusulidir.  Bund
metallnamuraningustkiyuasiga toblanganshar, olmosva
gattiggotishmadanyasilganko’nusyokigramida  botiriladi.  Metallva gotishma
namunralariningdattigligini aniglashuchunes asosanBrinel, Rokvellva
Vikk erspreslaridan, gotishmadagiqattigliknio’lch ovchiPTM-3

priboridanfoydalaniladi.

Metall va gotishmalarning qattigligini Brin el pressica aniglash

Metallva gotishmalarningaattigligini
aniglovchiBrinelpressiningkrematiksxemasiva gandayishlashibilangisqcha
tanishibchiqylik (5-rasm). Simladigannamurna sbolga (taglik) (2) ga quyiladi,
so’ngr maxovik (3) soatstrelkasiyuradigantamonga aylantirilib, namura sharga (4)
tekkunga gadarko’tariladi. SHundinkeyinknopkani (1) ekktrodvigatel (8)
yurgiziladi, xarakatrediktorga (9) uzatiladiva richaglar (6,7) sistmasi xarakatga
keladi. Richaglarsisemasi xarakatga kelganda, prujima (5) qisilibstaryuk (10)
ta’siri ostida namumga bota boshlydi. Namum yuktasiri ostida ma’lumvaqt
(odatda 30 ®niya) tutibturilgandankeyinyuk avtomatikravishca  olib,
elektrodvigatelto’ xtaydi. Keyinmaxoviksoatstrelkasiningyurishig teskaritamonga
aylantirilib, namura sblchadan olinadiva sharchaningiziulchanadi (6-rasm).
SHarningramumdagiiziningdiametrimaxsusmikpbskopyokilupa yordamida
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o’chanadi. Izningo’lchangandiametiri, yukninggiymativa sharningdiametiriga
asosanmetalva gotishrmalarningaattigligiBrinels usulibo’yicha quyidagiformula
orgali aniglanadi:

HB= F - 2P
F mD({D-JD*-d?

Buerdh: R - shrga botiriladigan ogirlik,S - izningyuasi, D-
sharchaningdiametiri, d- sharcha iziningdiametiri,

Amalda esa vagtnitejashuchunbrilganformuladanfoyda-lanilmaydi,
gattalikbuyicha berilganma’lumotlarnimaxsuspadvaldan olinadi.

Metall va gotishmalarning gattigligini R okvell pr esida aniglash.

Buusuldinfoydalanilgandannamuraga

botirilg anjismnimgizibotipilishjarayoniningo’zica o’lchanadi, buea simashniancha
tezlatadiva osonlashtiradi.  Rokvellpresidayuk (Vshkla) bilansinashch
diametri 1,59 mmbo’lgnpo’latsharcha qattigligiyugorinamuralarni 1500 N ;
yuk (Sshkila) bilanyoki 600 Nyuk A shkala) bilansimshch uchichgiburchak 120
%va uchiningyunolglanishradiusiO,2 mmdo’lgn olmoskonusishatil adi.
YUqoridagiyuklar  asosiyyukni  xamdastlabkiyukni  xamo’zichiga  oladl.
Rokvellpressinipgsemasi 7-asmch tacvirlangan.Bu aslobda
namuraningaattigligiquyidagicha aniglamadi.

+
()=
1 =
! dpa\ |
frmpr—— ,;’;
I A
5-rasm. Brirlpresiningkrematiksxemasi.

1-tugmacha; 2-taglik; 3-maxovik; 4-8Parik; 5-prujina;  6-7-richaglar; 8-
elektrodvigatels; 9-reduktor; 10-yuk.
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1-shbk, 2-olmos konus, 3-yuk, 44glik, 5-maxovik, 6-stiferblat,7-krivoship.

Namuranisinashchn  oldinuningaattiglikdarajasiga  garab, shokka (1)
(uchlikka) po’latsharyoki olmoskonus (2) maxkamlanadi. SHundnkeyintegishliyuk
(3) quyiladi. Agar namumga olmos kunus btiril adigan bo’lsa, toshkrning uchalasi
xamaoldiril adi.(bunch yuk 1500 N bo’di,S-shkla) yoki toshhrningengostidagi
bittasi goldiril adi (bundh yuk 600 N bo’hdi A-shkala) bund gattiglik qora shkala
bo'yicha xisoblanadi.Agarnamumaga po’latsharbotiril adiganbo’lsa  toshhrning
engepasidagisi olinib, pastdagiikkitasigolddiriladi(bunch yuk 1000 Nbo’adiV-
shkala). Bundh qattiglik gizil shkaladan xisoblanadi. Siraladigan namuma taglikka
(4) quyiladi va maxovik (5) soat strelkasi yuradigan tomonga aylantirilib namumna
uchlikka tekkaziladi. SHuncn keyin namumga dastlabki yuk beriladi, buning
uchun maxovik kichik strelka gizil nugt ruparasiga kelguncha aylantiriladi, bunch
katta strelka tik vaziyatch yoki tikkaga yagin \aziyatch turishi keark. So’nga
stiferblat aylantirilib, gora shlkalaningrolbo’linmasikatta strelka
ro’parasigakeltiril adi. Keyin krivoship (7) algina bosilib ketinga aylatirlisa,
asosiyyuk avtomatik ravishch ishga tushadi va uchlik ota boshhydi. Uchlik
namumga bota borgan ri siferblat (6) stelkasi xam burila boradi. Krivoship
tirakka etib, stelka to’xtagandan keyin krivoshipaytariladi va dastlabki vaziyatg
keltiril adi.
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Bunda asosiyyukolingan bo’ladi, dastlabki yuk gpladi shuxolda siferblatdan
namunaningaattigligi  o'gil adi.SHkalaning  xarbirbo’linmasidattiglikningbitta
birligiga tengbo’ladiva uchlikning0,002 mmittishiga tugrikeladi. Shuning
asosiyyuk ta'sirida uchlikning wtish chuqurligi bian dastlabki yuk ta’sirida botish
chuquirligi ayrimasi bo’lganda (8- rasm), ramuraning Rokvell bo’yicha qattigligi
quyidagi formuladan topiladi. formula

h
HR = lﬂﬂ-m

[} :
oy
r}i’ %

| § g“'*"—*-—]
] "

Vs
)

8-rasm Simshda olmos konusni materi alga botish sxemasi

e,

Ishni bajarish tartibi:
1.Brinels, Rikwllpresshriningtuzilishiva ulrdaqgattiglikniulchashnio’rganish.
2.Yumshatilgan 30, 50, 60, U110, U13 arkalipo’l atlarningaattigliginiBrinels
presida diametrilO mmbo’lgansharbilan 30000 Nyukd'sirida o’lchash.
3.Toblanganugkrodlipo’latlarningapttigliginiR okvellpressich aniglash.

Ishyuzasidan xisebotyoziladi.
1. Metallva gotishmalarningapttigligito’g’risid a tushunch.
2. Brinels va Rokvellpresshriningbirbiridanfarqi.
3.Brinels presiningkrematiksxemasini chizish " uning ishhsh
prinstipinio’rganish.
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L aboratoriyaishi 4

Mavzu:QOTISHMALARNING SOVISH EGRI CHIZIQL ARINI KRITIK
NUQTALARINI ANIQLASH VA QO’'RG’OSHIN SURMA XOLAT
DIOGRAMMASINI O'RGANISH

Ishdanmaqsad.:. Metallva gotishmalarningsovishegrichiziginiermikusulch
topilgankritiknuqgtalar asosida chizishni xamda korgoshin-surm gotishmasining
xolatdiagrammasinituzishnio’rginishcaniborat.

Umumiyma’lum otlar: .Sxema xolatining xaroratva konsentratsiyag
garabo’zgarishinikursaatuvchidiagramma xolat diagramnusideb ataladi.

Xolatdiagrammasigotishmaninghargaror ~ xolatlarini, ya'ni aynisharoitda
engkichikerkineargiyag et xolatiniko’rsatadi. Sxuninguchun

xolatdiagrammasinimuwzanat diagramnusideb atashmumkin, chunkiuaynisharoitda
gandayfazalaro’zaro muwzanatda turganliginiko’rsatadi.
Xolatdiagrammalariko’pincha amaliyyo’lbil antuziladi.
Xolatdiagrammasinituzishuchurdrmiktaxliln atijalaridanfoydalaniladi.
Termiktaxliln atijasida olinganma’lumotlardanfoydalanib, ovishegrichizigarituziladi.
Buishnilmjarishuchunquyidgi ashbob-uskunlarkerak:
Termoparalar;
Termometr;
Galvonametr; |
tigelelektropechlar;
go’rg’oshinva surnalishixta materiall ar;
ADV-200 forozisi;

maxsusqisqich¥ goshiglar;
Metal va
gotiahmalarningkritik
nugtalarini 1
aniglashqurilmasi. 7 -
1-elektropech, 2-tigel, | }eo E= g
3-termopara, 4-suyuq mg_tak | SR
yoKi qotishma,5-galvaf£' '
meti a
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Ishni olib borish tartibi:
Qo'rg'oshin-surma elementlarining birkmasidan 280 gramdan olingan shuelementlahning
aralashmasi suyuglantirib, gotishma tayyorlanadigd@ toza qo'rg'oshin va surma
elementlariga hamda ularning quyidagi foiz migdaidaralashmalariga alohida-alohida
termogramma chiziladi

1.100% Pb suyuglanish harogi g

2.100% Sb suyuglanish harorat®831

3.95%Pb va 5%Sb suyuglanish harorati’ 300

4. 87%Pb va 13% Sb suyuglanish harorafiS246

5. 60 %Pb va 40% Sb suyuglanish haroraflS365

6. 20 %Pb va 80% Sb suyuglanish haror&iiss4
Xar bir bo'g'in uchun o’zigategishli termogrammiaiziiadi. Buning uchun alohida-alohida
likvidus chizigidan 50-100'S yuqori  xaroratgacha qjizdirilib suyuglantiril&itmani
oksidlanishdan saglash uchun uning yuzasiga yegimmir kukuni sepiladi va vagti-vagti
bilan chinni yoki grafit tayoqcha bilan aralastatai.
Eritmaning haroratini aniglash uchun unga kvarsi yakvbardosh gilovga joylangan
termopara tushiriladi.

Ishyuzasidan xisebotyozishtartibi:
1. Ishchn ko'zch tutilgan magsad yozilidi.
2. «Qo'rgoshin - surm  » sicamasi uchun olcimlar gyt
potentsiometrdan xar 10 sniyachn keyin  olinadi. gptishmaning

tarkibiRb %, Shb %.

3. Berilgan gptishmalarning kristllanish jrayonining lwshbknishini
va tamom bo’lishini ko’ratuvchi pdval chiziladi.

4. jadvaldan  olingan  termogrammular boyicha  xolat  diagrammualari
chiziladi.

Nazorat savollari:
1.Termik usuli nima va bu usulda nimalar aniglahadi
2.Qanday nugtalarga kritik nuatalar deyiladi?
3.Holat diogrammasini qurish usullari.

4. Xaroratni o’lchash termoparalari
5. Likvidus va solidus chiziglari nimani bildir&di
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L aboratoriya ishi Ne 5

Mavzu: TEMIR UGLEROD QOTISHMASINING XOLAT
DIAGRAMMASINI O'RGANISH

Ishdanmaqgsad.Temir uglerod (Fe-C) gotishmasining xolat diagrammasi fazalar va
kesmalar goidasini tadbiq etib o’rgnishcdn iborat.

Umumiy ma’lum otlar
Po’lat bilan cho’yano’z arkibi jixatidan muiakkab, ya'ni ko’'p tarkibiyqgismli

gotishmadir. Ammo ularning tarkibida asosiy ikkita elenenttemir (Fe)va uglerod (C)
kiradi, shuning uchun buotishma temir uglerod gotishmasi deb ataladi.
Temir - ugkrod gotishmalari shartli ravishca ikki kompanentli gotishmalar jumlasiga
kiradi. Uglerod temir bilan birikib, kimyoviy brikma - ssmentit (FezC) ni xosil giladi.
Bundan tashaari, gotishmada uglerod erkin xolda, ya'ni grafit tarzida xam bo’lishi
mumkin. Smentitningparchalanishi matijasida xamgrafit xosil bo’lishi  mumkin.
Demak, temir — uglerod gotishmasining ikki sistmasi
- sementitli
-grafitli
sisemalari mavjud. Bu sistmalardan biridagi tarkibiygismlar temir bilan ssmentit
(Fe-FesC) bo’lsa, ikkinchisicagi tarkibiygismlar temir bilan grafit (Fe-C) dan iborat.
Fe-FesC sistmasiningxolat diagrammasi chizigir bilan tasvirlangan.
Sisemaning kristllanish prayonida peritektika, evektik, evektoid muvozanat
chiziglari quyidagi kimyoviy reaktsiyalar 0’z ifodasini topadi.
CD,+0= =¥, - reritektik reaktsiya,

Cd, =r-+ L, - evektik reaktsiya,

Ils = op -, - efektoid reaktsiya,
Kritik nuqgta va chiziglardagi xaroratlarningmiqcbri:
A-1539°S; HJIB-1499°S; N-1392°S; ESF-1147°S
D-1500°S; S-911°S;0M-768°S; PSK-727°S

Uglerodningmiqcabri:
N-0,1%C,; J-0,16%C,; V-0,5%C; E-2,14%C;
S-4,3%C; P-0,025% C; S-0,8% S;

SF, Vnugtada suyuk fzani;
dx N nuqgtda ferrit fazani;
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| nugtada auskenitni;

- S nugida perritni;

- P nuqgada ferlitni;

L1,ikkilamchi stmentitni bildiradi.

Temup uemeHmum (1,6ebiapop) xamOa memup-yarnepoo
(2, 6eblapop) =onam OuazpammarnapuHuHa ymymul KypuHuwu

16004 A Ck+cpepput D'
15394 D
- Cytok apuTma
Ar,(Ac,)—_|
14004
A N
1300+ Cytok aputma
. +ayCTeHnT E}g‘)’( spumma
O | 12001 upnamyu
uemMeHmum
= AycteHut 18 N/ | B
1100 4
53 oo AcT F
o
S| 1000 Ayctenut N gy
X G +ukknamam
uemeHTuT+ |  bupnamun
neﬂe6yp|/|'|' :l LUeMEeHTUT
:: +nenebyput
; Ar. (Ac,) i
T o) I !
s o NS e P Lo %. ________________ K
S | il ] K
S S S+neprvt I I_lepJ'II/IT I +/lepedyput
15 E:E MKKUNaMun :: :: Bvprnamym
+ 2 28 LemeHTMT j +nenedyput i LeMeHTUT
£9 3c I 1 )
§ 214 —3 C% 43 6,67
©
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 >1|00
Fe.C, %
—>

20



Temir - uglerod getishmasining xolat diagrammasi

Temir - ugkrod optishmasining xolat diagrammasi ikki gismchn iborat bo'lib, tarkibida 0,02 dn
2,14 % C gcha bo'lgan gismpo'lat tarkibida 2,14 % C ah ortiq bo’lgan gptishnmalarga cho’yan
gotishmasi ceb atalad.

Po'lat kizitilg ancan so’ng muwzanat xolatidagi tuzilishi uch sinfg bo’linadi:

1. Eftektoidgacha bo'lgan polattar C ning migari - 08 % @cha bolad.
Yumshatigancan  so’ng  muezanat  xolatidagi  tuzilishi  127°S  an st
xaroratda ferrit va perlit dan iborat.

2. Eftektolid polalar C ning migarn - 08 % ni ashkl qiladi
Bundhy po'latlarning muvwzanat tuzilishi perlit dan iborat.

3. Eftektoiddan keyingi polatar C ning migdn - 08 % dn 214 %
gacha o'zaarib tuad. Bunay po’latiaming muwzanat xolati
tuzilishi perlit va ikkilamchi tementitan iborat.

atning tuzilishi va fazalari:
1.Ausenit — deb ugkrodning * ttmirdagi singish gttiq eritmasiga aytiladi. Bu fazada uglerod
1147°S d maksimal miqdorda 2,14% @cha eriydi, 727 S d 0,8% @cha eriydi. Ausenitning
atorm kristal panjarasi yon Kkirmlari markazlashgan kub pnjara bo’lib uning A, M va S
parametrlari 3,64 A ga teng.
2.Ferrit  po’latdagi pastrok xaroratda xosil bo’lib, uglerodning emirdagi singish @ttiq
eritmasidir. Bu fazada maksimal miqdorda, ya'ni 727 S d 0,025% C eriydi. - &rritning atom
kristal pajarasi xajmi markazlashgan kub @njara bo’lib, uninga, b va s mrametrlari 2,68 A ga
teng.
3.Sementit— uglerod bilan temirning kimyoviy birikmasidir. 100% smentitda 6,67% ugérod
eriydi. Ssmentit uchxil kurinishda, ya’ni birlamchi, ikkilamchi va uchbemchi buhdi.
4P er|it — ferrit bilan ssmentitning mexaniq aralashmasi bo’lib, bu tuzilishi 729 S din
past 8 nugisida xosil bo’ladi. 100 % prlitda 0,8 % C d eriydi. Rerilit ikki f azali, ya’'ni ferrit
bilan ssmentitning mexaniq aralashnmasidan xosil bo’lgan aralashrmadir.

Cho’yankr muvozanat xolatiga ko’ra 3 sinfga bo’linadi:

1.Evtektikgachabo’lgancho’yanlar C ning migeti 2,14 % dn4,3 % @cha bo’ladi.
2.Evtetikcho'yanlar - C ning miqari 4,3 % bo’hdi.

3.Eviektikadankeyingicho’yanhbr - ugkrodningmiqari4,3% can ortigbo’ladi.
Cho’yanbkrningpo’latlardantarkibiytuzilishiji xatidanfarkishuncikicho’yanlarda eviektika
tuzilishimavjudligidantashcpri ortigcha uglerodgrafitshaklida ajralibchigadi.
Bundantashaaricho’yanhrda birlamchismentitmavjudir.

Fazalargoidasi
Muozanat xolatida turgan xargandaysistmaningfazalarsoni, tarkibiygismlarsoniva
erkinlikdarajalarisoni orasidagiboglanishniko’raatuvchimatematikifoda  fazalarqoidasi,
boshaqacha qilib aytganda Gibbs @gnunidab ataladi.
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Fazalargoidasinikeltiribchigarishuchunmuwzanatda  turgansisemaningfazalarsoniniF
xarfibil an, tarkibiygismlarsoniniK xarifibil an, erkinlikdarajalarisoniniS
xarifibil anbelgilaymiz.

Agarmuozanatda turgansisemaningtarkibiygismlarida sodirbo’ladiganbarcha jarayonlar

(o’zgarishlar)  o’zgarmasbosimdca  borsa,mustkilo’zgaruvchilarsonibitta kamayadiva
fazalarqoidasiningtnglamasiquyicagicha yoziladi.
S=K-F=1

Muozanatda turganbarcha metalgotishmalarini (sistmalarini) o’rganishch
S=K-F=1 tnglamasidanfoydalanamiz, chunkiarayonlaro’zgarmashbosimcda boradi.
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L abor atoriyaishi6

Mavzu :UGLERODLI PO'L ATLARNI, CHO'YANLARNI MIKR OTUZILISHINI
VA XOSHALARINI O'RGANISH

Ishdanmaqsad.:.
Temirsementitdiagrammasidanfoydalanibuglkrodlipo’latlarnivacho’yanhrni
tuzilishlarini, mikrotuzilishiga garabuglrodmiqdorini aniglash xamda,

ishlatilishsoxasinio’rganishcaniborat.

Umumiyma’lum otlar: Temir-uglerod xolatdiagrammasipastkichapgismichnboshlab
0,025% @gcha uglerodmiqdoriniko’rsatuvchigismitxniktemirdeb ataladi.
Uningtuzilishiyorikferritdonalaridaniboratbo’lib, gqoramtirchiziklarbilan ajralibturadi.
Fe - C xolatdiagrammasining xolatdiagrammasiningugkrodmiqdori 0,025 % d@n 0,8
% gacha bulgangismipo’htdeb ataladi. Po’lattuzilishiningmwzanat xolatiga kura
eftektoidgacha eftektoidva eftektoiddankeyingipo’latlarga bulinadi.

Eftektoidgacha po’latlarniCmiqdori 0,025 % dn 0,8 % gcha bo'lib,
tuzilishiningyorikferritdonalaridanva goramtirferritdonalaridaniborat.

Evtektoidpo’latlariniCmiqgdori 0,8 % bo’libtuzilishgrilitd an (ferritva
tsementitnimexaniq aralashmasi) tashkiltopganplastinkasimontizilishdaniborat.

Muozanat xolatidagipo’latlarningtuzilishiniekshiribugkrodmiqdoriva unga  kura
po’latmarkasini aniglashmumkin. Buninguchunmikskop ostida
po’latdantayyorlanganmikroshvdliftnikurib, taxminanperlit, ferritva
tsementityuzalarini aniglab,

ferritda Cmiqabri O da,

100% perlitda Cmiqcbri 0,8 ,

100% tementitningCmiqari 6,67 @,

Masalan: Pertit 35%, ferrit 65% yuzni tashkil eta u 100%;rlit 0,8%C ni
35% perliti X% ni tashkil kiladi.

35.0,8
Demak x = 100 = 0.28%

Tekshirilgan po’latningmarkasi 28, ya'ni lonstruktson po’latdir.

Temir uglerod gotishmasining trkibida Cmiqdbri 2,14 % dn 6,67% @gcha bo’lsa,
cho’'yan @b ataladi. Cho'yanhr uglerodningcqanday xolatda bulishiga karab ikki
guruxga bulinadi:

1 gur. Ok cho’yanhr deb atalib uglerod kiyayoviy brikma (temir karbidi) xolida
buladi.

2 gurk. kulrangcho’yanhr deb atalib, uglerod erkin xolda, ya'ni grfit shaklida
bo’ladi.
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Oqgcho’yanhr:

Evtektikagacha bo’lgan cho’yanhr, S migari (2,14% dn 4,3% @cha) bo’lib
tuzilishi  perlit ledeburit va ikkilamchi tementitdan iborat. Mikraskop
ostida kurilganda perlit qora dona xolatda, tsementit yorik chizik xolatda,

ledeburit Qora nuganugt xolatda kurinadi.
Evtektikcho’yanlrC miqcbri 4,3% g tengbo’lib, tuzilishi
ledeburitdaniborat. 727°Sdnpastca perlitva tsementitdaniborat.

Evtektikadankeyingicho’yanbhrCmiqdori 4,3% d&n 6,67% gcha  bolib,
tuzilishissmentitva ledeburitdaniborat.

go’lrangcho’yanar.
go’lran cho’yan #rkibida uglerodning judch ko’pgismi gefit tarzida bo’libuningquyilish
soxasi yupri bo’lgani uchun quyish cho’yanidb ataladi. Kulrangcho’yandgi metal
asosining tuzilishig. ko'ra quyidagi turlarga bo’linadi:
1.Perlitli go’lr angcho’yanar, Cmiqabri 0,8% tmir bilan birikkan, cplgan gismi erkin
uglerod ya'ni grfit xolida bo’ladi.
1. Ferrit perliti  qo’lrang
cho’yan. Bu cho’yanir ferrit, perlit va grafitdan tuzilgan. Ferrit perlitli
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Evtektikadankeyingicho’yanuchun

9 C = 667011, , 43001
10C 10C

Perlitligo’lr angcho’yanuchun

%C:A[y+0,8[17%
Vi 100

Ferrit - perliticho’yanlaruchun
%CKA ly , 002+a% , 08L11%
Vi 100 100

Ishni baj arish tartibi
1. Berilgan mikioshiifni MIM 7 mikiaskop ostiga qo'yibtuzilishini o'rganiladii.
2. Tuzilishigg asoshnib uning anchy po’hat eknliginianiglanadi
3.Tuzilishchgi periit, fermt va canday markali po’l at ekanligini topiladi.
4. Tarkatilgan mikoshilifda  choyanhming  mikotuzilishiniMIM 7 mikraskopida
o'rganiladi.
5.Mikraskopch tekshirilgan cho’yaniming mikiotuzilishiga vaaniglangan ugkrodning
miqcbriga carab cho'yanning rarkasinikelgil anadi
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Laboratoriya ishi 7

Mavzu: Uglerodli po’latlarni termik ishlash

Ishdan magsad: Uglerodlikonsruktsionpo’latlarga
termikishlovberishyo’libilantuzilishinio’zgartirib, ularningmexanik
xossalarinikengchegarada zarurtomonga

0’'zgartirishyo’llarinio’rganishdaniborat.
Umumiyma'lumotlar:qotishmani qizdirish va sovitish natijasida uning
ichki tuzilishini va fizikaviy, mexanik xamda boshqga xossalarini
0'zgartirish termik ishlash deb ataladi. Po’latni termik ishlash asoslarini
D..K.CHernov yaratgan edi. U kritik nuqtalarni kashf etdi va qizdirish va
sovitish yo'li bilan poO’latning ichki tuzilishini 0’zgartirish mumkinligini
ko'rsatdi. Kotishmalarni termik ishlashning bir necha turi bor.
YUmshatish, normallash, toblash va bo'shatish shular jumlasidandir. Rus
olimi A.A.Bochvarning tasnifiga binoan termik ishlash quyidagi turlarga
bo’lib chiqilgan.

1.0ddiytermikishlash.

2.Kimyoviytermikishlash.

3.Termomexanikishlash.
Oddiytermikishlashningo’zi 1 turva 2 turyumshatishlarga bo’linadi.

1 turyumshatishplastikdeformastiyalangan, quyishyo’libilan
olingannamunalaruchinbelgilangan, muvozanat xolatiga ega
bo'lmagantuzilishlarnimuvozanat xolatga

keltirishuchunqo'llaniladiganyumshatishdir. 1 turyumshatish:

a) qayta kristallanuvchi (rekristallizastion) yumshatishga

b) diffuzion (gomogen) yumshatishga

bo’linadi.
Qayta  kristallanuvchi  (rekristallizatsion)  yumshatish.  Termik
ishlashning bu turi qotishmani (AS,) kritik xaroratdan pastroq
xaroratgacha qizdirib, so’'ngra asta sekin sovitishdan iborot. Ma'lumki,
gotishma soviqligicha bosim bilan ishlaganda uning kristal panjarasi
buzilishi, ya'ni u bekaror xolatga kelishi, suyuk metal qotayotganda
diffuziya jarayonlari oxirigacha eta olmasligi natijasida qotishmaning
tarkibi bir jinsli bo’lmay qolishi mumkin va xokazo. Birinchi tur
yumshatish vaqtida qotishma kritik (Ag) xaroratdan past xaroratgacha
qizdirilganiligi uchun bunday termik ishdan past xaroratgacha
qizdirilganligi uchun bunday termik ishshlashda gayta kristallanish
sodir bo’lmaydi, ammo bunday xaroratda atomlarni tebranma
xarakati kamayib, qotishmani bargaroroq xolatga keltiriladi va uning
xossalarini muvozanat xolatiga yaqinlastiradi. Binobarin, birinchi tur
yumshatishda qotishmaning ichki kuchlanishlari yo’qaladi, kristal
panjarasi asli xolatiga ma'lum darajada gaytadi.
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Birinchi tur yumshatish soviqligicha bosim bilan ishlangan
gotishmalardagi naklyop va ichki kuchlanishlarni yo’'qotish uchun
go’llaniladi.

Rekristalizatsion yumsatish xarorati A.A.Bochvar ifodasi bilan
aniglanadi:

T rek:aT Suvuk

Bu erda:a—metalning tozaligini xisobga oluvchi koeffitsient,

Teuvuk — Metalning suyuqlanish xarorati,

Diffuzion (gomogen) vyumshatish. Termik ishlashning bu turi

gotishmani kritik xaroratgacha qizdirib, so'ngra sekin asta

sovitishdan iborat. Ikkinchi tur yumshatish shakldor va vyirik
quymalarni kimyoviy tarkibini tekislash maqgsadida, gattiq xolatda
faza 0’zgarishlari va boshqga 0’'zgarishlar sodir bo’ladigan
gotishmalar uchun qgoO’llaniladi. CHunki qgotishmalarda fazalar
0’zgarishi sodir boO’'lsa, bu qgotishma kritik xaroratdan yuqoriroq
xaroratgacha qizdirilganida qotishmaning tuzilishi 0’zgaradi.

SHundan keyin qotishma sovitiladi, uning tuzilishi aksincha

o’'zgaradi. Agar qotishma etarli darajada sekin sovitilsa, 0'zgarish

to'la bo’lib, qotishmaning fazalari tarkibi muvozanat xolatiga
to’'gri keladi. YUmshatishlar quyidagilardan iborat:

1.To'la yumshatish. To'la yumshatish deb, evtektoidgacha bo’lgan
po’'lat namunalarini Az kritik nuqtadan 30—50°C  yuqori
xaroratgacha qizdirib shu xaroratda ma'lum vaqt tutib turilgandan
keyin, ularni pech bilan birga sovitishga aytiladi.

2.CHala yumshatish. CHala yumshatish deb, evtektoidgacha
bo’lgan va evtektoiddan keyingi pO’latlarni Ag chizigidan 10—30°C
yuqori xaroratgacha qizdirib shu xaroratda ma'lum vaqt tutib
turilgandan keyin, turlicha tezlik bilan sovitishga (ya'ni pech bilan
birga, xavoda yoki gaynoq suvda) aytiladi.

Evtektoiddan keyingi poO’latlar uchun esa koO’pincha chala
yumshatish sferoidlovchi yumshatish 0'rnida qoO’llanilib, to0’la
yumshatishning 0’rnini bosadi. Bunday yumshatishdan s0’ng
tuzilishning donador perlitga O0’tishni to’la ta'minlash uchun
sovitishni  nixoyatda sekinlik bilan olib borish mumkin.
Evtektomiddan keyingi poO’latlar uchun chala yumshatish 750—
780°C orasida olib borilib, bunda sementitning donador kristalchalar
berilgan xaroratda plastinkali sementitning parchalanishidan xosil
bo'ladi. Masalan: 9A, UIOA po’latlar uchun chala yumshatish
xarorati 740—750°C atrofida bo’lsa, U11A, U12A, U13A, po'latlar
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uchun 750—780°C atrofida bo’'ladi U9A, UI0A lar evtektoid
poO’latlarga yaqin bo’lib, ularning yumshatish xarorati 740—750°C
dan oshirib yubormaslik kerak, aks xolda bu poO’latlarni sovitishda
tuzilishi  plastinkasimon  perlitga aylanib  qolishi mumkKkin.
Plastinkasimon perlitli po’latlarning mexanik xossalari donador
perlitli ~ po’latlarning mexanik  xossalaridan  (plastikligi va
musStaxkamligi) pastrokdir. shuning wuchun tuzilishi donador
perlitdan iborat boO’'lgan vyaxshi kesib ishlanadi. Sferiodlovchi
yumshatish ko’pincha yumalash poshipniklari, avtomobilsozlik va
ligerlangan poO’latlar uchun qgo’llaniladi.

Izotermik  yumshatish. Izotermikyumshatishdeb, evtektoidgacha
bo’'lganpo’latlarni  Acskritiknuqtadan 20—40°Cyuqori xaroratgacha
qizdirib, shu xaroratda birmuncha vaqttutibturilgandanso’'ng,
Acsnuqtadan 30— 100°Cpast xaroratgacha, vya'niperlittuzilishipaydo
bo’ladigan xaroratgacha tezsovitishga va shu xaroratda O’ta sovigan
austenitto’la parchalanguncha ushabturishjarayoniga aytiladi. Yirik
namunalarni izotermik yumshatishdan so’'ng xavoda, kichik namunalar
esa issiq suvda sovitiladi.

Izotermik yumshatishdan maqgsad poO’latda yumshoqroq tuzilish xosil
qgilish. Bundan tashqari, izotermik yumshatishdan keyin poO’latning
tuzilishi bir tekis bo’ladi.
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YUqoridagirasmda 40 yoki 45—
markalipo’latuchunizotermikyumshatishdiagrammasikeltirilgan.Evtektoi
ddankeyingipo’latlarnormallanganda

ularningtuzilishidagidagalsementitpanjarasiyo’'qoladi, chunkibunda
sovishtezligikattarogbo’lganligisabablidagalsementitpanjarasi
xosilbo’lmaydi. Narmallashko’pincha toblashdan

oldinumumiytuzilishnimayda xolga keltiruvchi operastiya xisoblanadi.

Ishnibajarishtartibi :

1. Berilgan anigmarkalipo’latzagatavkalarningshakli, 0'lchamlari,
gattigligi aniglanadi.

2. Qaysitermikishlasho’tkazilishiga ko'ra termikishlashtartiblari
(qizdirishtezligi, xarorati, shuxaroratda tutishvaqtiva
sovitishtezligi) belgilanadi.

3. Zarur pech va sovitish tezligini ta'minlovchi sovitgichli idish

olinadi.
Belgilangan tartibda zagatavkalar termik ishlanadi.
Termik ishlangan zagatavkalar qattiqligi o'lchanadi.

e

Foydalaniladiganmateriallarva uskunalar
Laborotoriya ishini bajarishda 800— 15000 C xarorat beradigan termo
elektrik perometrli mufel elektr pechidan, Brinell va Rokvell asboblari,
sovitgich muxitli idish, qgisqgichlar va chizg'ichlardan foydalaniladi.

Nazorat uchun savollar:
1. Termik ishhsh &b nimaga aytiladi?
2. YUmshatish ctb ninmaga aytiladi?
3. 1 va 2 turyumshtishlar, ularningorasilagi prinstipal farq nimada?
4. Izotermik yumshatish, uning bshag yumstatishcan farqi va afzalligi
nimada?
5. Po'latlarnitermikishlashubrningcpysi xususiyatriga asoslangan?
6. Po’latlarnitermikishlashturiva ulardancaymaqsadlarda foydalaniladi?
7. Martensit, toostitva sorbittuzilmalariga ta'rifb ering.
8. Nimauchunlkmugkrodlipo’latlar amalda toblanmaydi?
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Laboratoriya ishi 8
Mavzu:Mis gotishmalarining tuzilishini o’rganish

Ishdan magsad: Rangli metal mis va uning gonishmalari markalarin
tuzilishlariga ko’ra aniglab, ishlatilish joylaritielgilash.

Umumiy ma’lumotlar: malumki, rangli metallar va aynigsa, ularning
gotishmalari o'ziga xos mexanik va texnologik xdasga ko'ra
radioelektronikada, raketasozlikda, asbobsozlikda boshga sohalarda keng
go’llaniladi.

Mis gizg'ish rangli plastik metal bo’lib, cuyuqlesh tempereturasi 1088,
zichligi 8930 kg/m U o’zidan elektr tokini va issiglikni juda yaxshitkazishi
bilan birga korroziyaga bardoshli hamdir. Misningpozilishga ko’satadigan
muvaqqat qarshilik kuchlanish?z>=200-250 MPa (20-25kg k/mfin nisbiy
uzayuvchanliki =40-50%, brinel bo’icha qgatigligi HV =850-1150 MPa.

Misdan turli @metrli simlar, issiglik  o’tkazgich raychalar, legirlovchi
elementlar sifatida ayniqsa, mis gtishmalari olishda keng foydalaniladi.

Misgotishmalari. Misning rwx, dalay, alyuminiy va bosha elementlar bilan
hosil gilgan birikmalari mis cptishmalari deyiladi. Mis gotishmalarini kimyoviy
tarkibiga ko'ra jez (latun) \w bronzaga ajir atil adi.

JezMisning rwli qotishmasi jez deyiladi va ularni oddiy va murakkab
xillarga ajratiladi.

Rasmdh oddiy jezlarning folat diagrammasi keltirilgan. Diagrammadan
ko'rinadiki, agar gotishma tarkibida Zn<30% bo’la, u «» fazali gattig gorishma
hosil qiladi. a, fazali jezlarda misning etmantar fazoviy kristallik panjarasi
saglanib ayrim atomlargina rux atomlari bilan o’rin almashadi. Shu ababli ular
deyarli plastik bo’ladi. Agar unch ruxning miqari 39 — 46%oralig’id a bo’lsa u,
atf fazali qattiq eritma beradi. £ faza qattig va mo’rt bo’lishi sababli, ikki fazali
jezlar bir fazalil arga ko'ra puxta bo’ladi. Bu jezlar tarkibida ruxning miqabri 42 —
43% aicha bo’lganidan amalda keng foydalaniladi. Odatda, jezlarning nexanik,
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texnologik xosalarini yaxshilash maqsadida ularga 2 — 8% miqdrida legirlovchi
elementlar Al, Ni,Si,Mn,Pb,Fr @ boshalar Kkiritilib maxsus gzlar olinadi.
Shuningdk, jezlarni texnologik xosslariga ko'ra quymalar olishda
foydalaniladigan va bosim biln ishhnadigan xill arga ajratiladi. Latun (jez)larni
GOST bo'yicha tubandagicha markalanadi, masalan, LMs S58 — 2 — 2 bwrda L —
latune, 58% Ch 2% Mn, 2% Phbotgan Zn.

Bronza. Bronza deb misning @layli qotishmasiga aytiladi. Agar galay (Sn)
alyuminiybilan almashatirib olingan gotishma bo’lsa, bu gtishmaga alyuminiyli
bronza deyiladi. Bronzalarni ham jezlar singari texnologik xosalariga ko'ra
guymalar olishda foydalaniladigan va bosim bilan ishknadigan xill arga ajir atil adi.

Gost bo'yicha bronzalarni quyidagicha markalanadi: masalan, BrOSS 8 — 4
— 3. Buerda Br bronzaligini, “O” — galay, S — rx, S- go’rgoshin va buxarflardan
keyin kelgan ragamlar es elementlardan shunch foiz borligini bildiradi, ya’ni bu
markali bronzada 8% Sn, 4% Zn, 3% Plav85% Su boidi.

Foydalanilgan materi al, uskuna, moslama va o’lchov asboblari.
Rangli metallar bilan tanishishc ularning turli markalaridan namuralar olib,
shliflar tayyorlashdh gisqichdin, tuzilishhrini kuzatishca metall ografik
mikroskopdan, shuningdk, shtngensirkuldan foydalaniladi.
Ishni bajarish tartibi
1. Rangli metal gotishmalardan shliflar tayyorlash
2. Shlif tuzilishini o’rganish.
3. Tuzilishlarga ko’ra taxminiy bo’lsa xam, uning rkasini va ishlatilish
joylarini belgilash.

O’z-0’zini tekshirish uchun savollar
1. Sanoatda ko’proq foydalaniladigan ganaga ranglaftstva ularning
gotishmalarini bilasiz?
. Jez bilan bronzani ta’riflab bering?
. Nima uchun qotishmalar ternik ishlanadi?
. Chinigtirishdan magsad nima va ularning sandayatublor?

A WN
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Loborotoriya ishi 9
Mavzu: Alyuminiy gotishmalarining tuzilishini o’rganish

Ishdan magsad: Rangli metal mis va uning gonishmalari markalarin
tuzilishlariga ko’ra aniqglab, ishlatilish joylaritielgilash.

Umumiy ma’lumotlar: Malumki, rangli metallar va ayniqsa, ularning
gotishmalari o'ziga xos mexanik va texnologik xdasga ko'ra
radioelektronikada, raketasozlikda, asbobsozlikda boshga sohalarda keng
go’llaniladi.

Alyuminiyv a ularninggetishmalari. Alyuminiy oqgish angli plastik metall
bo’lib, suyughnish tmperaturasi 657 S, zichligi 2700kg/m U o'zidan ekktr
tokini, issiglikni yaxshi o’tkazadi va korroziyalardosh hamdir. Alyuminiyning
cho’zilishga  ko'rsatgan muwaqgat garshilik kuchhknishi ¢z =100MPa nisbiy
cho’ziluvchanligi,& =100% ,  Brinell bo’yicha qattigligi NV=250MPa(25
kg.k/mnf). Alyuminiyni Mg, Cu, Zn w boshq elementlar bilan olingan
gotishmalari ham texnologik xosslarga ko’ra quymalar olishda va bosim bilan
ishlanadigan xill arga ajratil adi.

SHuni qyd etish bzimki, quyma alyuminiy gotishmalarning AL1, Al2,
Al3... markalri keng targalgan. Masalan, Al2 — markali alyuminiyli kremniyli
gotishmasi bo’lib, tarkibida 10 — 13% Si boddi uni silumin ckyiladi.
Qotishmaning nexanik xossalarini yamda ko’tarish uchun ung ma’lum
miqdorda natriy va galayning ftorli tuzlari kiritib modifisirlanadi.

Bosim bilan ishknadigan alyuminiy qotishmalarini quyidagi guruhhrga
ajratil adi.

1.Alyuminiyning magniy va marganesli gotishmalarini (AMg, AMs kiradi).
Bu gotishmular plastik, korroziyalardosh bo’lib, gniqarli puxtalikka eca bo’ladi.
Ulardan xilma-xil detallar olinadi.
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2. Alyuminiyning dyualyuminiy deb ataluvchi mis va magniyli gotishmalari
(D1,D3, D6, D18 w boshalar kiradi). Ulardan turli shakldagi detallar
tayyorlanadi.

3. Cu, Mg w Ni bilan legirlangan gotishrmalari (AK2, AK6 kiradi). Ular
govusiog va puxta bo’ladi. SHu ababli ulardan porshenlar, vint parraklari |,
dvigatels karterlari olinadi.

Bosim bilan ishknadigan alyuminiy gotishmalarini toblashch tuzilishining
o’zgarishini Al — Cu otishmasining folat diagrammasidan kuzatish mumkin.
Holat diagrammadan ko’rinadiki, tarkibida 0,5% Cu bo’lgn ootishma, uy
xaroratida o gattiq eritmaga eca. Harorat ko'tarilgan sari Cu \a Alda erishiorta
boradi. Agar tarkibida 0,5% dn 5,7% gcha misi bo’lgan ikki fazali (a+CuAly)
gotishmani kuzatsak, misning alyuminiyda eruvchanligi FD chizig bo'yicha
cheklanadi. Agar bu optishmani t' haroratgacha gizdirsak, CuAl li ximyaviy
birikma alyuminiyda erib a fazaga o’tadi. Bu optishmani shu hroratdan tezda
sovitsak, o qgattiq eritmadan CuAlL birikma ajralishga ulgurmay, o’ta to’yingan
gattiq eritmaga o’tadi; odatda bu inkulasion davr® 30 minut clamasida bo’lib, bu
vaqt o'tgandan keyin unchn CuAlsekin ajrala boshhydi. Bu jarayonga chinigish
deyiladi, buning oqibatida zagatovka puxtaligi va qattigligi birmuncha ortadi.
Yugoridagi ma’lumotdan ma’lumki, inkubasion davrda zagatovkani bosim bilan
ishlash mumkin, ¢kin bu cavrdan keyin es bosim bilan ishksh mumkin, ¢kin bu
davrdan es bosim bilan ishkb bo’lmaydi.

Mis alyuminiy va ularning cptishmalarining tuzilishhrini o’rganishca xuddi
po’lat va cho'yanhrning tuzilishini o’rganilgandagidek  shliflar tayyorlanadi.
Reaktiv sifatida masalan, 10g &émir xloridi, 25ml NS1 &r olib ularning 100 ml
suvchgi eritmasidan foydalanadi. Yumshatiigan quyma latun a, quyma bronza, b,
va yumslhatilgan bronza, v gotishmalarning tuzilishhri keltirilg an.

Foydalanilgan materi al, uskuna, moslama va o’lchov asboblari.
Rangli metallar bilan tanishishé ularning turli markalaridan namuralar olib,
shliflar tayyorlashdh gisqichdin, tuzilishhrini kuzatishca metall ografik
mikroskopdan, shuningdk, shtngensirkulcan foydalaniladi. i
Ishni bajarish tartibi
4. Rangli metal gotishmalardan shliflar tayyorlash
5. Shlif tuzilishini o’rganish.
6. Tuzilishlarga ko'ra taxminiy bo’lsa xam, uning rkasini va ishlatilish
joylarini belgilash.

O’z-0’zini tekshirish uchun savollar
5. Sanoatda ko’proq foydalaniladigan qanaga ranglatfatva ularning
gotishmalarini bilasiz?
. Jez bilan bronzani ta’riflab bering?
. Nima uchun qotishmalar ternik ishlanadi?
. Chinigtirishdan magsad nima va ularning sandayatublor?

0o ~N O
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Laboratoriya ishi 10
Mavzu: Ikki opoka yordamida bir martalik golip tayyorlashjarayonini
o’rganish

Ishdan  maqgsad: Talabalarning quymakorlikdan olgan nazariy bilirma
mustaxkamlash.

Umumiy ma’lumotlar: Q uymakorlik mashinasozlikdatakchi orinlarni egallab,
detal olishning boshga usullariga garaganda gatoalléftarga ega. Masalan,
bolg’alash va shtamplashga garaganda murakkab lislggiima olish mumkin
bo’lib, mexanik ishlov lerishda prokatdan 75% gacha, shtamlangan zagatamkad
50% gacha, cho’yan quymadan 20% gacktathgirindiga chigadi.

Quymakorlikning eng ko’p targalgan usullaridani bir marta quyma
olishga yarogli gum-tuproq goliplariga quyish xisatadi.
Bu usul bilan quymalarning 85% ga yaqini olinadi.

Quymalar go’lda yoki mashinalarda tayyorlangangatga quyib olinadi.

Qoliplar quyma shakliga mosgliadigan ichki bo’shliggaga bo’ladi.

Qolip ichida quyma shakliga moseladigan bo’shlik xosil qgilish uchun
yogoch yoki netaldan tayyorlanadigan melthrdan foydalaniladi. Ular yordamida
opokalarga joylashtiriigan golip nwitalida quymaning o’rni xosil gilinadi.

Quyma ichida bo’shliglar xosil qgilish uchun shaktios kladigan o’zak
(sterjen)lar golip ichiga joylashtiriladi. Stjenlar maxsus aralashmalardasrgn
tayyorlash qutilariga tayyorlanadi. Medva strjenlarda maxsus o’simtalar bo’lib,
ular qgolip ichida ushlab turish uchun xizmat qgiladi

Qum-tuproq qoliplarda quymalar olishtina-ketligi quyidagilardan iborat.

‘* >
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Detalning ishchi chizmasi.

Tayyorlanadigan «al chizmasiga asosan va etallning sovishi natijasida
gisgarishini xisobga olgan xolda yogoch yokitalldan @talning mocli va qutisi
tayyorlanadi. Qolip tayyorlashni osonlashtirish gsadida moel va serjen
qutilari bo’lakli gilib tayyorlanadi.

_E_ _______________________ .

N N
Detalning modli Bo’lakli stjen qutilari.

Qolip tayyorlashda matl osti taxtasi ustiga maetl o’'rnatiladi (-rasm,a),
so’ngra usti va osti ochik turtburchak quti shafid opoka qo'yiladi. Opokaning
ichi to’lguncha qolip matriali solinadi va yaxshilab shibbalanadi (zichlana@d
rasm,b). Qolip matialining ortigchasi chizgich yordamida sidirilibppoka
yuzidan olib tashlanadi. Shundan so’ng opoka uskianchi moct| osti taxtasi
berkitilib, opoka 188 ga aylantiriladi.
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Ustki moctining ostki taxtasi olinib, pastki opokaga ustkio&gp o’rnatiladi
va uning ichiga mod va quyish Sistmasi o’rnatiladi (-rasm,v). &/in ustki opoka
xam qolip madrialiga to’ldirilib shibbalanadi (-rasm,g). Opokalajratilib ostki
opokadan mog oxistalik bilan olinadi (8-rasm,d), quyish yuliauzatilib, ostki
opoka bo’shligidagi tayanch yuzagargin o’'rnatiladi (-rasng), ustki opoka gayta
quyilib golip vyigiladi.(-rasm,z) va tayyor qolipgaquyish yo’li orgali
suyuglantiriigan retall quyilib, quyma xosil gilinadi. Quyma gotgand&eayin
golip buzilib, quyma chiqarib olinadi. Quyish Sistasi kesib olinadi (-rasm,i) va
guyma qolip matriali goldiglaridan yaxshilab tozalanadi. Olinganyghna maxsus
tekshiruvdan o’tgandan so’ng:&ib, ishlash &iga yuboriladi.

Qolip tayyorlashdxnologik jarayonini borishi quyidagicha bo’ladi:

A)

b)

[l
[l




I)

E)

3)

Qolip tayyorlash jarayoni.

Ishnibajarishtartibi.
1.Ikki opoka yordamida quymalar olish xagidagi mazenalumotlar bilan
tanishib chigiladi.
2. Variant bo’yicha brilgan cetal chizmasiga asosan uning quymasini ikki
opoka yordamida bir martali golipga quyib oliskrialogik jarayonining
ketma-ketligi tuziladi .
3.Detal kuymasini olish uchunekakli mocel va serjen qutisi xamda tayyor
golip kesimining eskizlari chiziladi.
4.Bajarilgan ish yuzasidan qgiskacha xisobot yotzilad
Xisobot oxirida o’rnatilgan ishning axamiyati xagidulosa yoziladi.
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Foydalaniladigan materiallar va uskunalar

shibba, elak va boshqgalardan foydalaniladi

Umumiy ma’lumotlar:

Nazorat uchun savollar:

Laboratoriya ishi 11

Quymalar olishda quyma va qolip materialidasht@ri model taglik taxtasi,

1.Mashinasozlikda quymakorlikning tutgan o’rnintiéybering.

2.Po’'lat va cho'yanlarda quyma olishning gaysi lssukeng targalgan ?
3.Tuprogga go’yib kuymalar olishning quymakorlidagiamiyati ganday ?
4.Mockl va strejen konstruktsiyasi ganday tayorlanadi va ularni teagh
texnalogiyasini aytib bring.

5.Qolip ganday asosiyerhentlardan tashkil topadi ?
6.Detal quymasini ikki opokada tuprogqga qo’yib olislxnalogik jarayonining
ketma-ketligini aytib bering.

Mavzu:Metall qguymalarda uchraydigan nugsonlar

Ishdan maqgsad:Metal quymalarning sifatiga putwtkazuvchi nugsonlar (gaz va
shlak g'ovakliklari, darzlar, shakl va o’lcham o&dgshlari, kirishuv bo’shliglari,
golip va serjen matriallarini quyib, quyma sirtiga yopishib qolishi \@shqalar)
ning xosil bo’lish sabablarini aniglash va olditist tadbirlarini klgilash.

Quymalarni ishlab chigarish jarayonida yo’l qulg

kamchiliklar (masalan, quymaedorlari galinliklari turli o’lchamli bo’lishi, qolp va
sterjen matriallari tarkibini to’gri belgilamaslik va xossalarining pastligi, etalni
golipga bir me'yorda kirmasligi, ¢kis sovumasligi va boshgalar) oqibatida turli
nuqgsonlar uchraydi.

Ne | nugsonlar xili va xosil bo’lish sabablari Oldini olish tadbirlari
tabiati
1 | Gaz bo'Shliklari} Suyultirilgan netallning gazlarga Sifatli shixta
Odatda bu nug-o’ta tuyinganligi, goliplar va matrialidan foyda-
sonlar shaklj sterjenlar gaz  o’tkazuvchan-lanish, jarayonin
sferik yoki | ligining  pastligi, qoliplarga pechga  xaydalayotgan
yumalok bo’lib,| metallni  quyish  texnologik| havo miqgdorini
gquymaning sirt qoidasining buzilishij me'yoridan  orttirmagan
yuzalarida oksidlangan rtall tiraklardan xolda olib borish ilg
joylashadi, foy-dalanganlik, qolipga ntallni | metalldagi gazn
ko’kimtir sekin, rovon kiritmaslik va kamaytirish, qoliplar va
yaltiroq tusli| boshqalar. sterjenlarning gaz
bo’ladi o’'tkazuvchanligini
orttirih, goliplargal
metallarni txnologiyada
belgilangan xaroratda

sekin va ravon Kiritish
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zanglagan tiraklarda
foydalanmaslik Ve
boshqgalar.

Qolip mae-
riallari bilan to’la
yoKi gisman

tulgan bushliglar

Quymalar yoKi modllar
konstruksiyasining gquymalg
talabiga to’la javob &rmasligi,
golip va strjen matriallari
sifatining  pastligi, qgolipning
tegishli puxtalikda tayyorlanmag

ganligi, konstruktsiyasinin
noma'qulligi, netallni quyish
Sisemasi kosasiga balandroqd
quyish, modl va opoksg
jixozlarining yarogsizlarida
foydalanish, qolipning ayrin
joylarining yuvilishi va
boshqalar.

Quymalar yoki modlar
akonstruktsiyasining

quyma talablariga to’l:
javob lerishi, qolip va

) sterjenlarning sifatli
-matriallardan  kutilgan
ppuxtalikka javob
beradigan gilib
aiayyorlash ma'qu
konstruktsiyadan
foydalanish, natallni
nsistma kosasiga norm:;
balandlikdan quyish

ishga yarogli mod va
opoka jixozlaridanging
foydalanish va boshqala

155)

Kirishuvbushligi

vagovaklar. Ular

shakliturlicha,

Qolipdanetallning skin sovib,
kristallanaborishidakirishu-
viningxali

Quyma shakining quym
talablariga to’la javol
beradigan bo’lmogi

a

ro

uﬁ

sirtyuzigadirbudi| suyukgismidagiretallxisobigato’ | metalning qolipda sovil
rbo’ladi libborishiogibatidauningustroqqj kirishuvida  ko’shimche
smidapastgauzaygankirishuvba’'setall bilan ta'minlab
hligixosilbo’ladi. turuvchi (pribil  va
Metalldantashgarigachigishgaulgiporlar) bo’lishini
urmagangazlaresagazgovakliklagolipda ko'zda tutish
ixosilgiladi. golip maeriallari sifatli
bo’lmogi, golipda netall
pastdan yugoriga b
tekisda sovishi, golipning
gaz o'tkazuvchanlig
yaxshi  bo’'lmogi va
boshqalar.
Shlak bo’sh: Kuyma konstruktsiyasiningQuyma konstrut
liglari. no'maqulligi, qolipga rtallni | tsiyasining quyma
Ularquymaningu| quyish txnologiyasining talablariga to’la javok
stkigismidabo’lib| buzilishi ogibatida shlakningberishi, suyuq matalni
: gisman golipga o’tishi,cho’michda ma'lum vaqg
to’layokigismans| quyishSistmasi konstruktsiyasisaglab  shlakdan  bir
hlakkato’lgan, | elementlari o’lchamla-riningl muncha tozala
o’lchamlariturlic | notug'ri belgilanishi va| belgilangan
habo’lib, boshqalar. texnologiyaga roya
kulrangtusli, etiigan xolda qolipga

r=—4

—

15"
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g’adir-
budirsirtlibo’ladi.

guyish va boshqgalar.

Gaz Quyma konstruktsiyasiningMa'qul gquyma
bo’shliklarda nomaqulligi, qolipga rtallni | sisemadan foydalanish,
gotib golgan quyish txnologiyasining golipga netallni
sharchalar.  Bubuzilishi, golipga  mtalini | belgilangan tmpera-
nuqgsonlar kuyishni  boshlangich davriddaurada uzluksiz kuyishi
bo’shliglari metallni  uzilishi  ogibatidg va boshqgalar.
sillig, vyal-tirog| sachrab  tomchilarni  qolipni
bo’ladi. ayrim eriga o'tib, tzda sovib

sharchalar &rishi va uni so’'ngg

metall bilan munosabatda

bo’lishida oksidlanib gaz

gobigida o’ralashishi bu nugson-

larga korolkalar dyiladi.
Darzlar. Bu Metallni  golipga  kirishuvida Quyma
nugsonlarni xosil qolip,  serjenlar  tomonidan konstruktsiyasining
bo’lishi garashlik bo’lganda xosilquyma talablarga to’la
temperaturasiga | bo’lgan zo'rqish ichki javob  kerishi, qolipdal
ko'ra issiq va kuchlanish giymati rtallning| metallni  bir  tekisda
sovuq  xillarga mustaxkamlik chgarasidan sovitmoq uchun
ajratiladi.  Issiq ortsa, qolipni turli joylarini turli sovitgichlardan
darzlar chtlari | tezlikda sovishi, matallni | foydalanish, o’zidan
yirtik, kimyoviy tarkibini moyilmasligi| issiqglikni yaxshi
oksidlangan va boshqalar. o'tkazadigan va issiglik
bo’lsa, sovuk sigimi  yuqori bo’lgan
darzlar tugri matriallardan
chizikli yoki ilon foydalanish va boshqalar
izIi bo’lib,
tovlanib turadi.
Quymalar sirtigaQolip va strjenlarni o'tga| Qolip va strjenlarni
golip va serjen | chidamliligini pastligi, goliplarni sifatli o’tga  chidamli
mat-rialining yaxshi zichlanmaganlig|,matriallardan zaruriy
kuyib yopishishi metalini qgolipga o’ta gizigan zichlikda tayyorlash,
va suyuk xolda katta bosimda judaelan | qolipga norma
metallni  qolip | quyilishi va boshqalar. temperaturali netallni
matrial ravon Kkiritish, egishli
govakliklariga gquyma Sistmasidan

o’'tishi.

foydalanish va boshqalar.

Qolipga avval;
rogquyilgan
metall

keyinroqqu-

bilan

Sovuk nmetallni  fizik-mexanik
xossalarini gonigarsizlig
golipni tayyorlash dxnologik

protsessini buzilishi, etarli

yilgan netallni

bosimda matallni issiglikni tz

Qolipni  zaruriy sifatli
,golip matrialidan
belgilangan &xnologiya
bo’yicha tayyorlash
metallni golipga
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birikib Ket-
masligi ogibatida

o'tkazishi, qolipga matallni
| Kiritish  temperaturaini  pastligi,

belgilangan
temperaturada dzroq va

r——4

xosil bo’lgan| ekin Kiritilishi va uzilishi va| uzluksiz ~ quyish  va
yorig. boshqalar. boshqalar.

9 | Quymada sirtdapQolipni gaz o’'tkazuvchanliginiQolipning gaz utkazuv
metall  gatlami| pastligi, golipga quyilgan atall | chanligini yugori
bilan goplanganundagi gazlar bosimini ko’tarihpo’lmogi, golipga netall
va U gadarorttirgan bilan kum quyilayotganda  und
chuqur zarrachalarining xajminigazlarning to’la ajralishi
bo’'lmagan  tor ortishida, golipdan gobigva boshqalar.
ariqchalar. ajraladi. Bu sharoitda suyuk

metall gobigni ezib yorik xosi
etib, unga o’tadi, bunga ujmin
deyiladi.

10 | Qolipni chala Kovshdagi mtallning etmasligi.| Qolipga zarut
tulishi Quyishsistmasi yo’lining| miqdordagi netallni

o'pirilib tushgan madrial bilan| uzluksiz, quyishsismasi
to’lib golishi yoki | elementlari o’lchamlarini
o’lchamlarining kichikligi,| aniq xisoblash
quyiladigan natall | quyiladigan natall

temperaturasining pastligi, yarin
goliplarning zich yigilmaslig
sababli tirkishlaridan etallning
ogib ketishi va boshqalar.

ntemperaturaSini zaru
darajaga ko'tarish, yarin
goliplarni yaxshi
biriktirish belgilangan
texnologiya bajarish Vs
uni  kuzatib turish va
boshqalar.

o

Yugorida gayd etilgan nugsonlardan tashgari qugmrianing shikastlanishi,

o’'simtalar, sirt yuzaning gattigligining karbidlarsobiga xaddan tashgari ortishi,
kimyoviy tarkibining txnik talablarga javob dymasligi va boshqgalar xam
uchraydi.

Foydalaniladigan matriallar va uskunalar
Nugsonxiligako’ranugsongidirgichqurilmalaridaniimpaandozavashtangensirkul

Nazorat uchun savollar:

1.Quymalarda ko’p uchraydigan nugsonlar?
2.0chig nugsonlar ganday aniglanadi?
3.Berk nugsonlar ganday aniglanadi?
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4.Quymalarda ko’p uchraydigan nugsonlar xosiliso’sabablari.
5.Tiklanadigan nugsonlarni ganday talablarga kariglanadi ?
6.Tiklanadigan nugsonlarni gay usullarda tiklaRadi

Laboratoriya ishi 12
Mavzu: Metallarni bosim ostida ishlashiing ular tuzilishigaa'siri.

Ishdan maqgsad Metallarning plastikligiga ta'sir etuvchi faktorlaawlarning turli
rejimda bosim bilan ishlashda xossalar o’zgarishirganish.

Umumiy ma'lumot: Ma'lumki, netall zagatovkalarni bosim bilan ishlash ularning
plastik xossalariga asoslangan bo’lib, bundamehtlar xajmlarining qayta
tagsimlanishi yuz d&adi, ma'lum shaklli va o’lchamli mahsulotlar oldha
Metallarning plastikligi esa ularning xiliga, kimyagwitarkibiga, tuzilishiga va
boshgalarga bog’liqg .Sof ¢tallarning plastikligi gattiggotishmalarnikidan, ttig
gotishmalarniki esa kimyoviy birikmalarnikidan, nuay donlilarniki yirik
donlilardan, xarorati (ma'lum egaragacha) ko'tarilganida yuqori bo’ladi.
Agar netallar xar tomonlama chuziluvchan kuchlargerilmay sigib ishlansa,
shuningdk, metallga go’yilayotgan tashqi kuctezligi uning gayta kristallanish
tezligidan kichik bo’lsa, plastik &formatsiya osonroq bo’ladi.ball
zagatovkalarni bosim bilan ishlashda ularning yuqg@astikligini ta'minlovchi
tartiblarni elgilashda ¢gishli ma'lumotnomalardan foydalanmoq zarur.Shaydg
etish lozimki, metall zagatovkalarni bosim bilan ishlashda ularnipastik
deformatsiyalanish rxanizmi nixoyatda murakkab.Bunda ularning atomlar
guruxlari tashqgi kuch ta'sirida avvalgi atomlarclzijoylashgan kristallografik
tekislik bo’yicha, keyin bo’lak atomlari zichroq joylashgarkisliklar bo’yicha
siljishi, burilib cho’zilishiyuz lerib, ekmentar xajmlar gayta tagsimlanadi.Bunda
sarflangan etrgiyaning 90-95 % i issiklikka o’tib uni gizdiradlUning xarorati
absolyut suyuglanish xaroratining 0,2-0,3 ulushigdganda buzilgan kristall
panjara tiklanadi. Bu jarayonga gaytiskhyithdi. Qaytish xarorati quyidagicha
aniglanadi:

tk:(OlZ-O’S)*TabS
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Agar bu ishlovda wrtallning ftemperaturasi uning absolyut suyuglanish
xaroratining 0,4 ulushigang bo’lsa, qayta kristallanish oqibatida zo’rigishki
kuchlanishlari olinib, éng o’gli mayda donli tuzilma xosil bo’ladi. Bu jaranga
gayta kristallanish deyiladi. Qayta kristallanishning boshlanish xarorati
quyidagicha aniglanadi;

t,=0,4 Taps
Qayta kristallanishning boshlanishi turlietallarda turlicha bo’ladi. Masalan,
temirniki 450°S, misniki 270°S, alyuminiyniki 100°$0’rg’oshin va galayniki
0°S dan pastda bo’ladi. Agaretall bosim bilan ishlashda gayta kristallanishao’l
o'tsa, bunday ishlovqizdirib ishlash deyiladi.Agar netallarni bosim bilan
ishlashda gayta kristallanish o’'tmasayuglayin ishlashdeyiladi.Shuni gayd etish
lozimki, metallarni gizdirib, bosim bilan
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ishlashda éng o’qgli mayda donalar tiklansa-da, donalar oradigdi nonetall
matriallar qgayta kristallanishga eblmaganligi sababli ular «ormatsiya
yo’nalishi tomon cho’zilganicha qolib, tolalik xdgjiladi. Shu boisdan uning tola
yo’nalishi bo'ylab puxtaligi unga tik yo’nalishgasbatan 1,5-2 marta ortadi. Bu
xolni konstruktor dtallarni loyixalashda xisobga olishlari lozim.

Foydalaniladigan zagatovka, uskuna, moslama vao’ladv asboblari.

Zagatovka sifatida ko’ndalangesim o’lchami 20X20 mm, uzunligi 150 mm li
kam ugerodli po’lat na'munalaridan 3 ta yoki 4 ta,gumatik bolg’a yoki oddiy
bolg’a, ekktr pech, Brirell pressi, qgisgichlar va shtangtsirkul.

Ishni bajarish tartibi.
1.Namuna gattigligini Briell pressida aniglash.
2.Namunalardan birini uy xaroratida, ikkinchisimd3¢S da, uchinchisini 700°S
xaroratda gizdirib bolg’alab, Ularning ko’ndalangskn ulchamini 15X10 mm ga
keltirish.
3.Ishlangan namunalarning gattigligini aniglab, lash xaroratlariga ko'ra
gatigliklarini o’zgarish grafiklarini chizib, qayh va qayta kristallanish zonalarini
belgalash.
4.0lingan madriallar asosida jadval to’ldiriladi.

Namunalarning ishlovgachd&Namunalarning ishlovdan so’ng i ko’rsatkichlar
ko’rsatkichlari

Namu | eskizi | Brinnel Namunanin Ishlov Brinell Tuzilish
na bo'yicha |g xaroratiga | bo’yicha | sxemasi
marka si gattigligi, | o'lchamlari| ko'ra gay-| gattiqgligi,
kg* tish va| kg*kG'mm
kG 'mm gayta
kristallanish
zonalarini
o’'zgarish
grafigi
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Laboratoriya ishi 13
Mavzu: Metallarni bo’ylama prokatlash

Ishdan maqgsad: Metallarni prokatlaydigan ikki juvali bo’ylama proKash
stanogining tuzilishi, ishlashi bilan tanishilgacinda plastiklik yugori rtall
namunalarni prokatlab, o’lchamlarini o’zgartirishrgali deformatsiyalanish
koeffitsentlari, gamrash burchagi va ishgalanish koeffitsni aniglash.

Umumiy ma’lumotlar: Statistik ma'lumotlardan ma'lumki, prokatlash bilan
olinadigan maxsulotlarning 75-80% bo’ylama proksitiga to’gri kladi. Bu
ishlovda zagotovka parall o’'rnatilgan, garama-garshi tomonga aylanuvchi
silindrik sillig yoki uyigli juvalar oraligidan et o’tkazilib ishlanadi.

Bunda aylanuvchi juvalar zagotovkani qamrab, ofaligiga tortish bilan
plastik cformatsiyalab, turli shaklli va o’lchamli maxsulatha aylantiradi. ( -
rasm)

Rasmdagi ssmadan ko’rinadiki, zagotovkani juvalar gamray bashida uning A
nugtasida (Shuning#t, A1 nuqtasida) gqamrash burchag)(bo’ylab normal N,
shuningdk, ishgalanish kuchi T ta’sir etadi. Agar bu kuchlavertikal va
gorizontal o'q yunalishi ekisliklariga ajratsak, unda ularNva N, Ty va T,
kuchlarni eradi. N, kuch zagotovkaning juvalar oraligida surilishigarghilik
ko'rsatsa,Tx kuch zagotovkani juvalar oralig’ida tortadi., Na T, kuchlar esa
zogotovkani ezadi. &mak, prokatlashning uzluksiz borishi uchiigz N, bo’lishi
shart. Ma'lumki,

T, =Tcosa;

N, = N'sina .
Agar T, va N, kuchlar o’rniga ularning giymatlarini go’ysak, undatubandagi
ko’rinishga o’tadi:

T-cosa >N-sina . (1)

i jl
A .
"""_

1L ;
Jeromolea s
/

Bo’ylama prokatlash sxnasi
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Mexanikadan ma'lumki, ikkita uzaro xarakatdagi jiSndealigidagi ishgalanish
kuchi T normal kuch N bilan ishgalanish koe#ité f ning kupaytmaSigaehg:

T=N*f )

ishgalanish koeffitati esa juvalar bilan zagotovka reaaliga, yuzalar xossasiga,
prokatlash xaroratiga, gamrash burchagiga va bdstigg@atkichlarga boglig.

Agar tnglama (1) dagi T o’rniga uningertglama (2) dagi giymatini
go’ySak, tubandagi ko’rinishga o’'tadi:

N*f* cos a >N*sina .
f*cosa =sina .
f=tga.

Demak, ishqgalanishni koeffigeti gamrashburchagi a()dan katta bo’lgandagina
uzluksiz prokatlash boradi. Odatda, gizdiriiganptZzhgotovkalarni sillik
silindrikjuvalarbilanprokatlashda=3-1Coraligidabo’ladi.
Shunigaydetishxamlozimki, a burchagijuvalardioririgavazagotovkaningabsalut
Sigilishkiymatigako’rao’zgaradi. RASMdagi @xadanko’rinadiki,

A]_B:OB'OA]_:R'OA]_
Yugkoridagi formuladan ma'lumki, zagatovkani bidl mbsalut sigishda ah)
juvalar dionetri ortgan sari, gamrash burchagr X kichrayadi va shuningd,
gamrash burchagi o’zgarmaganda, juvalar dioimortishida absalyut siqgilish
giymati ortadi. ZagatovkaningABB;A; zona bo’ylab plastik eformatsiyaga
berilishi natijaSida galinligi () hkichrayadi. EniB,) dan B; ga kngayib
uzunligi 1, dan |; uzayadi. Zagatovkaning absalyut siqgilish giymaning
ishlovidan avvalgi galinligidan ishlovdaryingi galinligi ayirmasigadng bo’ladi:
A h=h,-h;,Mmm

niShiy Siqilishesaﬁ—h [0 gaengbo’ladi.

Zagotovkaningabsalyutkgayishiuningishlovdardyingienibilanishlovdanavvalgie
niningayirmaSigaing:

Ab =B, - B, MM.

NiSbiykengayishiesazg—b [100% gaengbo’ladi.

(o]

Agarzagatovkaningishlovdaeyingiuzunligidanishlovdanavvalgiuzunliginia
yirSak, absalyutuzayishaniglanadi:

Al=l- | ,mMm
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NiSbiyuzayishesa:IA—l noosgatngbo'ladi.

Ma'lumki, netallarniprokatlashdaxajmio’zgarmasSligiuchunzagatoidgmi
(v3) olinganbuyumxajmi (3) gaengbo’ladi.

V3=V6y0kiho ‘B, IozhlBll 1
Agarzagatovkaninguzayishkoefgt#ini A bilan
sigilishkoeffitsntini y bilankengayishkoeffitsnti g xarflaribilankelgilasak, unda

A :l_l' y:& ﬂ:&

lo hy B,
tengbo’ladi.
A zagatovkanibo’ylamaprokatlashningxarakko’rsatkichlaridanbiribo’ladi.
Po’latlarniprokatlashda=1,1-1,6 oraligidaolinadi. Ma'lumki,
prokatlashningyakunlovchidavridabuyumniprokatlaghgi (V1)

juvalarniaylanishizligi (v) dan, uesazagatovkaningvallaroraligigadhiezligi (v,)
dankattabo’ladi:
V1>V>Vg
Juvalarning aylanistezligi tubandagicha aniglanadi:
27Rn
V="
60 /¢

buerda 7- anig son bo’lib, giymati 3,14 gartg.
R - juvalar radiusi, m
n - juvalarning minutiga aylanishlar soni.

Prokatlashda zagatovkaning nisbiy uzayistidi tubandagicha aniglanadi:

V, -V

V, = [100%

Umumiy xolda \ tezlik V; dan 3 — 10% ortiq bo’ladi. Prokatlasizligi (V,) esa
list prokatlash 15 m/S, sim prokatlashda 35 m/&gg.

Foydalaniladigan material, uskuna, mosSlama va o’lchov asboblari

Ko’ndalang ksim o’lchami 20 x 6 mm, uzunligi 200 mm li alyumynyoki
bo’lak metall. Namunalar, juvalar oraligi o’zgaradigan, digimaniq, ekis yuzali
laboratoriya prokat stani, burchak o’lchagich, dch, ShtangntSirkul va
boshqalar.

Ishni bajarish tartibi:

Prokatlanadigan zagatovkaning,, B, va L, o’lchamlari aniglanib, So’'ngra
uni ma'lum oraligli juvalarda prokatlab ko'riladhgar bunda zagatovka gamralib
prokatlanmaSa, unda juvalar oraligi kattaroq oliprokatlanadi, &in hy, B; va
[; giymatlar, @¢formatsiyalanish koeffitstlar (1, y, 2) aniglanadi.
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Laboratoriya ishi 14
Mavzu: Bolgalash usulida pokovka olishexnologiyasini ishlab chigish

Ishdan maqgsad Pokovka tayyorlaskexnalogik jarayoni bilan tanishish. Pokovka
o'lchamlari va uning ogirligini xisoblash usullarino’rganish. Bolgalash
mashinasining turi va urilish gismi ogirligini tadhni o’rganish. Bolgalashda
tanovar(zagatovka)ni gizdirish va sovitish tartrbiabelgilashni o’rganish.

Umumiy ma’lumotlar: Plastik xolga Eltirlgan metallarni bolgalash yoki pslab
deformatsiyalash yo’li bilan ma’lum shaklgaelirish jarayoniga bolgalashet
ataladi. RRformatsiya natijasida tolali makrotuzilish xosil 'laali, shu sababli
metall xossalarining tola bo’ylab vaegendikulyar yunalishda turlicha bo’lishiga
olib keladi.

Metallning tolaligi bilan bogliq bo’lgan xususiyatlarosim ishlashdagkknologik
jarayonlarni loyixalashda xisobga olinishi zarugny tolalar yunalishi etalni
ishlash sharoitida mos tushishi lozim ( -rasm).

B .

\

N

)
To’gri usullarda tayyorlangan tirsakli vallarningakrotuzilish shakllari: a-
noto’g’ri; b-to’gri.

v

P
0

a)

Shuning uchun og’ir sharoitda ishlovchi mashirtalliari (tishli gildiraklar,
trubina rotorlari, disklari, vallar, shatunlar vakozo) erkin bolgalash yuli bilan
tayyorlanadi.

1. Bolgalash bilan olinadigan pokovkalar ogirligigargb uchga bo’linadi:
0gir(750-20000kg), o’'rtacha (8-750kg) eagil (8 kg gacha). Pokovka turiga
garab bolgalash mashinalari xam turlicha bo’laddravlik presslar (ogir
pokovkalar uchun), bug-xavo bolgalash mashinala’rtgcha pokovkalar
uchun) va sigilgan xavo (pnevmatik) bolgalash maalari engil pokovkalar
uchun).

2. Bolgalash ¢xnalogik jarayonini ishlab chigish tartibi

3. Pokovka chizmasini ishlab chisish.

4.Bolg’alash ¢xnologik jarayonini ishlab chigishethl chizmasi asosida pokovka

chizmasini ishlab chigishdan boshlanadi (- rasm)
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20-rasm. [Btal chizmasiga asosan pokovka chizmasini ishlagishi(shtrixlangan
gismlar pokovka uchun quyimlar va qoldirmalar migdobildiradi).

Mexanik ishlov riladigan gismlarning o’lchamlari quyim migdori xisiga
kattalashtirib olinadi. Quyim miqgdori pokovka o’lami va ishlov brish anigligiga
boglig bo’ladi. Qo’yim migdori jadvallardan olina&iokovkaning xamma
o’lchamlari uchun quyimlardgilanadi.

Tanovarning o’lchamlari va massasini xisoblab tbpis
Tanovarni massasi-Gz quyidagi ifoda yordamidalanggi:
G=GnG;
Bu erda Gpokovkaning massasi;
G — kuyindi va boshqga chiqgindilar massasi.
Pokovkaning massasi quyidagi formula bilan xisnbt.
G=V,.P
Byepxa V—pokovkaning xajmi, st
P-mretallning zichligi; po’lat uchun Pn=7,85 g ém

Quyindi va boshqga chiqgindilar massasi- ddatda pokovkaning massasiga
nisbatan foiz xisobida olinadi. Uning giymati taykamayotgan etal turiga garab,
1,5dan 25%gacha bo’ladi (masalan, tishli gildirakiehun 8-10%, vallar va boltlar
uchun 7-10%, gayka ochiglari, shatunlar uchun 1% 1murakkab richaglar va
tirsakli vallar uchun 18- 25%)

Tanavorning ko’ndalangekim yuzasi dtalning o’lchamlariga ishlov dvish
tasnifiga va bolgalash darajasiga garab aniglanadi:

RH=F.K
Bu erda: F-pokovkaning ko’ndalangdsim yuzasi sf
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K-bolgalash darajasi, prokatlar uchun 1,3-da, quymalar uchun
1,5-2 ga¢ng.

Tanavorning uzunligi . quyidagi ifoda bilan xisoblanadi:
Ls=V+Vy(Fs+V3)F3

Bu erda \-chigindilar xajmi,sr;
Vz-tanavorning xajmi, st

Bolgalash jarayonining lketma-ketligini tuzish

Bolgalash ¢xnologik jarayonining ktma-ketligining tuzishda opratsiyalar
soniga, chigindi migdorini kamaytirishga va yuqddik-mexanik xossaga ega
bo’lgan ctal olishga etibor &rish kerak.

Bolgalash yo’li bilan bolt tayyorlash emasi.

1.Berilgan cktal bo'yicha bolgalash mashinasining turi va uhligjismining
ogirligini gabul qgilish.

Bolgalash mashinasining urilish qismi og’irligi &@ror og'irligiga qarab
jadvallardan gabul gilinadi.

Pokovka og'irligiga garab bolgalash mashinasiningisin gismi ogirligini tanlash
jadvali.

2.Tanavorlarni gizdirish tartiblarini aniglash.
Tanavorlarni gizdirish uchun alangali valel pechlaridan foydalaniladi.

Bolgalashni boshlashda gizdirish xaroratieuglli po’latlar uchun solidus
AE chizigidan taxminan 18C past bo’lishi krak.

Bolgalashda xaroratning ruxsat etilgan eng pasgatasi ugirotli po’latlar
uchun GSK chizigidan taxminan 50°@yugqori bo’lishi kerak.

Qizdirilayotgan dtalda yoriglar paydo bo’lishining oldini olish uam®800-
850°C gacha qgizdirishekin-asta, kyin esa ¢zroq olib boriladi. Alangali
pechlarda tanavorlarni gizdirish vaqti quyidagi ifodidan aniglanadi:

Fe-Fg.C xolat diagrammasiga ko'ra qizdirib ishlashdaoxatiar oraligini
(shtrixlangan maydon) aniglashesxasi.

Bu erda  D-tanavorning diagtri yoki kvadrat tanavor uchun bir tomonining
uzunligi;

K-koeffitsent, ugkrodli kosntruktsion po’latlar uchun 10 gang,
yugori ugkrotli va yuqori kgirlangan po’latlar uchun 20 geng.

Bolgalashdan d&in pokovkalar ¢rmik ishlanishi mumkin. &rmik
ishlashdan maqgsad yirik donali tuzilishni, naklyppyra ichki kuchlanishni
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yo’'qotishdan iborat. Buning uchun ko’p xollarda pwkalar yumshatiladi yoki
meyorlanadi.

Bolgalash usulida bolt tayyorlaskxhologiyasi.

Ishni bajarish tartibi:
1.Berilgan cetal chizmasi asosida pokovkaning chizmasi ishlagiletli.
2.Pokovka uchun tanovarning o’lchamlari va massiasiblab topiladi.
3.Bolgalash jarayoniningckma-ketligi tuziladi.

4.Bolgalash mashinasining turi, urilish gisminingyrbgi va uni gizdirish tartibi
tanlanadi.

Foydalaniladigan material, uskuna, mosSlama va o’lchov asboblari
Nazorat uchun savollar:
1.Matriallarni bosim bilan ishlashning asosiy ussuliaigo’llanilish soxalarini
aytib bering.

2.Materiallarni bosim bilan ishlashning fizikaviy asoslarmalardan iborat?

3.Pokovka nima, bolgalash jarayoni, asosiyrafsiyalarining ktma-ketligini
aytib kering.

4.Tanovorning og'irligini ganday aniglash mumkin?
5.Bolgalash mashinasining turi va uriluvchi gismigpiog'’irligi ganday tanlanadi?
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Laboratoriya ishi 15

Mavzu: Elektr yoy yordamida payvandlaslejimini va texnologik koeffitsentini
belgilash

Ishdan maqgsad: Dastaki usulda ektr yoyi bilan payvantlashda ishlatiladigan
jixozlarning tuzilishi va ishini o’rganish.Dastakusulda edktr yoyi bilan
payvantlasheixnikasi va ¢éxnologiyasini o’rganish.

Umumiy malimotlar: Dastaki usulda ektr yoyi bilan payvantlashda
foydalaniladigan quvvat manbalariga: payvantlaahgformatorlari, 0’zgarmas tok
payvantlash eneratorlari, payvantlash to’grilagichlari kiradi. Randlash toki
manbalari gisga tutashish imkoniyatiga ega bo’lislinda payvandlash yoyining
baragaror yonib turishini va tok kuchini o’zgaftiriturilishini taminlaydigan
bo’lishi kerak. O’zgarmas tok payvandlash yoyi o’zining baoykgi,yuqori
legirlangan po’latlarni, rangli etallar va ularning qotishmlarini payvantlash
mumkinligini  kabi afzalliklarga ega. Shunga qaradas payvantlash
transformatorlari o'zgarmas tok payvantlashengatorlariga garaganda
ko’progqo’llaniladi. Chunki kyingi uskunalarga sarflanadigan xarakatlar 3-5
marta ko’p, quvvat sarfi esa 7-50% ortiq bo’ladi.

Payvantlashni eriydigan va erimaydigan /volfrarmagrafit/ ekktrodlar
bilan bajarish mumkin. Payvandlashning ximoyalanganxitda,flyus ostida
vagoplamali edktrodlar bilan payvandlash turlari mavjud.

Mexanizatsiyalanganlik darajasiga ko’ra,payvandlaspnquyidagi turlari
mavjud: dastaki usulda, yarim avtomtik va avtomatik

Elektr yoyi bilan payvandlashda payvandlash transfoontari asosiy jixoz
xisoblanadi / -rasm/. Payvandlash transformatimilag konstruktsiyasi sodda,
o’lchamlari va og’irligi kichik xamda katta F.I.Kagega /85-90%/. Yopik o’zak /1/
transformatorning asosi xisoblanadi .

O’zak lak bilan goplangan yupqga transformatorbafapdan tayyorlanib,
unga birlamchi cho’lgam/2/va ikkilamchi cho’lgamd3algan. Birlamchi
cho’lgam tarmoqga ulanadi,ikkilamchi cho’lgamda ikoso’ladigan tok
kuchlanishi kichik, ¢kin tok miqgdori katta bo’ladi. TS, TD,TSK tipidagi
transformatorlar siljuvchi cho’lgamli  bo’lib, binachi /2/ va ikkilamchi
/3/cho’lgamlar orasidagi masofani o’zgartirish hilgpayvant toki moslanadi.
Cho’lgamlar orasidagi masofa kichraytirilsa, paysddoki ortadi yoki aksincha.

Payvandlash asboblaridan birtldrod tutqich payvandchining asosiy ishchi
asbobi bo’lib, elktrodni ushlab turish uchun xizmat giladi.Unga tolanbaining
izolyatsiyalangan simli o’tkazichlaridan biri ulasrg bo’ladi.

Elektrod tutkichlar etktrod turiga garab vilkasimon,elastik, yassi ladcha
vintsimon /ko’mir va grafit elktrodlar uchun/ bo’ladi.
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Payvandchi yuzini ektr yoyi nurlaridan va erigan etallning sachrashidan
saglash uchun gora oynali tusgich /nikob/ dan famkadi.

Qora muxofaza oynasi payvand toki miqdoriga q&rgddvaldan tanlanadi.

1

/

1 QO ~

/

. Payvandlash transformatorining umumiy ko'rinishi.

41

1-ekktr tarmogiga ulash qutisi; 2-payvandlash transtton;3-izolyatsiyalangan

sim; 4-ekktrod tutgich; 5-payvandlanadigaretall; 6-payvandlash stoli.

5-jadval.
Payvand toki, A 30-75 75-200| 200-400 400 da
ortik
Muxofaza oynasining 2-1 2-2 2-3 2-4

markasi
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6-jadval.

Payvandlanadigan¢tall | 0,5-1,5| 1,5-3 3-5 6-8 9-12| 13-20
kalinligi, mm

Elektrod simning 1,6-2,0| 2,0-3,0| 3,0-4,0| 4,0-5,0| 5,0-6,0 6,0-8,0
dianetri, mm
|

— D)

§:§ P

d ] D

/) E\\

d
/D c\\
L N

Payvandlash transformatorining tuzilishi.

1-berk o’zak; 2-birlamchi cho’lgam; 3-ikkilamchi oHgam;
h - birlamchi va ikkilamchi cho’lgam orasidagasofa.
5-jadvalga asosan tanlab olingan oyna tusgichgeatfadi.

Konstriktsion po’latlarni payvandlashda GOST 91Z6kHuyicha uzunligi 225 dan
450mm gacha bo’lgan va diam 1,6 dan 12mm gacha bo’lgan maxsusk&bd-
simlardan  foydalaniladi.Bulardan eng ko'p qo’lladiganlari-uzunligi
20,70,450mm va diagtri 3,4va 5mm li edktrodlar xisoblanadi.

Elektrod dianetri payvandlanadigan etallning kalinligiga karab tanlanadi.
(jadval 6) Payvand chokning sifati va ish unumi y@ydlash ¢imiga boglik
bo’ladi. Bunda tok kuchining migdori katta axamiyatega.

Tok kuchi etarli bo’lmasa,yoy noturgun bo’ladi, ez-tez o’chib
yonadi.Chokda chala payvandlangan joylar bo’lisbhinmkin.
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Shuning uchun tok kuchining miqdori kuyidigi ifddayordamida
aniglanadi:

paly K. 05, A
Buerda g-ekktr diametri,mm;

K-koeffitant, u netall elektrodlar uchun 45-60 A/mm ; grafik
elektrodlar uchun 18-22 A/mm olinadi.evtikal va ship choklarni payvandlashda
tok kuchi gorizantal choklarni payvandlashga ganaigal 0-20% kam olinadi.

Bundan tashgari konstruktsion po’latlarni payvastida diartri 3-5 mm
bo’lgan etktrodlar uchun tok kuchi

‘:llaﬁB:(20+6- Q) d3
Ifoda bilan aniglanishi mumkin. Diastri 3mm dan kichik edktrodlar uchun esa

Jui= 30 dolish tavsiya etiladi.Payvantlash jarayonida malunanlikdagi yoyni
saglab turish zarur bo’lib, bu uzunlikektrodning markaziga va diastriga boglik.
Taxminan yoyning normal uzunligi | =/ 0,5 — I,ldf atrofida bio’lishi krak.

Yoyning uzunligi payvand chok sifatiga va uningogetrik shakliga juda
katta ta'sir ko’rsatadi. Uzun yoy suyuglangagtatining ancha jadal oksidlanishga
va azotlanishiga yordanetadi, sachrashni oshiradi, asos tipidagk&bdlar bilan
payvandlashda esa chokda govaklar xosil bo’lisbidgakeladi.

Laboratoriya ishni bajarish tartibi:

1. Elektr yoyi bilan payvandlashda xavfsizligxnikasi bilan ta'minlash.

2. Elektr yoyi bilan payvanlashda ishlatiladigan jixoz&sboblar va uskunalar
bilan tanishib chigiladi.

3. Yoyni yoqib yuborish va uzluksiz ushlab turish bzha amaliy bilim
olinadi.

4. Xar xil qalinlikdagi po’latlarni payvandlashda chokg sifatiga gabul
gilingan tok kuchining ta'siri aniglanadi.

5. Berilgan namuna uchun payvandlashiimi tanlanadi va payvandlash
bajariladi.

6. Bajariladigan ish yuzasidan xisobot yoziladi.
Foydalaniladigan material, uskuna, mosSlama va o’lchov asboblari

Nazorat uchun savollar:

. Payvandlash nima?

. Payvandlash turlarini aytibeling.

. Konstruktsion matriallarni ekktr yoyi yordamida payvandlashning fizik
moxiyati nimada?

4. Metallarni dastaki usulda &ktr yoyi bilan payvandlashda ishlatiladigan
jixozlarni aytib kering.

. Payvandlash transformatorining ishlash qoidasshintirib kering.

. Elektr yoyi bilan payvandlashda ishlatiladiganel@todlar va ularning
goplamlari xagida nimalarni bilasiz?

WN P

o 01
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Laboratoriya ishi 16

Mavzu: Gaz alangasida payvandlash

Ishdan magsad: Gaz alangasi yordamida payvandlasixnblogiyasi,
texnikasi va apparatlarini o rganish. Oddiy payvastlehlarini amalda bajarish.

Umumiy ma'lumot: Gaz alangansida yordamida payvandlashda
matriallarni qgizdirish va suyuglantirish yonuvchi gambing kislorodda yonib
ajratgan issiqlik gkvvati hisobiga bajariladi.

Bu usul o'zining oddiyligi, gimmatbaho uskunalafab etmasligi, alanga
issiglik quvvatining oson rostlanishi mumkinligi lkaafzalliklarga ega. Amalda
gaz alangasida yordamida payvandlash bilan yupgdatlas, rangli neatall
gotishmalari, cho'yanlar kata va kichik hajmdagital idishlar, turli nugsonlar
(darzlar, g ovaklar) payvandlanib tuzatiladi.

Gaz alangasi yordamida payvandlashda yonuvchstjaizda atstilen yoki
uglevodorod aralashmasi hamda suyuq yonilgilar islgaiimumkin.

Yuqorida kltirilgan gazlar ichida atdilen yuqori issiglik ajratish
gobiliyatiga ega bo’lib, kaltsiy karbidiga suv takttirib olinadi:

CaG + 2H,0= G, H, + Ca(OH)

Kaltsiy karbidi (CaG) goramtir sarg’ish yoki jigarrang tusda bo’lgan
kimiyoviy birikma bo’lib, uni etktr pechlarda koksni so ndiriimagan ohak bilan
qoshib, 1900-230% haroratgacha qizdirib olinadi, bunda quyidagiktsiyaga
o tadi.

3C + CaO = Cagt CO
Atsetilen (CH,) rangsiz yonuvchi gaz bo’lib, kuchsiz efir hidigga.

Atmostfera bosimida atdilenning havo bilan aralashmasidaesiten miqgdori
2,2% dan ortig bo’lsa, kislorodli aralashmasida®2 @an ortiq bo’lsa portlaydi.
Atsetilenning havoli va kislorodli aralashmalari uchqunidalangadan va ortigcha
gizishdan portlash mumekin.

Atsetilen gaz oq rangga boyalgan balonlarda saglanadetits balongga
15-16 atm. bosimgacha to'ldiriladi.Balonlardaetatsn to'ldirishdan avval uni
atston bilan to'yintirilgan g ovak massa bilan to’ltidi, chunki 1 hajm atdéonda
23 hajm atstilen eriydi.

Atsetilen generatorlari.Atstilen generatorlarida kaltsiy karbidiga suv ta'sir ettirilib,
atsetilen gazi olinadi.

Xamma atstilen generatorlari quyidagi ko'rsatkichlariga ko'ra ajratila
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Gaz alangasi yordamida payvandlash aparatiniagnasi.1-atstilen generatori; 2-
kislorod balloni; 3-jo"mrak; 4eduktor; 5- goelka; 6-ta'minlash shlangi.

a) unumdorligi bo’yicha — 0,8 dan 8(/soat;
b) qurilmaning turi bo'yicha — statsionar va kanzh

v) hosil gilingan gazning bosim eparasi bo'yicha — kam bosimli(0,1
kg/snf gacha), o'rta bosimli (0,1-1,5 kg/$nva yuqori bosimli (1,5 kg/sfndan
yugori).

ASP — 10 atdilen generatori qo zg aluvchan, o'rta bosimli bo’lib , 1&tm
1,5 n? atstilen gazi ishlab chigaradi.

ASP — 10 atdilen generatori ishlash goidasi bo'yicha «K» (kontaktli)iga
kiradi va ishlash jarayoni «VV» (suvni sigib chigdr) ga asoslangan.
Generatorning ichi uchga bo’lingan bo’lib — gaz hosiligchi—I, sigib chigarilgan
suv to planuvchi — 2 va gaz to plagich (gaz tozelho)y— 3 gisimlardan iborat
bo’ladi.

Gaz hosil giluvchi (1) gism boshga gismlar (2va@arb trubalar (4va5) orgali
birlashtirilgan.
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ASP-10 atstilen generatori.

1-gaz hosil giluvchi gism; 2-sigib chigarilgan swe planuvchi gism; 3- gaz
to'plagich gism; 4-5-quvurlar; 6-korzina; 7-gopgd@ipynali probka; 9-jo'mrak;
10-saglagich moslama; 11-mangm 12-saqglagich klapani.

Generator kaltsiy karbidi solinadigan korzinali (6) o (7) bilan grmetik
puxta lerkitiladi. (7-jadval)

Qopgoq ochilib, uning korzinasigarakli migdorda kaltsiy karbidi solinadi.
Generatorga esa suv quyiladi. Quyilgan suv truba (4)abr2-gismga trubaning
ostki satxigacha quyiladi. So'ngra 1-gism to'la Hbagdi va kichik truba (5)
sathigaetgach, shu truba orqgali 3-gqismga quyiladi. 3-gisgidsuvning sathini
oynali probka (8) orgali kuzatiladi. Suvning 3-gisiagi sathi shu oynali probka
saihiga ¢ng bo’lishi lerak.

Hosil bo’lgan atdilen gazi 5-truba orgali 3-gaz to plovchi gismga o'ta
boshlaydi va wentil (9) orqali, SAqglagich moslama (10) orqgali ghda bilan
payvandlash joyiga yuboriladi.

Agar atstilen gazi sarfi ajralib chigayotgan gaz miqgdoridan Kamisa, gaz
hosil giluvchi (1) gismda gaz bosimi ortiletRdi va buerdagi suv 2-gismga siqib
chigarila boshlaydi. Natijada kaltsiy karbidiningivs bilan goplangan qismi
kamaya boradi va ajralib chigayotgan gaz migdomégadi.

Bosim kamayishi bilan jarayoregkarisiga buriladi.Buning natijasida gaz ajralish
avtomatik ravishda boshgariladi.

Generatorning yuqori gismiga gaz bosimini ko rsatuvofnonetr (11) va
gaz yuosimini krakli migdordan ortib &tishidan SAqglovchi klapn (12) o rnatilgan
bo’ladi.
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Ishni bajarish tartibi:

1. Metallarni gaz alangasi yordamida payvandlash jixozEsbob va uskunalari
bilan tanishib chigiladi.

2. Gaz alangasini yogi shva uning quvvatini sozlaslyicha amaliy bilim olinadi.
3. Berilgan namuna uchun payvandlasfimi tanlanadi va payvandlash bajariladi.
4. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

Takrorlash uchun savollar

1. Metallarni gaz yordamida payvandlashda qanday geamtarébydalanishi
mumekin.

2. Kaltsiy karbid iva atdilen gazining ganday olinishini tushuntirikeing.
3. atetilen generatorining turlari va ularning ishlash qoidasi nohaa iborat?

4. Qanday payvandlash gtalari mavjud. Ular bir-biridan nimalari bilan fgr
giladi?

Foydalanish uchun adabiyotlar

1. V.A.Mirbobcev.

Konstruktsion madriallar texnologiyasi.T: O qituvchi. 1991 vyil.

2. V.A.Mirbobaev, E.Umarov.

Konstruktsion madriallar texnologiyasi kursidan laboratoriya ishlari.
T: O qituvchi 1993 vil.
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Laboratoriya ishil7
Mavzu: Tokarlik keskichlari va ularning turlari

Ishdan maqgsad:Tokalik keskichlari, ularning elmentlari va gometrik
burchaklarini o'rganish.

Umumiy ma'lumot: Tokarlik stanoklarida foydalaniladigardkichlar
bajaradigan ish xarakiga ko ra turli xil bo’lishidan tashqari, ular igsardosh,
kameyiladigan bo'lishi lozim. Shu boisdardkichlar ligerlangan &zkesar
po’latlar, gattig gotishmalar va boshga enallardan tayyorlanadi. Har ganday
keskich tuzilishiga va ¢pmetriyasiga ko ra farglanadi. 9-rasm a da ko proq
targalgan zagotovkani o' ngdan chapga bo ylamasigauychi leskich leltirilgan.
Bu o 'nagay kskichdir, chapdan o ngga garab yo nuvchi, chap&gskichlar ham
bo’ladi. Rasmdan ko rinadikigg&kich ish va tana gismidan iborat bo'lib, ish gismi
bevosita zagotovkadan qgirindi yo 'nadi, tana giskskich tutkichga o rnatiladi.

Hew wuery (ke

Necrer) it
m Tawa
P Apoa Qackimraes rosey

O ngdanchapgabo ylamasigayo nuvelikichsxmasi:

Zagotovkadangirindiyo nishogilonaolibborilishiuchsingismima'lumburchak
arostidacharxlanib, girralitig'larhosiletiladi. Taitik keskichlarining asosiy turlari
va ular yordamida bajariladigan ishlar 9- rasm, a keltirilgan. Agar tokarlik
dastgohida zagotovkaniegkich bilan yo nishni kuzatsak (9- rasm, b) dastgoh
patroniga maxkamlangan zagotovkaning aylanishidakikh ma'lum qatlam
girindini o'ngdan chapga garab yo nalishini ko ramBunda kskich asosiy
tekislikda, asosiy ksuvchi girrasi esadsish tkisligida yotadi.

Keskichning ish holatidagiapmetrik burchaklarni aniglashuchun ularni asosiy
kesuvchi girrasidan asosiyKislik bilankesish tkisligiga tik qilib o'tkazilgan
tekislikda o'lchashkrak. Ma'lumki, ishlanuvchi matialning
gattigligi ortishi bilan ksgichning issiqlik o tkazuvchanligipasayishi salbébsib
ishlashga qarshiligi ortib, ekishzonasida ancha ko'p issiglik ajraladi, natijada
keskich ®zroq. eyiladi. Zagotovka sirtida karbidlar, shlaklar bals
ular ham shunday ta'sir ko'rsatadi. Shu boisdan atlisif va
unumli  ishlov uchun &sib ishlanadigan zagotovka raadliga,
uning  fizik-mexanik  xossalariga va sirt  yuza holatiga ko'ra
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keskich  magriali va uning gometrik  burchaklarini  tanlashning
ahamiyati g oyat Kkatta. Quyidagi edkichning asosiy burchaklari
xagida ma'lumotlar ditirilgan.

1. Keskichning ejadagi asosiy burchagig(. Keskich asosiy &suvchi girrasining
asosly ¢kislikdagi praktsiyasi bilan uning surilish yo'nalishi orasiddmirchak. Bu
burchak kichik bo’lsa, )burchak kattalashib, enli girindi yo niladi.eBkichning
kesish qirrasi uzunligiga ta'sir etuvchi kuch giymdtam kamayadi.Kskich
kesuvchi qirrasining yo nilayotgan zagotovkaga uhnisizunligining ortishi
issiglikning kesish zonasidan targalishini oshiradi.Ammo radiatshaik kuchi
(Py) ortadi. Bu esa dastgoh, moslamashkich va dtal (SMKD) sistmani titratib,
keskichning turg unligiga salbiy ta'sir etadi. Shuisaan ko pincha bu burchak
40—45° olinadi.

2. Oldingi burchak g)keskichning oldingi yuzasi bilanesish tksligi iziga
tik bo’lgan normal dkslik orasidagi burchalortishida o’tkirlik burchagi £)
kichrayib, puxtaligi kamayadi va issiglikningesish zonasidaneskich tanasiga
o'tishi susayadj.kichiklashtirilsa, girindining oldingi yuzaga ishigaish yo'li
ortadi va u ¢z gizib, turg unligi pasayadi.

3. Asosiy ktingi burchak @) keskichning asosiy orga yuzasi bilansksh
tekisligi orasidagi burchak. Bu burchakning kattalaBh keskich ketingi
yuzasining ksilish yuzasiga ishqalanishini kamaytiradkih keskichning o tkirlik
burchagi (3) kichiklashib, puxtaligi kamayadi.

Hl’ mm.alul‘-' dgova |
li;"v'— 04
A

Tokarlik keskichlarida bajariladigan asosiy ishlar xillari
a-dag al yo nishj-tozalab yo nishs-toretsni yo nish; r-ariqgcha ochish-
girgish;e-galtel ishlash;x-fason yuza ishlash:tashqi ezba qirgishu-ichki rezba
girqgish; k,1-ichki yuzalarni ishlash.
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4. Kesish girrasining giyalik burchagiA(). Keskichning asosiy ésish
girrasi bilan uning uchidan asosikislikka paraltl o'tkazilgan ¢ks lik orasidagi
burchak. Agar bu burchak musbat bo’lsa, ajralayotgandi ishlangan yuza
tmonga va aksincha manfiy bo’lsa ishlayotgan yaomsohga yo naladi.

Ishni bajarish tartibi.
1. Turli keskichlarning tuzilishi va ementlari o'rganiladi.

2. Topshirigga ko radskichning asosiy g@pmetrik burchaklari burchak o’Ichagich
yordamida o’Ichanadi.

3. Olingan matriallar asosida jadvallar to"Idiriladi.
4. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.
Takrorlash uchun savollar.
1. Keskichlar turi va tuzilishidagi farglar nimada?
2. Keskichlarning ganday turlaridan gay ishlarni bajadis foydalaniladi?

3. Keskichlarning burchaklarini ganday o'Ichaganingizmirsating.
4. Keskichlar ganday matiallardan tayyorlanadi va nima uchun?

Foydalanish uchun adabiyotlar

1. V.A.Mirbobcev.

Konstruktsion mafriallar texnologiyasi.T: O qituvchi. 1991 vyil.

2. V.A.Mirboboev, E.Umarov.

Konstruktsion madriallar texnologiyasi kursidan laboratoriya ishlari.
T: O qituvchi 1993 vil.
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Laboratoriya ishil8
Mavzu: Tokarlik - vint girgish universial dastgohi

Ishdan  magsad: 1K62 moclli universal tokarlik — vint qirgish
dastgohining tuzilishi, ishlashi bilan tanishish wada zagotovkalarni ishlash
uchun texnologik karta tuzib, u bo’yicha ishlash sarflangan asosiy vaqtni
aniglash.

Umumiy malumotlar:. Sanoatda ishlab chikarilayotgan 1K62 rlbd
stanok E.N. I. I. M. S. tasnifiga ko'ra, 1-guruxtudiga kiradi. Bu stanokda
silindrik, konus, murakkab shaklli tashki va ichkizalar xomaki va uzil —dsil
ishlanadi, ¢shiklar, ezbalar ochiladi. Stanokda zagotovkalarmisib ishlashda
tayyorlanayotgandal sifati va ish unumdorligi esa zagotovka enaliga, qo’yim
giymatiga, ishlov brish tartibiga va boshga ko’rsatkichlarga boglik.

Rasmda 1K62 madli universal tokarlik - vint girgish dastgohining umumiy
ko’rinishi boshqgarish dastalari bilarelkrilgan.

Dastgohning asosiy gismlari va vazifalari:

StaninaDastgohning bu qismi tumbalarga urnatilib, unga tgta®ning
kolgan barcha gismlari urnatiladi.

Oldingi babka. Oldingi babka staninaning chap tomoniga bikr bkili
urnatilib, unda dzliklar kutisi joylashtiriladi. Uning uzatmalari pindelga turli
tezlikda aylanma xarakatebadi. Shpindl ichi xoval val, ung uchi konusga utgan
bulib, sirtida ezbasi bor.

Support. Support bo’ylama ko’ndalang va ustki salazkalarderat bo’lib,
uning keskich tutgichiga kskich o’rnatiladi va zaruriyatga ko’ra bo’ylama yok
ko’ndalang yunalishda yurgaziladi.

Fartuk. Fartuk supportning bo’ylama salazkasiga birikgan nexanizm
bo’lib, u yurgizish vinti yoki valining aylanma xakatini supportning to’g’ri
chizigli ilgarilanma xarakatiga o’'tkazikeladi.

Surish qutisi.Yurgazish vinti yoki valining aylanishlaezligini rostlovchi
uzatmalardan iborat.

Gitara. Shpinalning aylanma xarakatini surish qutisiga uzatishgm
zaruriyatga ko'ra almashtiriladigan tishli gildiddr yordamida yurgizish vintining
aylanish ¢zligini rostlashga xizmat etadi.

Ketingi babka. Uzun zagotovkalarni yunishda uning bir uchini kaer
bilan kutarib turishga va uningepoli teshigiga o’rnatilgan parma,egker va
boshga kskichlar bilan ¢shiklar ochishga xamda ularni uzil -esid ishlashga
xizmat giladi
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Ishni bajarish tartibi:
1. Detal chizmasi bo’yicha uning shakli, o’lchamlari,igitklari va sirt yuzasi
gadir — budirligiga go’yiladigan talablar o’rgardlia
2. Zagotovkaga ishlovebish &exnologik kartasi tuziladi.
3. Texgologik kartada gayd etilgaretma — ketlikda va tartibda zagotovkaga ishlov
beriladi.
4. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

Takrorlash uchun savollar
1. Tokarlik — vint girgish dastgohining asosiy glamva vazifasini aytib &ring.
2. Tokarlik dastgohiga qgo’shibebluvchi moslamalar va ularni vazifasini aytib
bering.
3. Tokarlik keskichlarining turi, tuzilishi va ¢gpmetriyasi xagida ma'lumotdsing.
4. Dastgohning ishga rostlash va sozlash ishlardgg zlgilanadi.

Foydalanilgan adabiyotlar
1. V.A.Mirbobcev
Konstruktsion madriallar texnologiyasi
T: O gituvchi. 1991 vyil
2. AN lanckuiiu-ap...
TexHOoIorns KOHCTPYKIMOHHUX MaTE€pUAIIOB.
M: Mammnactpoenuii. 198G
3. V.A.Mirbobcev, E.Umarov.
Konstruktsion madriallar texnologiyasi kursidan laboratoriya ishlari
T: O gituvchi 1993 vyil
4.S.Po’latov va boshgalar.
Materialshunoslik va konstruktsion neaallar texnologiyasi fanidan amaliy ishlar.
T: Mexnat 1992 vyil.
5. A.S.To raxonov.Mtallar texnologiyasi T: O qituvchi 1974 yil.
6.A.S.To raxonov.
Materialshunoslik vadrmik ishlash.T: O qituvchi 1968 vil.
7. Ipeiic.I'.A. TexnonoruaMmetauioBumatepuaioBeaenuii. 1991r Kues
8.KuopozoB b.B. u gp. TexHomorus MeTasioB M MaTepHATOBEACHUU.
"Metamnyprus, 198 f.
9. [MomurexHuueckuii ciioBapsb (cren. Pemakrop T.P.Pammmnos, akax. AHY)
T,19809r.
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