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NAMANGAN-2017
Uslubiy qo’llanmada 5640100- Hayotiy faoliyat xavfsizligi bakalavriat yo’nalishi  talabalariga  o’tiladigan «Materialshunoslik va konstruktsion materiallar texnologiyaisi» fanidan amaliy mashg’ulotlar uchun mo’ljallangan va unda  nazarda tutilgan ishlarni bajarishlari uchun yo’l-yo’riqlar keltirilgan. Fan bo’yicha mo’ljallangan ishlarni amaliy bajarish orqali nazariyolingan bilimlar mustahkamlanadi degan umiddamiz.
           Muallif: 


                      dots. I.T.Uluhanov
        Taqrizchilar: 
                                 t.f.n. dots.A.X.Umirzaqov(NamMPI) 

                             
                                            p.f.n. dots. I.O.Zaxidov

Uslubiy qo’llanma “Kasb ta’limi» kafedrasining 2017 yil 16 yanvardagi №6- sonli yig’ilishida muhokama qilingan va universitet o’quv-uslubiy kengashiga ko’rib chiqish uchun tavsiya qilingan.


Uslubiy qo’llanma NamDU o’quv-uslubiy kengashining 2017 yil 25                 yanvardagi №5-sonli yig’ilishida ko’rib chiqilgan, undan foydalanish va chop etishga tavsiya qilingan.

1-AMALIY ISH
MAVZU: Po’latlarni markalanishi va tajriba uchqun yo’li bilan ularni markasini taqriban aniqlash.

	Ishdan maqsad: Po’latning turlari va ishlatilish soxalarini o’rganish.

                         


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
1.Po’latlarni klassifikatsiyasi

Po’latlar o’z ishlab chiqarilishi usullariga ko’ra kanvertorli, martenli va elektr po’latlarga bo’linadi.


Kimyoviy tarkibiga ko’ra po’latlar uglerodli va legirlangan vazifasiga ko’ra esa konstruktsion, instrumental (asbobsozlik) va maxsus po’latlarga ajratiladi. Po’latlar bir-biridan o’zaro quyidagicha farq qiladi.

С= 0,25% bo’lsa, kam uglerodli,

С= 0,25,,, 0,60% bo’lsa, o’rta uglerodli,

С = 0,6% dan boshlab esa yuqori uglerodli po’latlar deb qabul qilingan.

2. Uglerodli konstruktsion sifatli po’latlar.


Bunday po’latlar GOST 1050-74 bo’yicha tayyorlanib, ular quyidagi belgilari bo’yicha klassifikatsiyalanadi.

a) materialni topshirish (etkazib berish) holatiga qarab termik ishlovsiz, termik ishlangan-T va xokazolar;

b) vazifasiga qarab;

v) ishlov berish turiga qarab;

g) oshish (achish) darajasiga qarab;

d) mexanik xossalarini sinashdagi talablar bo’yicha.


Oddiy sifatli uglerodli po’latlar GOST 380-71 bo’yicha tayyorlanib, vazifalariga ko’ra 3 guruhga bo’linadi:

A-mexanik xossalari bo’yicha topshirish:

B-kimyoviy tarkibi bo’yicha topshirish:

V-mexanik xossalari bo’yicha va kimyoviy tarkiblari bo’yicha topshirilishi. 


Har bir guruhdagi po’latlar o’z normativ ko’rsatgichlariga bog’liq xolda kategoriyalarga bo’linadi, yaqni:

A guruh-1,2,3; B guruh-1,2; V guruh-1,2,3,4,5,6.

Oddiy sifatli uglerodli po’latlar quyidagicha tayyorlanadi.

A-guruh- СтО, Ст1, Ст2, Ст3, Ст4, Ст5, Ст6;

B-guruh- БCт0, БCт1, БCт2, БCт3, БCт4, БCт5, БСт6;

V-guruh- ВСт0, ВСт1, ВСт2, ВСт3, ВСт4, ВСт5, ВСт6;

1-4 nomeridagi hamma guruhlardagi po’lat markalarida oshish darajasiga qarab qaynaydigan, yarim tinch va tinch, 5 va 6 nomerli esa yarim tinch va tinch ko’rinishlarda tayyorlanadi.


Yarim tinch ko’rinishdagi po’lat  markalaridagi 1-5 larda marganets miqdori oshirilgan bo’ladi. Ст0 va ВСт0 po’lat markalari esa oshish darajasiga qarab bo’linmaydi.


Yuqorida keltirilgan po’lat markasidagi «Ст» qisqartirilgan harflar «stal» (po’lat), 0 dan 6 gacha. Raqamlar esa tegishli po’latlarning kimyoviy tarkiblari va mexanik xossalariga bog’liq xolda shartli marka nomerlarini bildiradi. Masalan: Ст0, Ст1. agar po’lat markalari oldida B va V harflari qo’yilgan bo’lsa, tegishli po’latlarning qanday guruhga kirishini bildiradi.


A guruhga kiruvchi po’lat markalari oldida xech qanday tegishli harf A qo’yilmaydi. Masalan Ст3, Ст4 va boshqalar.


Po’lat markalaridan keyin oshishi darajalarini indeks sifatida xam ifodalar ko’rsatish qabul qilingan, ya’ni КП -qaynoq, П6-yarim tinch, СП-tinch. Masalan: Ст3пс2, ВСт3кп2, ВСт4пс2. Birinchi kotegoriya po’lat markalarini ifodalashda raqam ko’rsatilmaydi.


Agar po’lat markalarida oshish darajalari ko’rsatilmagan bo’lsa, u xolda tegishli po’lat kotegoriyalari chiziq (-) orqali ajratib ko’rsatiladi. Masalan: Ст-2, ВСт3-2 va boshqalar 


Yarim tinch holatdagi po’latlarning tarkibida oshirilgan yoki ko’paytirilgan marganets miqdori mavjud bo’lsa, tegishli po’lat markasidan keyin Г harfi quo’yiladi. Masalan: Ст3Гпс, ВСт3Гпс, ВС3Гпс3.  


Yuqori kesib ishlanuvchan xususiyatga ega bo’lgan konstruktsion po’latlarni GOST 1414-75 bo’yicha tayyorlanadi. Bunday po’latlar kimyoviy tarkiblarga asosan 6 guruhga bo’linadi: uglerodli-sulfidli; uglerodli-qo’rg’oshinli; uglerodli-sulfidoselenli, xromli-sulfidoselenli, sulfidomarganets-qo’rg’oshinli legirlangan qo’rg’oshinlar. 


Uglerodli sulfidli po’latlar A11, A12, A20, A30, A35, A40 ko’rinishidagi markalarda harflardan keyin raqamlar tegishli po’lat tarkibidagi o’rtacha uglerod miqdorini yuzlik biriligi foiz (%) hisobida ekanligini ko’rsatadi.


Г harfi esa tegishli po’lat tarkibidagi marganets miqdorini oshirilganlini bildiradi. Bunday po’latlardan aniqligi yuqori darajada talab qilinmaydigan detallar, boltlar, gaykalar, shpilkalar, vintlar va shunga o’xshash detallar uchun ishlatiladi.

Uglerodli instrumental (asbobsozlik)  po’latlar.


Bunday po’latlar GOST 1435-74 bo’yicha tayyorlanadi. Bunday po’latlarning asosiy markalariga У7, У8, У9, У10,У11, У12, У13, 17А, У8ГА, У10А, У11А, У12А, У13А larni misol qilib ko’rsatish mumkin. Bunday markalar tarkibidagi У harfi po’latning uglerodli ekanligini, undan keyingi raqamlar esa, uning bir ulushdagi uglerod miqdori foiz (%) hisobida, Г esa, tegishli po’lat tarkibida marganets miqdorini oshirilganligi, A harfi esa, po’latning yuqori sifatli ekanini ifodalaydi.

Vazifasi va xususiyatlariga ko’ra asbobsozlikda ishlatiladigan legirlangan po’latlar ikki guruhga bo’linadi.

Uncha chuqur darajada ishlov berishga mo’ljallanmagan kesuvchi va o’lchov asboblari uchun (7хф, 9хф, х вб va xokazo) va chuqur ishlov berishga mo’ljallangan toblangan (9хс, 9хвг, 9х5вф  va boshqalar) asboblar uchun.

1-jadval 

	Marka 
	Ishlatilishi 

	У7
	Bolg’alar, duradgorlik asboblari.

	У7A
	Zubilo otvertka, dastgohlarning markalari.

	У8
	Puansonlar, misni kesish uchun kernolar, podpyatkalar.

	У8A, У8Г
	Puansonlar, misni kesish uchun keskichlar, kernolar, pyatniklar, tiski jag’lari va boshqalar.

	У8, У9A
	Kernolar zubilolar.

	У10, У11
	Keskichlar parmalar, metchiklar, frezerlar va boshqalar.


1. Sovuqlayin deformatsiyalovchi shtamplar uchun (9х, х6вф, х12ф1  va boshqalar) va issiqlayin deformatsiyalovchi (3х2в8ф, 4х8в2, 5хнсв, 4з5в4фсм va boshqalar), zarbli asboblar (4хс, 4хв2с, 6хв1 va boshqalar) uchun.

 
Legirlangan instrumentlar po’latlar guruhsiga tez kesuvchi po’latlar xam kiradi va ular yuqori temperaturaga chidamli hisoblanib, (600…6500 S gacha) bunday temperaturada o’z qobiliyatlarini yo’qotmaydi. Ular bilan metallarni uglerodli asbobsozlik po’latlar uchun ruxsat etilgan kesish tezligiga nisbatan 3-4 marta tezroq kesish mumkin.


Keskich asboblari sifatida eng ko’p tarqalgan katta tezlik ostida kesuvchi Р12, Р18, Р6M5, Р6M3 va xokazo po’lat markalari hisoblanadi. Bu markalardagi Р harfi «Ranid»-tezlik ekanligi, Р harfidan keyingi Raqamlar asosiy legirlovchi element-volframning miqdorini, keyingi harflar va Raqamlar esa boshqa legirlovchi elementlarning o’rtacha miqdorini ifodalaydi.

Legirlangan konstruktsion po’latlar

Bunday po’latlar GOST 4543-71 bo’yicha ishlab chiqariladi. Bu po’latlarning tarkibida xam temir uglerod va legirlovchi elementlar bo’ladi. Bunday po’latlar legirlovchi elementlarning foydalanishiga bog’liq xolda quyidagi guruhlarga bo’linadi. Xromli (15X, 15XA, 20X, 38XA va boshqalar). Marganetsli (15Г, 20Г, 45Г, 35Г2 va boshqalar). Xrommarganetsli (18XГ, 20XГР, 30XГT, 25XГM va boshqalar). Xromkremniyli (33XС, 38XС). Xrommolibdenli va xrommolibdenvanadiyli (25XM, 30XM, 30XMA, 30XЗMФ va boshqalar). Xromnikelmolibdenli (14X2НЗMA, 20XН2M va boshqalar). 


Po’latlar o’z ximiyaviy tarkibiga va xossalariga qarab quyidagi kategoriyalarga bo’linadi: sifatli, yuqori sifatli-A, maxsus yuqori sifatli-Ш harflari bilan belgilanadi. Bu harflar (A,Ш) po’latlar markalarining oxirida qo’yiladi va Ш harfi qo’yilganda esa tegishli po’lat markasi oxirida tire bilan ajratiladi. Masalan: sifatli- 30XГС, yuqori sifatli-30XГСA, maxsus yuqori sifatli-30XГС-Ш, 30XГСA-Ш va xokazo.


Yuqoridagilardan tashqarii po’latlar ishlov berish, turli vazifalariga ko’ra xam bir-biridan farq qiladi.


Po’lat markalari quyidagicha o’qiladi: Markadagi birinchi ikki raqam shu po’lat tarkibida uglerodning yuzdan bir miqdorini, harflar esa: Р-bor, Ю-alyuminiy, С-kremniy, T-titan, Ф-vannadiy, X-xrom, Г-marganets, Н-nikel, M-molibden, В-volframligini ifoda etadi. Harflardan keyingi raqamlar po’lat tarkibida necha foiz miqdorida legirlovchi element mavjudligini bildiradi. Agar harflardan keyin Raqam ishtirok etmasa tegishli legirlovchi element miqdori 1,5% foizga mavjudligini ifoda etadi.


Legirlovchi po’latlardan yuqori talablar qo’yiladigan detallarni tayyorlashda foydalaniladi. Bunday po’latlarning markalari 2-jadvalda ko’rsatilgan.


Quyma yoki legirlangan konstruktsion po’latlar GOST 977-75 bo’yicha tayyorlanadi. Bunday po’latlarning vakillariga 15Л, 20Л, 30Л, 35Л, 45Л, 20Г1ФЛ, 45ФЛ, 35XMЛ, 30XНMЛ va boshqalar kiradi. Bunday po’latlarda xam birinchi ikki Raqam tegishli po’lat tarkibida uglerod miqdorining yuzdan bir ulushini bildiradi, Л harfi esa uning quyma ekanligini bildiradi.

jadval
	Po’latning markasi
	Ishlatilishi

	15X
20X
15Л, 20Л, 25Л
45л, 30Л
50Л, 55Л
	TSementatsiyalovchi detallar, porshen barmoqlari
TSementatsiyalovchi detallar, kulachokli muftalar, tirsakli vallar, konussimon tishli g’ildiraklar.

Kronshteynlar, ramalar.

Tishli g’ildiraklar, vilkalar, aylanuvchi kulachoklar, tishli harakatlanuvchi g’ildiraklar, temir yo’l sostavlari uchun markaziy g’ildiraklar
Yuqori ishqalanishga chidamli fasonli quyma detallar.


Topshiriq

Uglerodli va legirlangan po’latlarni uchqun rangiga ajratilgan holatida (rangli qalamdan foydalanib) sxemasini chizish  va ularni o’ziga xos xossalarini izoxlash. 

Ishni bajarish uchun kerakli asbob-uskunalar va materiallar:


Markasi aniqlanadigan po’lat namuna, uchqunlarni taqqoslash uchun po’la tuchqunning tasviri tushirilgan plakat, charxlash dastgohi.

Ishni bajarish tartibi
1. Har xil po’lat markalaridan tayyorlangan po’lat tayoqchalaridan (namunalaridan) birini olinadi.

2. Po’lat tayoqchani jilvirlash dastgohida jilvirlanadi.

3. Jilvirlash dastgohidan chiqayotgshan uchqun rangli va yulduzchalarga qarab, maxsus jadvaldan po’lat markasini taqriban aniqlanadi.

4. Po’lat markasi aniqlangandan so’ng shu po’lat ishlatilishi soxasi to’g’risida qisqacha ma’lumot beriladi va quyidagi jadval to’ldiriladi.

3-jadval
	Namuna nomeri
	Po’lat markasi
	Uchqunning ko’rinishi
	Uchqun harakteri (rangi, uchquni)
	Namunaning kimyoviy tarkibi

	
	
	
	
	


Hisobotni yozish tartibi

1. Tajriba ishning nomi va maqsadi.


2. Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar va topshiriq mazmuni.


3. Ishni bajarish tartibi va kerakli jixozlar nomi.


4. Topshiriq bo’yicha to’ldirilgan jadval.


5. Nazorat savollari va foydalanilgan adabiyotlar.

Nazorat savollari

1. Po’latlarning tasnifini aytib bering.


2. Asbobsozlik va va uglerodli po’latning orasidagi farqni aytib bering.


3. Zarbsiz vaz arb bilan ishlaydigan asboblarni aytib bering.


4. Qaysi elementlar legirlanganlarga misol bo’ladi?


5. Qanday po’lat tezkesar po’lat deb ataladi?

FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR.

1. Ю.М.Лахтин, В.П.Монтева. Материаловедение. М.: Машиностроение 1990 г.

2. А.П.Гуляев. Материаловедение. М.: Металлургия. 1990 г.

3. I.Nosir. "Materialshunoslik" T.: "O’zbekiston" 2002 y.

4. Mirboboev V.A. «Konstruktsion materiallar texnologiyasi». T.:

    O’zbekiston, 2004 y.

5. To’raxonov A.S. «Termik ishlash» T.: 1968 y.

2-AMALIY ISH
MAVZU: CHo’yan  ishlab chiqarish
	Ishdan maqsad: Ma’ruzada berilgan nazariy bilimlarni
                                mustahkamlashdan iborat.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
1. Temir rudalari va ularning boyitish usullari.

2. Metallurgiyada qo’llaniladigan yoqilgilar va ularning turlari. Ularga bo’lgan talablar.

3. Flyus va o’tga chidamli materiallarning turlari, xossalari va ularning ishlatish joylari.

4. Domna pechining tuzilishi.

5. Domna pechidan olinadigan mahsulotlar va ularning xalq ho’jaligida va sanoatda qo’llanilishi.

6. Domna pechi ishining texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlarini aniqlash.

Hozirgi davrda yer qatlamida 200 dan ortiq turli temir rudasi borligi ma’lum. Asosiy temir rudalariga quyidagilar kiradi:

1. Magnit temirtosh. Fe3O4 

2. Qizil temirtosh. Fe2O3 

3. Qo’ngir temirtosh. 2Fe2O3∙3N2O va Fe2O3∙N2O
4. Temir shpati. FeCO3

Bulardan tashqari tabiatda kompleks rudalar va marganetsli rudalar ham bor. Kompleks rudalarni tarkibida temirdan tashqa ri legirlovchi elementlar ham bo’ladi. Marganetsli ruda tarkibi dagi marganetsni miqdori 25-47% bo’ladi.

Rudalarni suyultirishga tayyorlashdan oldin quyidagi jarayonlar bajariladi:

1. Maydalash;

2. G’alvirdan o’tkazish;

3. Rudalarni yuvish;

4. Elektromagnitaviy separator usuli;

5. Rudalarni qizdirish;

6. Aglomeratsiya;

7. O’rtalash.

Rudalarni suyultirishga tayyorlashda qaysi boyitish usulidan foydalanish rudaning sifatiga, tarkibiga va uning holatiga ko’ra belgilanadi.

Texnikada temir rudalaridan tashqari, metallurgiya protsessla ri, shixta materiallari (ruda, yoqilg’i va flyus) sifatida tarkibi da ko’p miqdorda temir bo’lgan shakldan va sanoat chiqindilaridan ham foydalanpladi.

Yoqilg’i. Yonish protsessida yuqori issiqlik energiyasi chiqadigan organik moddalar texnikada yoqilg’i deb ataladi.

Metallurgiyada ishlatiladigan yoqilg’i sifatini harakterlovchi ko’rsatkichlarga asosan kuyidagilar kiradi.

a)tarkibida suyuqlantiriladigan metall sifatini yomonlovchi zararli qo’shimchalar (ayniqsa S,P) ning oz ko’pligi;

b)yonganda yuqori issiqlik chiqishi;

v)yuqori mexanik mustahkamligi;

g)yaxshi yonuvchanligi, yonganda kam kul berishi;

d)arzonligi va boshqalar.

Yoqilg’ilar asosan quyidagilarga bo’linadi:

1.Tabiiy qattiq yoqilg’ilar (o’tin, torf, qazilma ko’mir va yonuvchi slanetslar). 

2.Tabiiy suyuq yoqilg’ilar.

3.Tabiiy gaz yoqilg’ilari.

4.Sun’iy qattiq yoqilg’ilar (pistako’mir, koks, antratsit).

5.Sun’iy gaz yoqilg’i (generator gazi).

I. Flyus. Metallurgiya protsessida ruda tarkibidagi qolgan be korchi jinslar va yoqilg’ining yonishidan chiqadigan kuldan quti lish maqsadida domna pechida flyus deb ataluvchi ohaktoshdan (СaСO3), dolomit (СaСO3∙MgCO3), qum tuproq (SiO2) va boshqa mod dalardan ma’lum miqdorda foydalaniladi. 

II. Ma’lumki domna pech devorlari o’tta chidamli materiallar mi neral moddalardan tayyorlangan g’ishtlardan quyiladi.

O’tga chidamli materiallar kimyoviy tarkibidagi ko’ra asosiy uch guruhga bo’linadi.

1. Kislota harakterli (dinas g’ishtlari va kvarts qum)

2. Asosli (magnezitli, magnezitoxromli)

3. Neytral (yuqori tuproqli).

Metallurgiya pech devorlarining materialini tanlash uchun, bu pechda ajraluvchi shlak harakterini bilish lozim. Agarda, asosli pechda kislota harakterli shlak hosil bo’lsa, yoki, aksincha, kislota harakterli pechda asosli shlak hosil bo’lsa, u paytda pech devori bu shlak bilan reaktsiyaga kirishib, tezda yeyiladi, ishdan chiqadi va jarayonning borishi buziladi.

Domna pechning mahsulotlari xalq xo’jaligida va sanoatda qo’llaniladi.

Domna pech ishining texnik iqtisodiy ko’rsatkichlari.

Domna pechdan olinadigan mahsulotlar:

1) CHo’yan – oq cho’yan-qayta ishlanadigan, kulrang cho’yan-quymakorlik va ferroqotish-malar olinadi.

2) SHlak-izolyatsiya va qurilish materiallari olish uchun ishlatiladi.

3) Domna gazi – havo qizdirilishi uchun bug’ qozonlari va binolar ni qizdirishga sarf-lanadi.

4) Koloshnik changi – aglomeratsiya qilib domna pechiga solinadi.


Har qanday domna pechining ishiga baho berish uchun bir sutkada qancha cho’yan ishlab chiqara olinishi va bu maqsad uchun qan cha yoqilg’i sarflanishini bilish lozim.


Ma’lumki, pechning ish unumi, avvalo, uning foydali hajmi ga bog’liq. Pechning kubmetrda ifodalangan foydali xajmining shu pechda bir sutkada olingan cho’yanning tonnada ifodalangan miqdori ga bo’lsak, pech hajmidan foydalanish koeffitsienti chiqadi.

K=V⁄ R        m3⁄tonna
bu yerda:
K-pechning foydalanish koeffitsienti;

V-pechning foydali hajmi;

R-pech bir sutkada ishlab chiqargan cho’yan miqdori.
Pech hajmidagi foydalanish koeffitsienti qancha kichik bo’lsa pechning ish unumi shuncha yuqori bo’ladi.
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3-AMALIY ISH
MAVZU: Po’lat ishlab chiqarish
	Ishdan maqsad: Ma’ruzada berilgan nazariy
                            bilimlarni mustahkamlashdan iborat.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Po’lat temir bilan 2% gacha uglerod qotishmasi bo’lib, tarkibida oz miqdorda Si, R, S bo’ladi. Po’lat cho’yanga nisbatan plastik, bosim bilan prokat maщsulotlar yasash, quyish va payvandlash bilan detal va buyumlar yasash mumkin. Щozirda po’lat olishni quyidagi usullari mavjud:

1.Kislorodli konvertorda po’lat olish. Konvertor nok shaklli idish bo’lib (1-rasm), tashqarisi list po’lat biln qoplangan, ichki devori esa ko’proq, magnezit va dolomitdan tayyorlangan \ishtlar terilgan. Konvertor stanina bilan mustaщkam oporaga operatsiyalar uchun aylanadigan etib o’rnatilgan. Щajmi 70/350tn. Tayyor щoldagi konvertorga oldin 25-30% po’lat qoldiq, chiqindilar solinadi. Keyin 70% umumiy metall qismdan suyuq, /14000S/ cho’yan qo’yiladi. CHo’yan tarkibi С-3,8%-4%, Si-0,5-1,5%, Mn-0,5-1,5%, Р-0,15-0,3%, S-0,02-0,06%. Konvertor vertikal щolga keltirilib ichiga furma kiritilib 10-15 atm.(1- 16 MPa( bosimda 99.5-99.7 % li kislorod yuboriladi. 1 tonna po’lat olishga 2-5 m3(min kislorod sarflanadi. SHu davr ketayotganda shlak hosil etuvchilar oщak, dala shpati, temir rudasi solinadi.  

Kislorod yuboriladigan furmalar suv bilan sovitib turiladi. SHixta materiallari tarkibidagi С, Si, Mn, S oksidlab (yonib) temperatura ko’tariladi (17000).

Po’lat tayyorlash vaqtida, uning tarkibi nazorat etib boriladi. Po’latni tarkibi aniq belgilanganga kelganda, oldin po’lat keyin shlak konvertordan quyib olinadi. CHo’yandan po’lat chiqishi 90-93 % bo’ladi. Kislorodli konvertorda uglerodli, legirlangan konstruktsion va asbobsozlik po’latlar olinadi.

2.Marten pechlarida po’lat olish. Kislorodli konvertorda temir-tersak, qattiq cho’yan ko’p ishlab bo’lmaydi. SHuning uchun marten pechlari ishlatiladi. Yonil\i va pechga yuboriladigan щavo, shu pechdan chiqqan tutun gazi щisobiga qizdirilib, (12000) yuboriladi. Pechga qattiq, suyuq cho’yan qo’yiladi. Pech щajmi 30-80 tonna, 250-500 tonna. Po’lat tayorlash vaqti 6-12 soat bo’ladi.

3.Elektr pechlarda po’lat olish. Yuqori sifatli legirlangan po’lat olish uchun ishlatiladi. Bunday pechni temperaturasi yuqori, tuzilishi oddiy, P va S ni ko’proq chiqarib tashlash mumkin. Щozirda asosan elektr yoyli va induktsion pechlar ishlatiladi.

4.Elektr yoyli pechlar. Pech щajmi 0.5-200 tonnali bo’lib, elektrodlar vertikal joylashadi. Elektrod grafitdan tayyorlanadi. Diametri 200- 500 mm, uzunligi 3 metr, metall va elektrod o’rtasida hosil bo’lgan uchqundan katta issiqlik щosil bo’ladi.
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 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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5.Induktsion pechlar. Bu pechlarda juda yuqori sifatli, yuqori temperaturaga chidamli po’latlar olinadi. Hajmi 30 kg-30 tonna bo’ladi. Bu pechda birinchi o’ram mis trubadan iborat bo’lib, ikkinchisi tigeldagi suyuq metall щisoblanadi. Tok yuborilsa, magnit maydoni щosil bo’lib metall zarrachalari щarakatlanib qizib suyuqlanadi. SHlak esa yuzaga chiqadi. 
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Topshiriq
1.Kislorodli konvertor, elektr yoy pechi va induktsion pechlarning tuzilish sxemasini chizish. 

2.Pechlarning ishlash printsipini o’rganish.

3.Kislorodli konvertor va elektr pechlarida po’lat olish usullarini Venn diagrammasi asosida  tushuntirish.

Nazorat savollari
1. Po’latning cho’yandan asosiy farqlarini aytib bering.

2. Po’lat ishlab chiqarishda ishlatiladigan pechlarning qanday turlarini bilasiz?

3. Po’latlarning qanday turlarini bilasiz?

4. Po’lat ishlab chiqarishda foydalaniladigan xom ashyolarni aytib bering.

5. Skrap nima? 
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4-AMALIY ISH
MAVZU: Duralyuminiyni termik ishlash
	Ishdan maqsad: 1.Duralyuminiyni termik ishlash metodikasi bilan tanishish.

                         2.Toblangan duralyumin qattiqligiga temperaturani va eskir-tish jarayonlarining ta’siri.                         


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar

Duralyumin guruhsiga tarkibida alyuminiy asosida mis, magniy va marganets bo’lgan qotishmalar kiradi.
Duralyuminlar (GOST 4784-65)

1-jadval
	Marka
	Kimyoviy tarkibi, % hisobida massasi bo’yicha
	Ishlatilish 

	
	Си
	Мд
	va boshqalar 
	

	Д1
	3,8-4,8
	0,4-0,8
	0,7
	9,4-08 Mп
	Trubalar, zaklyopkalar tayyorlanadi

	Д16
	3,8-4,9
	1,2-1,8
	0,5
	0,3-0,9 Mп
	Mustaham konstruktsiyali buyumlar uchun



Duralyumin juda oson deformatsiyalanadi (bolg’alash, prokatlash, presslash va termik ishlov berish bilan mustaxkalanadilar). Yumshatilgan duralyuminning fazalari qattiq eritma (asos) va ximiyaviy brikmalar Mg2, Si, CuAl2, (0 faza) Al2CuMg-dan tashkil topgan bo’ladi. 

Mg2, Si, Cu S-fazalar, 400-5000 S toblanish temperaturasida erib ketib, eskirganda ajralib chiqib, duralyuminning mustaxkamligini oshiradi. SHuning uchun xam ularni mustaxkamlovchi fazalar deyiladi.


Duralyumin tarkibida eng axamiyatli legirlovchi element mis bo’lgani uchun, uning toblash jarayoni taxminan alyuminiy-mis holat diagrammasi bo’yicha olib borsak bo’ladi. (1-rasm).

Tarkibida 4 % mis bo’lgan qotishma muvozanat holatda qattiq eritma va Cu Al2 zarrachalardan iborat bo’ladi. SHu qotishmani qizdirsak Cu Al2 zarrachalari α-fazada erib ketadi. Taxminan 5000 S temperaturada, qotishma butunlay α-qattiq eritmadan tashkil topadi. SHu temperaturada, suvda tez sovitilsa, Cu Al2 zarrachalar ajralib chiqishiga ulgurmaydi va struktura yuqori temperaturadagi struktura α-qattiq eritmaga ega bo’ladi. Duralyuminlarni toblaganda, ularda holat diagrammasidagidek jarayonlar sodir bo’ladi. Bunda xam qizdirilganda Cu Al2 (θ-fazali) dan tashqari Mg2 Si va Al2CuMg-(s-fazali) zarrachalari erib ketadi. Tez sovitilganda esa mis, magniy va kremniy bilan to’yingan α-qattiq eritmaga ega bo’lamiz.


[image: image5]
Duralyuminlarning eskirishi.


α-qattiq eritma strukturasi termodinamik turg’un emas, undan θ-fazali, s-fazali va Mg2 Si lar ajralib chiqadi. +otishmalarning sekin asta muvozanat xolga kelish jarayoni eskirish deb ataladi. Muvozanat holatga o’tishning boshlang’ich bosqichida qattiqlik va mustaxkamlik oshadi. Uy temperaturasida duralyuminiy saqlash mustaxkamligini oshiradi, chunki diffuzion jarayon past temperaturada juda sekin boradi.


Toblangan duralyuminiy 150-2000 S temperaturada saqlash sun’iy eskirtirish cheklangan bo’lishi kerak. CHunki uzoq muddatda saqlash mustaxkamligini kamayishiga olib keladi (o’ta eskirish holati). 


Eskirish jarayonida har xil struktura o’zgarishlarni mikroskop orqali ko’rish qiyin. SHuning uchun bu jarayonlarni elektron mikroskop va rentgenstrukturali taxlil usullari bilan ko’rish mumkin. Bunga ko’ra tabiiy eskirishda α-qattiq eritma kristall panjarasida legirlovchi elementlarning (mis, magniy, kremniy) atomlari guruhlar hosil qiladi. Bu guruhlar mustaxkalanish davrida tarkib bo’yicha Mg2 Si θ va s-fazalarga yaqin bo’lib qoladilar va ularni Gine-Preston zonasi (ГПЗ) deyiladi. ГПЗ ning yoki α-qattiq eritma panjarasidagi θ-oraliq fazaning borligi struktrada atomlar siljishiga qarshilik ko’rsatadi. SHuning uchun ekirish jarayonida qotishmalarning mustaxkamligi oshadi. Eskirtirishning turi (sun’iy yoki tabiiy) faqat qotishmaning mustaxkamligini oshirish uchun emas, balki uni  karroziga chidaligini oshirishga xam sabab bo’ladi. 


Duralyuminlar suvda toblanadi va bunda qizdirish temperaturasiga e’tibor berish juda zarur. O’ta qizdirish donalarning yiriklashishiga, yetarli qizdirmaslik Mg2 Si, θ va s-fazalarni α-qattiq eritmada erimasligiga va kerakli mustaxkamlikka earish olmaslikka olib keladi.


Tabiiy eskirishga namunalarni ochiq xavoda, normal temperaturada 4-7 kun saqlash yo’li bilan erishiladi (rasm).
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Sun’iy eskirtirishni qaynayotgan suvda, pechlarda yoki tez eriydigan tuzlarda bajarish mumkin. Bunda eskirtirish vaqti cheklangan bo’lishi kerak. +otishmalarning eskirtirish vaqtini ortirish mustaxkamlikni pasayishiga olib keladi (rasm).
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Ishni bajarish tartibi

1.Yumshatilgan namunalarning qattiqligi o’lchanadi;


2.Namunalar 5000 S temperaturada qizdirilgan pechga qo’yilib, 30 minut saqlanadi.


3.Namunalar pechdan olinib, sovuq suvda toblanadilar va har birining qattiqligi o’lchanadi.


4.Bitta namuna 40 minut davomida uy temperaturasida tabiiy eskirtiriladi. SHu temperaturalarda pechda 40 minut saqlanadi.


6.Namunalar pechlardan olingandan keyin ularning qattiqliklari o’lchanadi.


2-jadval 

	Duralyuminga termik ishlov berish
	Termik ishlov berishdan keyingi qattiqligi

	1.Yumshatish
2.Toblash

	


5-AMALIY ISH
MAVZU: Termik ishlash usuli bilan qalay-rux sistemali holat diagrammasini qurish
	Ishdan maqsad: Holat diagrammasini qurish va termik
                         taxlil qilish yo’llari bilan tanishish.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar

Bir xil komponentga ega bo’lgan bir gurux qotishmalarni qoitshmalar sistemasi deyiladi. Biz ikkilangan qalay-rux sistemasini ko’rib chiqamiz.


Berilgan qotishma sistemasini tarkibiy (kontsentratsiyasi)   deb, unda bor bo’lgan har bir komponent miqdoriga aytiladi va bu miqdor butun qotishma massasiga nisbatan %- hisobida olinadi. 


Berilgan sistemadagi qotishmalarning fizikaviy va mexanika xossalari ularni qayta ishlangandagi holat o’zgarishlari va biror maqsada ishlatganda paydo bo’ladigan nuqsonlar turlari shu qotishmaning fazasiga bog’liq bo’ladi.


Bir xil atom tuzilishga va xossaga ega bo’lgan xama qotishmalar xajmlarining yig’indisi faza deyiladi. 


Qotishmalarning fazasi muvozanat va muvozanatmas holatda bo’ladi. Yuqori temperaturada muvozanat holatga erishish uchun qotishma qizdirilib, shu temperaturada uzoq muddat saqlanadi, past temperaturada muvozanat holatga erishish uchun esa, qotishmani yuqori temperaturadan sekin sovitish kerak bo’ladi.


Holat diagrammasi berilagn sistemadagi har qanday qotishmaning muvozanat holatdagi fazasi bilan temperaturasi orasidagi bog’lanishning grafikasidir. Holat diagrammasi chiziqlar bilan chegaralangan bir qancha qismlardan iborat (1-rasm). Agar, berilgan sistemadagi biror tarkibga to’g’ri keladigan qotishma ustidan vertikal chiziq o’tkazib, shu chiziq bo’ylab yuqori pastga siljitsak, unda, sekin sovitish yoki (yoki qizitish) sharoitida fazalarning o’zgarish jarayonini ko’rsh mumkin.
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Diagramma chiziqlari bilan, o’tkazgan vertikal chiziqning kesishish nuqtalariga kritik nuqtalar deyiladi. (rasmda 1-va 2-nuqtalar) va bu nuqtalarga tegishli temeraturalar uchun kritik nuqtalarni aniqlash demakdir. Bu tajriba ishida biz faqat 5-qotishmalar uchun kritik nuqtalarni aniqlaymiz.


Kritik nuqtalarni aniqlash uchun har bir tekshirilayotgan qotishmaning sovish egri chizig’ini ko’rish kerak.


Sovish egri chizig’idan sinish nuqtalari kritik nuqtalarga to’g’ri keladi.


Holat diagrammasini qurish printsipi rasmdagi sxemada ko’rsatilgan.
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Toza metallarning qotish bir xil temperaturada (bita kritik nuqtaga ega) bo’ladi. Ikki kompenentli qotishmalarning qotish temperaturasining iintervali ikki nuqta, ya’ni qotish jarayonining boshlanishi va oxiri nuqtalari orasida bo’ladi. SHuni aytish kerakki, evtetik qotishma xuddi toza metallardek bir xil temperaturada soviydi (bita kritik nuqtaga ega).

Topshiriq
Jadvalda tekshiriladigan qotishmalarning tarkibi berilgan. Holat diagramma so’ziga Sinkveyn tuzish. 

1-jadval
	Qotishmalarning tartibi
	Tarkibi massasi bo’yicha

	
	Qalay
	Rux

	1
	100
	0

	2
	96
	4

	3
	92
	8

	4
	40
	60

	5
	0
	100


Ishni bajarish tartibi

1.Tekshirilayotgan qotishmalar solingan tigellarni, qotishmalar batamom eriguncha qizdiriladi.


2.Qizdirilayotgan pechdan tigellarni olib maxsus joyga o’rnatib, erigan qotishmaga termometrni botiriladi.

3.Har 10 sekund oralig’ida temperaturaning pasayish qiymati kuzatib yozib boriladi.

2-jadval
	Qotishmalar tartibi
	Kuzatishning boshlanishi, 0 S 
	Kuzatishning oxiri, 0 S

	1,2,3
	270
	170

	4
	420
	170

	5
	420
	320


4.Har bir qotishma bo’yicha kuzatish natijalari jadvalga qayd qilinadi. 

3-jadval
	Qotishmalar tartibi
	Kuzatish vaqti, sek.
	Kuzatish vaqtidagi temperatura, 0 S

	1
	2
	3

	
	
	


5.Sovish egri chizig’idan fazali o’zgarish (kritik nuqtalarni) temperaturalarni aniqlanadi. 

4-jadval
	Qotishmalar tartibi

	Qotishmalar tarkibi, % da
	Kritik nuqtalar, 

0 S

	
	Qalay
	Rux
	Qotishning boshlanishi, 0 S
	Qotishning oxiri, 0 S

	1
	100
	0
	
	

	2
	96
	4
	
	

	3
	92
	8
	
	

	4
	40
	60
	
	

	5
	0
	100
	
	


6.Qalay-rux sistemali holat diagrammasi chiziladi.


7.Holat diagrammadagi likvidus kritik nuqtalarni va qotish solidus kritik nuqtalarni tutash egri chiziq bilan birlashtiriladi.

Hisbotni yozish tartibi

1.Tajriba ishining nomi va uning maqsadi yozish.


2.Tekshirilayotgan qotishmalarning tarkibini yozish.


3.Qalay-rux sistemasi holat diagrammasini chizish.


4.Holat diagramma so’ziga Sinkveyn tuzish.


5.Nazorat savollari va foydalanilgan adabiyotlar.
Nazorat savollari

1.To’la qotgan qotishmaning fazasi deganda nimani tushunasiz?


2.Berilgan ikkilangan sistema qotishmasining holat diagrammasini ta’riflang.


3.Qotishmaning kritik nuqtasi deb nimaga aytiladi?


4.Qalay-rux sistemasi holat diagrammasi uchun likvidus va solidus chiziqlarini aniqlab bering.


5.Qalay-rux sistemali holat diagrammasi qaysi koordinatalar bo’yicha aniqlanadi?
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6-AMALIY ISH
MAVZU: Muvozanatmas holatda uglerodli po’latlarni mikrostruturasini taxlili
	Ishdan maqsad: Metall va qotishmalarning korroziyalanish jarayoni bilan tanishish, korroziyalanish tezligini aniqlash va bu jarayon natijasida
                         massaning yo’qolishini o’rganish. 


 Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar

Metallarning tashqi muhit bilan fizik-kimyoviy o’zaro ta’siri natijasida yemirilishi metallarning korroziyalanish deb ataladi. 

Metallarning korroziyalanishi natijasida ularning fizik va mexanik xossalari pasayadi yoki butunlay yo’qolib ketishi mumkin. Korroziya xodisasi mashinalarning ishqalanuvchi qismlari orasida ishqalanishni kuchaytiradi, asbob va apparatlarning elektr xossalarini pasaytiradi. Metallarning tashqi muhit bilan ta’sirlanish harakteriga ko’ra kimyoviy va elektrokimyoviy korroziyalari bo’ladi. 


Metallraning elektr o’tkazmaydigan muhit masalan, quruq gazlar, suyuq dielektrik moddalar (neft maxsulotlari) bilan kimyoviy ta’sirlashuvi natijasida yemirilishi kimyoviy korroziyalanishdir.


Metallarning korroziyalovchi tashqi muhitlar bu quruq gazlar, havo kislorodi, sulfitangidirid, karbonat angidirid, vodorod sulfidlaridir. Ular metallar bilan to’qnashganda kimyoviy ta’sirlashadi, natijada metall sirtida oksid parda hosil bo’ladi.


Temir havo temperaturasida ham yuqori temperaturada ham kimyoviy korroziyalanishi mumkin. Temperatura ko’tarilishi bilan oksidlanish jarayoni kuchayib boradi, oksid pardaning qalinligi ham ortadi.


Temir va uning qotishmalari korroziyalanishi ular oksidlanish tezligiga, ularning tarkibidagi xrom, alyuminiy, kremniy kabi elementlarga bog’liq.


Metallarning elektr toki o’tkazadigan suyuq muhitda, ya’ni elektrolit eritmalarida yemirilish jarayoni elektrokimyoviy korrozi jarayoni deb ataladi. 


Metallarning yemirilishi geometrik harakteriga ko’ra tekis, maxalliy va kristallararo korroziyalari bo’ladi.


Tekis korroziyalanishja metallning butun sirti bir qadar tekisda yemiriladi. Korroziyaning bu turi sof metallarda va bir jinsli metall qattiq eritmalarida ko’p kuzatiladi.


Maxalliy korroziyalanishda metallning ayrim joylarigina yemiriladi. Korroziya qanchalik notekis bo’lsa, u shunchalik havfli bo’ladi va chuqurlashib boradi.


Kristallararo korroziyalanishda metall donalari (kristallar) oraligidagi chegara yemiriladi. Korroziyaning bu turi xavfli bo’lib, bu metallarning mexanik xossalarini pasayishiga olib kelishi mumkin, lekin tashqi ko’rinishi o’zgarmaydi. SHu sababli korroziyani bundayturini sezmay qolish mumkin. Bunday korroziyani o’z vaqtida aniqlash uchun sifat va miqdoriy analiz usullaridan foydalanib aniqlanadi.


Sifat analizida metallarning tovush o’tkazuvchanligi, egilishga chidamliligi va mikrostrukturasida o’zgarish bor-yo’qligiga qarab ularning korroziyalanganligi aniqlanadi.


Miqdoriy analizda metallarning korroziyalanishi agressiv muhit (kislota va ishqor) ta’siridan keyin ular mexanik xossalarining o’zgarishiga qarab aniqlanadi.


Metallarning korroziyalanish tezligini xajmiy usul bilan xam aniqlash mumkin. Bu usul korroziyalanayotgan metall ajratib chiqarayotgan yoki yutayotgan gazning xajmiga asoslangan. 


Metallarning tekis korroziyalanishida korroziyabardoshlik darajasi eritmaga o’tgan metall miqdori bilan aniqlanadi: bu miqdor yuza biriligida (1m2, 1sm2) yoki vaqt birligi (soat, sutka, yil) ichida korroziyalangan qismining massasi bilan ifodalanadi. 


Korroziyabardoshlik darajasi (korroziyalanish tezligi) quyidagi formuladan hisoblab topiladi: 
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bu yerda: K-karroziya bardoshlik darajasi (g/m2 soat);
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D

-massaning yo’qolishi (yoki ko’payishi), g;


     S-namunaning yuzasi (m2);


     t-sinash muddati (soat).


Massaning yo’qolishi yoki ko’payishi 
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 formuladan topiladi, bunda Ro-namunaning reaktivdan chiqarilgandan keyingi massasi; R1-namunaning reaktivga joylashturgungacha bo’lgan massa.

Korroziyabardoshlik chegarasidan foydalanib, korroziya chuqurligi topiladi:
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bu yerda:
P-korroziya chuqurligi (mm/yil);



K1-korroziyabardoshlik darajasi (g/m2 yil);
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-metallning zichligi (g/sm3).

Korroziyabardoshlikni baholash uchun metallarning massasini yo’qotish bo’yicha besh balli shkala, chuqurligini esa o’n balli shkaladan foydalaniladi.

1-jadval
	CHidamlilik guruhi
	Korroziyabardoshlik darajasi, mm/yil
	Ball
	CHidamlilik guruhi
	Korroziyabardoshlik darajasi, mm/yil
	Ball

	Mutlaqo chidamli
	00,001
	1
	Sust chidamli
	0,1-0,5

0,5-1,06
	6

7

	Nihoyatda chidamli
	0,004-0,005
	2
	Kam chidamli
	1,0-5,0

5,0-10,0
	8

9

	CHidamli
	0,01

0,01-0,05
	3

4
	CHidamsiz beqaror
	10,0
	10

	O’rtacha chidamli
	0,05-0,10
	5
	
	
	


Topshiriq

Uglerodli po’latni reaktiv moddalar yordamida korroziyabardoshligini aniqlash.

Ishni bajarish uchun kerakli jihozlar va materiallar nomi: Mufel pechi, uglerodli po’lat namunasi, chini idishi, analitik tarozi, shtangentsirkul, paxta, spirt, reaktivlar (zar suvi, ya’ni NS bilan HNO3 ning 1:3 nisbatdagi aralashmasi).

Ishni bajarish tartibi

1. Namunani sirtining yuzasi o’lchanadi, so’ngra tortishga tayyorlanadi. O’lchashlar aniqligini oshirish uchun namunalar sirti yuzasining kattaroqlarini olgan ma’qul, ya’ni qalinligi 2-3 mm, kengligi 6-8 mm va uzunligi 60-80 mm li namunalar.


2. Namunalarni qizdirilgan chinni idishlarga solinadi.


3. Namunalar solingan chinni idish analitik tarozida tortiladi.


4. Namuna elektr pechida qizdiriladi. Bunda qizdirish temperaturasi 10700S ga teng. So’ngra shu temperaturada 30-60 minutgacha ushlab turiladi. SHiddatli oksidlanish jarayoni borishi bilan pechning eshigi bir minutda 2-3 marta ochib-yopib turiladi. 


5. Namunali chinni idish pechdan olinadi.


6. Namunaning massasi qancha kamayganligi yoki ortganligi 
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 formuladan hisoblab topiladi.


7. Korroziyabardoshlik darajasi ham hisoblab topiladi.


8. Olingan natijalar 2-jadvalga yoziladi.


9. Po’latning korroziyabardoshlik darajasini tajribada aniqlash uchun namuna texnik tarozida tortib ko’riladi, sirt yuzasi o’lchanadi, so’ngra spirtda xo’llangan paxta bilan tozalangach, 30 minut zar suvga solib qo’yiladi. Namuna reaktivdan chiqarilib, suvda yuviladi va quritish shkafida quritiladi. +uritilgan namuna sovitilgach, Yana tortiladi va massasi qancha kamaygan yoki ortganligi aniqlanadi.

Hisobotni yozish tartibi

1. Tajriba ishining nomi va maqsadi.


2. Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar va topshiriq mazmuni. 

3. Ishni bajarish uchun jihozlar nomi va ishni  bajarish tartibi.

4.To’ldirilgan jadval.

5. Nazorat  savollari va foydalanilgan adabiyotlar.

Nazorat  savollari

1. Korroziyalanish deb nimaga aytiladi?


2. Kimyoviy korroziya qanday sodir bo’ladi?


3. Metall va qotishmalarning oksidlanish darajasi nimaga bog’liq?


4. Elektro kimyokiy korroziya qanday sodir bo’ladi?


5. Metallarning qanday korroziyalanish turlarini bilasiz?


6. Kristallararo korroziya qanday aniqlanadi?
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7-AMALIY ISH
MAVZU: Konstruktsion materiallarni o’rganish
	Ishdan maqsad: Metall va qotishmalarning asosiy turlari, fizik mexanikaviy xossalari hamda ko’llanish sohalari bilan tanishish.

	Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar


Barcha metallar ikki guruhga: qora metallar bilan rangli metallarga bo’linadi. Qora metallarga guruhiga, asosan, temir va uning qotishmalari (cho’yan va po’lat) kiradi, qolgan barcha metallar rangli metallar guruhini tashkil etadi.


Rangli metallar, o’z navbatida, quyidagi guruhlarga bo’linadi:


A) og’ir metallar ((q5-13 g/sm3);


B) yengil metallar ((*0,53-5 g/sm3)


V) asl boshqacha aytganda, qimmatbaho metallar;


G) nodir metallar.


Eng yengil metall litiy (Li) bo’lib, uning solishtirma og’irligi 13,6 g/sm3 ga teng.


Asl metallar kimyoviy aktivligi juda past metallar bo’lib, kislorod bilan bevosita birikmaydi, ya’ni ular korroziyabardosh metallar hisoblanadi. 

        Temir-kimyoviy belgisi Fe. D.M.Mendelev elementlar davriy sistemasimasining VIII guruhida joylashgan, tartib nomeri 26, atom og’irligi 55,847, solishtirma og’irligi esa 7,86 g/sm3 ga bo’lgan yumshoq, plastik kulrang tusda tovlanadigan oq metall. Temirning suyuqlanish temperaturasi 1536 gradusga, qaynash tumperaturasi esa 2770 gradusga teng.


Texnikaviy toza temir, asosan, elektrotexnikada elektromotorlari, dinamomashinalar, elektormagnitlar uchun o’zaklar va boshqalar tayyorlashda ishlatiladi. Temir kukun metallurgiyasi usulida detallar tayyorlashda foydalaniladi. Temir cho’yan va po’latning asosiy tarkibiy qismini tashkil etadi.

      Mis-kimyoviy belisi Cu. D.I.Mendeleev elementlari sistemasining I guruhida joylashgan, tartib nomeri 29, atom og’irligi 63,54, solishtirma og’irligi esa 8,93 g/sm3 bo’lagn yumshoq plastik, qizil tusli metall. Mis 10830C da suyuqlanadi va 25600S qaynaydi, issiqni va elektrni yaxshi o’tkazadi.


Toza mis elektrotexnikada elektr simlari va boshqalar tarzida ishlatiladi. Ishlab chiqariladigan misning anchagina miqdori mis qotishmalari-latun va bronza tayyorlashga ketadi.

Latun asosan mis bilan ruxning qotishmasi bo’lib, texnikada tarkibdagi rux miqdori 45% gacha bo’lgan qotishma ishlatiladi.  

      Latunlar L harfi va latun tarkibidagi misning miqdorini bildiruvchi raqamlar bilan markalanadi. Latun tarkibida mis bilan ruxdan tashqari boshqa elementlar ham bo’ladigan maxsus latunlarning markasida L harfidan keyin qaysi element qo’shilganligini bildiruvchi harflar (element ruscha nomini bosh harfi), bilan belgilanadi. Misol uchun, LS-74-3; 74%-mis, 3%-qo’rg’oshin va qolgani ruxdir. Keyingi misollarda ham belgilashlar shu kabi bo’lib, O-qalay (olovo), alyuminiy, N-nikelni bildiradi.


Bronza, asosan, misning qalayli qotishmasi bo’lib, keyingi vaqtlarda misning alyuminiyli, qo’rg’oshinli va berilliyli qotishmalari ham olingan. Bronza Br. harflari, legirlovchi elementlar ni bildiradigan harflar va shu elementlarning protsent hisobidagi o’rtacha miqdorini ko’rsatuvchi raqamlar bilan markalanadi. Masalan: BRONS 11-4-3 marka qalay, nikel xamda qo’rg’oshin bilan legirlagan bronzani bildirib, 11 soni bronza tarkibida 11% qa lay (olovo), 4 raqami-4% nikel, 3 raqami esa 3% qo’rg’oshin (svinets) borligini bildiradi.


Alyuminiy-kimyoviy belgisi Al. D.I.Mendeleev elementlar davriy sistemasining III guruhida joylashgan, tartib nomeri 13, atom og’irligi 26,9815, solishtirma og’irligi esa 2,7 g/sm3 ga bo’lgan yumshoq plastik, oq tusli metall. Uning suyuqlanish tempurasi 6570S ga, qaynash temperaturasi esa 18000S ga teng.


Alyuminiy elektr o’tkazuvchanligi yuqori (misdan keyingi o’rnida), shuning uchun undan elektr simlar tayyorlanadi. Alyuminiy ning eng ko’p miqdori qotishmalar tayyorlash uchun ishlatiladi.


Alyuminiyga Cu, Si, Mg, Zn, Fe kabi elementlarni alohida-alohida yoki ma’lum kombinatsiyada qo’shib suyuqlantirish yo’li bilan uning qotishmalari olinadi. Alyuminiy qotishmalariga legirlovchi elementlar sifatida Ni, Cr, Co va boshqalar, qotishma xossalarini Ni, Be, Ti, Ce, Nb lar qo’shiladi. Alyuminiyning qotishmalaridan eng ko’p ishlatiladigan dyuralyuminiy (alyuminiyning mis va magniy bilan qotishmasi), siluminlar (alyuminiyning kremniy bilan qotishmasi) va boshqalardir.


Rux. Kimyoviy belgisi Zn. D.I.Mendeleev davriy sistemasi ning II guruxida joylashgan, tartib nomeri 30, atom og’irligi 55,37, solishtirma og’irligi esa 7,14 g/sm3 ga bo’lgan ko’kish–oq tusli metall. Ruxning suyuqlanish temperaturasi 1536 gradus, ancha mo’rt, ammo 100-1100S da plastik holatga keladi.


Rux xilma-xil maqsadlarda: temir tunikani zanglashdan saqlash uchun uning sirtini qoplashda, galvanik elementlar tayyorlashda, qotishmalar hosil qilishda va boshqa maqsadlarda ishlatiladi. 


Qo’rg’oshin. Kimyoviy belgisi Pb. D.I.Mendeleev davriy sistemasining IV guruhida joylashgan, tartib nomeri 82, atom og’irligi 207,19, solishtirma og’irligi esa 7,3 g/sm3 ga bo’lingan, oqish-havo rang tusli, g’oyat plastik metall. Uning suyuqlanish temperaturasi 327 gradusga, qaynash temperaturasi esa 2270 gradusga teng.

        Qalay. Kimyoviy belgisi Sn. D.I.Mendeleev davriy sistemasining IV guruhida joylashgan, tartib nomeri 50, atom og’irligi 118,69, solishtirma og’irligi esa 7,3 g/sm3 ga bo’lgan yumshoq, oqish metall, havoda asta-sekin xiralashib qoladi, ya’ni oksid parda bilan qoplanadi. Qalayning suyuqlanish temperaturasi 231,9 gradusga, qaynash temperaturasi esa 2270 gradusga teng. 


Qalay tunukalarni oqlash, podshipnik qotishmalari, kavsharlar, oson suyuqlanuvchi qotishmalar tayyorlash va boshqa maqsadlar uchun ishlatiladi.


Surma. Kimyoviy belgisi Sb. D.I.Mendeleev davriy sistemasining V guruxida joylashgan, tartib nomeri 51, atom og’irligi 121.75, solishtirma og’irligi esa 6,69 g/sm3 ga bo’lgan yaltiroq, oq tusli metall. Surmaning suyuqlanish temperaturasi 631 gradusga, qaynash temperaturasi esa 1144 gradusga teng.

Surma bosmaxona qotishmalari, podshipnik qotishmalari, akkumulyator plastinkalari uchun ishlatiladigan qo’rg’oshin qotish malarini tayyorlashda,avtomobil,velosiped va boshqa mashinalar detallarining sirtlarini bezashda ishlatiladi.

Xrom, kimyoviy belgisi Sg. D.I.Mendeleev elementlar davriy sistemasining VI guruhsida joylashgan, tartib nomeri 24, atom og’irligi 51.96, solishtirma og’irligi esa 7,16 g/sm3 ga bulgan oq rangli qattiq metall. Xromning suyuqlanish temperaturasi 19100S ga, qaynash tempearturasi esa 24690S ga teng.


Xrom boshqa metallarning sirtini qoplash (xromlash), legirlangan (zanglamaydigan) po’latlar, puxtaligi yuqori rangli metal lar qotishmalari tayyorlash va boshqa maqsadlar uchun ishlatiladi.


Volfram. Kimyoviy belgisi W. D.I.Mendeleev davriy sistemasining VI guruhida joylashgan, tartib nomeri 74, atom og’irligi 183.85, solishtirma og’irligi 19,3 g/sm3 ga teng bo’lgan och kulrang, juda qattiq metall. Volframning suyuqlanish temperaturasi 34100S ga, qaynash temperaturasi esa 59300S ga teng.


Volfram normal temperaturada juda mo’rt, havoda mutlaqo oksidlanmaydi. U legirlangan po’latlar qattiq qotishmalar, elektr lampalarining cho’g’lanish tolalari, elektrodlar, rengtgen naylarining katodlari va boshqa muhim materiallar olishda ishlatiladi. 


Molibden. Kimyoviy belgisi Mo. D.I.Mendeleev davriy sistemasining VI guruxida joylashgan, tartib nomeri 42, atom og’irligi 95.94, solishtirma og’irligi 10,23 g/sm3 ga bo’lgan yaltiroq metall. Suyuqlanish temperaturasi 26250S ga, qaynash temperaturasi esa 55600S ga teng. 


Molibden maxsus va tezkesar po’latlar, metallokeramik qotishmalar, maxsus o’tga chidamli shishalar olishda va boshqa maqsadlarda keng qo’laniladi. 


Titan. Kimyoviy belgisi Ti. D.I.Mendeleev davriy sistemasining II guruhida joylashgan, tartib nomeri 22, atom og’irligi 47.9, solishtirma og’irligi esa 4,54 g/sm3 ga bulgan oq rangli yaltiroq metall. U juda xam plastik, karroziya va issiqlikka chidamli. Titaning suyuqlanish temperaturasi 17250Sga, qaynash temperaturasi esa 32000S ga teng.


Titan metallokramik qotishmalar tayyorlashda, legirlangan po’latlar olishda ishlatiladi.


Titan alyuminiydan salgina og’ir, ammo uning puxtaligi alyuminiydan uch baravar og’ir. SHuning uchun titan samolyotsozlik, kemasozlik, mashinasozlik shu jumladan kimyo mashinasozligi sanoatida nihoyatda qimmatli konstruktsion material bo’lib qoladi.


Metallarning qotishmalaridan konstruktsion material sifa ida ko’p ishlatiladiganlardan yana biri babbitlar va kukun qotishmalardir.


Mashina va mexanizmlarda ishlatiladigan dumalash va sirpanish podshipniklarning val va o’q bo’yniga tegib turadigan yuza qismlari (vkladishlari) tayyorlash uchun podshipnik qotishmalari yoki antifriktsion qotishmalar babbitlardan yasaladi.


Kukun qotishmalari. Metallarning kukunlaridan tayyorlana digan qotishmalar kukun qotishmalari deyilib, ularning ishlab chiqarish sohasi kukun metallurgiyasi deyiladi.


Kukun metallurgiyasi usulida buyumlar tayyorlashda kukunlar avvalo yaxshilab aralashtiriladi, so’ngra qoliplarga solinib presslanadi va unda suyuqlanish temperaturasidan bir oz pastroq temperaturada ushlab turiladi.Bu usulda xilma-xil shaklli juda aniq o’lchamli mustahkam buyumlar olinadi va ularga metall kesish dastgohlarida ishlov berishning hojati qolmaydi.

Topshiriq

Har bir talaba 5 tadan elementni  quyida keltirilgan jadvalga yozib to’ldiradi. Metall so’ziga Klaster tuzish.

Ishni bajarish uchun zarur jihozlar, material va asboblar:
1.Metall va qotishmalarning namunalari. 2.Tarozilar. 3.Ko’ndalang kesim profili bo’yicha ishlov berilgan shtamplangan va quyma prokat namunalari. 4.SHtangensirkul-SHTS-1. 5.Lupa. 6.Metallar va qotishmalar plakati. 7.Metall va qotishma standartlari 8.DI.Mendeleev davriy sistemasi.

Ishni bajarish tartibi
Ishni bajarishga kirishishdan oldin elementlar davriy sistemasi bilan tanishish va shu mavzuga oid elementlarni o’rganib chiqish,adabiyotdan metall va qotish malarning olinishi, xossalari va ishlatilish sohalarini diqqat-e’tibor bilan o’qib chiqish kerak.


SHundan keyin quyidagicha ish yuritiladi:

1. «Metallar va qotishmalar plakati hamda metallar va qotishma lar standartlari bilan tanishiladi. 

2. Singan joyiga qarab namuna materiali aniqlanadi.

3. O’qituvchining ko’rsatmasi bo’yicha biror metall namunasining 

zichligi aniqlanadi. 

4. Po’lat va quymalari, quyma va shtampovka qoliplari hamda 

prokat namuna profillari bilan tanishiladi. 

1-jadval
	Namuna nomeri 
	Namuna materiali
	GOST nomeri
	Rangli va boshqa tashqi belgilari 
	Solish-tirma og’irligi g/sm3
	suyuqlanish temperatu-rasi, 0K
	Mexanik va boshqa xossalari 
	Qo’llanish sohasi

	
	
	
	
	
	
	
	


5. Namunani o’rganish va kuzatishda olgan natijalar asosida quyi dagi jadval to’ldiriladi: 

6. Ish haqida yozma hisobot tuziladi. Unda ishning maqsad va vazi fasi, «Metallar va qotishmalar klassifikatsiyasi» sxemasi hamda ish natijalari yoziladi.
Hisobotni yozish tartibi

1. Tajriba ishining nom iva maqsadi

2. Tajriba ishini bajarish uchun umumiy ma’lumotlar va topshiriq mazmuni.


3. Ishni bajarish uchun jihozlar nomi, ishni bajarish tartibi va topshiriqqa binoan jadvalni chizish va to’ldirish

4. Metall so’ziga «Klaster» tuzish.


5. Nazorat savollari va foydalanilgan adabiyotlar
Nazorat savollari

1. Metallar necha guruhga bo’linadi?


2. Qora metallarga nimalar kiradi?


3. Ranglimetallar necha turli bo’ladi?


4. Kukun materialidan tayyorlanadigan materiallarni aytib bering?


5. Nodir va asl metallarga qanday metallar kiradi.
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8-AMALIY ISH
MAVZU: Konstruktsion va asbobsozlik po’latlarini 

termik ishlash
	Ishdan maqsad: 1.St45 markali po’latlarni termik ishlash metodikasi bilan tanishish.

                         2.Termik ishlashda sovitish tezligining po’lat  qattiqligiga ta’sirini o’rganish.

                         3.Po’latni qattiqligiga toblangandan keyin bo’shatish temperaturasining ta’sirini o’rganish.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Po’latni toblash

Po’latni toblash-martensit strukturaga ega bo’lishdir. Martensitni bundan keyingi qizitish (bo’shatish), bizga kerak bo’lgan xossalarga (qattiqlikka, mustaxkamlikka va boshqalarga) erishiga imkon beradi.

Po’latni toblash quyidagi tartibda bajariladi:


-buyumni toblanish temperaturasigacha qizdiriladi;


-shu temperaturada uni ma’lum vaqt saqlanadi va eng kam ichki kuchlanish martensit strukturaga ega bo’ladigan optimal tezlikda sovitiladi.


Po’latni toblash uchun qizdirish temperaturasi austenit fazasini hosil qilishiga imkon berish kerak. Evtektoidgacha bo’lgan po’latlarni qizdirish temperaturasi As3+(30-500 S) ga, evtektoiddan keyingi po’latlarni qizdirish temperaturasi As1+(50-700 S) ga teng qilib olinadi.


Oddiy uglerodli po’latlar uchun qizdirish temperaturasini to’g’ridan-to’g’ri temir-uglerod holat diagrammasidan olish mumkin. Agar po’lat tarkibida legirlovchi elementlar bo’lsa, diagrammadagi kritik nuqtalar real o’zgarish temperaturalari bilan ustma-ust tushmaydi. Evtektoiddan keyingi po’latlarni toblash uchun qizdirish temperaturasini tsementitini austenitda batamom erish darajasigacha (ya’ni, Astdan yuqorigacha) ko’tarish mumkin emas. Bunday qizdirish po’latning sirt qismini uglerodsizlantirishga, austenit donalarining o’sishiga, qoldiq austenitni ko’payishiga va toblangandan keyin martensit strukturasida tsementit zarralarining yo’qligidan xam pasayadi.


Har bir po’lat buyumlarni toblanish temperaturasida saqlab turish vaqti tajriba yo’li bilan aniqlanadi. +izdirilgan buyumlarni sovtish tezligini oshirilishi yoki kamaytirilishi uning xossasiga katta ta’sir qiladi. 

Uzluksiz sovtishda austenitda bo’ladigan o’zgarishlar

Po’latni past temperaturagacha sovtiganda yuqori temperaturadagi holatni saqlab qolish qobiliyatiga o’ta soitish deyiladi. 7270 S dan past mavjud bo’lgan austenit o’ta sovigan austenit deyiladi.


Ko’pchilik po’latlarda uzoq muddat austenitni o’ta sovitishni iloji yo’q, chunki u boshqa bir fazaga aylanib ketadi.


Umuman po’latni sovish tezligi qancha katta bo’lsa, shunchalik past o’ta sovitishda austenit o’ta soviydi.


A1 (727 0 S) bilan o’ta sovigan temperatura orasidagi farqqa austenitning o’ta sovitish darajasi deyiladi. T-o’ta sovitish darajasi, o’ta sovigan austenitning fazasining xossasini va tuzilishini ifodalaydi. Bu fazalar to’g’risida austenitning o’zgarish termokinetik diagrammasi bo’yicha fikr yuritiladi, ya’ni har bir aniq markali po’lat uchun, uning kritik nuqtalari vaziyatini, sovish tezligiga va o’zgargandan keyingi qattiqligiga bog’liqligini grafikdan bo’ladi (rasm). 



[image: image16]

Muntazam sovish tezligida po’latdagi austenit plastinali ferrit va tsementit aralashmasiga aylanadi. O’ta sovitish darajasi ko’paygan sari palstinalar orasidagi masofa kamayadi va biz perlit, sorbit, trostit kabi strukturalarga ega bo’lamiz.


Yuqori sovish tezligida po’latdagi austenitning ferrit-tsementit aralashmasiga diffuzion o’zgarish butunlay tugaydi. Va austenit diffuziyasiz martensitga aylanadi. Berilgan markali po’lat uchun martensitli o’zgarish M-MO (boshlanish-oxiri temperatura intervali bo’yicha rivojlanadi va martensit ninalaridan iborat bo’lib, MO temperaturasiga yaqinlashgan sari bu ninalar soni ko’paya boradi. Xaar bir martensit ninasi, katta xajmga ega bo’lmagan austenit kristallik panjarasidan diffuziyasiz tashkil topadi (YoMK-yoqlari markazlashgan kub panjarasi). Austenitdagi bor uglerod saqlangan XMK-xajmi markazlashgan kub panjarasi hosil bo’ladi. Martensit ninalarining kristallik panjarasini ferrit bilan to’yingan tetrogonal kristallik panjara deyiladi (rasm).


[image: image17]

Martensit panjarasining tetrgonal deyilishiga sabab, s/a nisbati 1 dan katta (ya’ni 1,0-1,08). U uglerodga to’yingan bo’ladi, chunki oddiy ferritning (temir uglerod holat diagrammasi ko’ra) tarkibida juda oz martensitda esa bir va undan ko’p foiz (%)da uglerod bo’ladi.


Berilgan markali po’latda diffuzion parchalanish to’la qotgandigan eng past sovish tezligiga toblanishning kritik tezligi deyiladi. Oddiy uglerodli po’lat uchun UKRq400-600 0 S /s.

Izotermik saqlashda austenitda bo’ladigan o’zgarishlar.


Katta bo’lmagan ma’lum markali po’lat namunalarni toblanish temperaturasigacha qizitib, keyin biror muhitda bir xil temperaturada (masalan, tuzli eritmalarda 700, 600…200 0 S va xokozo, MN temperaturasigacha) sovitilsa, u xolda, austenitning o’zgarish maxsulotlarning tuzilishini va xossasini o’rganish, uzluksiz sovitishda o’zgarishlarni o’rganishdan ko’ra ancha yengil bo’ladi.


Sovish tezligi juda yuqori (UKR-dan yuqori) bo’lishi uchun kichik kesim yuzasiga ega bo’lgan namunalar olinadi.


Natijada, izotermik o’zgarish-o’zgarish vaqti-o’zgarish maxsuloti kabi temperaturali bog’lanish grafigini hosil qilamiz (3-rasm). Bu bog’lanishga austenitning izotermik o’zgarish diagrammasi deyiladi.
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O’zgarish temperaturasining pasayishi bilan o’ta sovigan austenit perlit, sorbit, trostit yoki beynitlarga o’zgaradi. Beynitli o’zgarish diffuziyali va diffuziyasiz o’zgarishlar orasida turadi. SHuning uchun uni oraliq o’zgarish deyiladi.


Ma’lum temperaturadan o’zgarish boshlanishigacha bo’lgan vaqtga inkubatsion davr deyiladi. Uglerodil po’latlar uchun 500-6000 S temperatura qismida inkubatsion davr o’zgarish juda oz bo’ladi, lekin legirlangan po’latlar uchun bu davr minutlarga aylanishi mumkin.

Uzluksiz sovish jarayonini taxlil qilishda austenitning izotermik o’zgarish diagrammasisidan foydalanish

Ko’pincha buyumlarning uzluksiz sovishida o’zgarish maxsulotlarini  tekshirishda va kritik nuqtalarini (o’zgarish temperaturasini) belgilashda, austenitning izotermik o’zgarish diagrammasidan foydalaniladi.


Buning uchun, diagrammaga buyumi sovish tezligi vektorini qo’yiladi va vektorning diagrammasidagi egri chiziqlar bilan kesishish kesilmasiga e’tibor beriladi. Agar kesilish nuqtasi mavjud bo’lsa, unda perlit, sorbit yoki trostit borligi aniqlanadi. Agar kesishish nuqtalari bo’lmasa, martensit hosil bo’ladi. O’zgarish boshlanishi egri chizig’iga urinma bo’lgan vektor toblanish kritik tezligi deb hisoblandi (rasm).

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 




SHuni esda tutish kerakki, buyumlarni uzluksiz sovishida (suvda, yog’da va xavoda) har qanday o’zgarishlarni, yuqoridagi diagrammadan asoslanib tekshirish taxminiydir.

Po’lat buyumlar uchun toblash muhitlarini qabul qilish.

Muhitning sovitish qobiliyati soviyotgan buyumning temperaturasi o’zgarishiga bog’liq bo’ladi. 550-650 0 S va 200-3000 S temperaturaga ega bo’lish buyumlarni soitish qobiliyatiga ega bo’lgan muhitlarni harakterlash qabul qilingan.
1-jadval
	Sovitiladigan muhit
	Temperatura oralig’ida sovitishi tezligi,

0 S /s.

	
	550-650
	200-3000 S

	Suv, 200 S
	600
	270

	       700 S
	300
	200

	10% li suvli eritma
       200 S
	1200
	300

	Sovunli suv
	70
	200

	Mineral yog’
	150
	30

	Havo
	18
	-


Toblanish kritik tezligini oshirish va martensit strukturasini hosil qilish uchun 550-6000 S atrofida, tez sovitish kerak bo’ladi. 200-3000 S atrofida sekin sovitish esa toblangan buyumda deformatsiyani nixoyatda  kam miqdorda qolishiga olib keladi.


Jadvaldan «ideal» muhit yo’qligi ko’rinib turibdi. Yog’, suvgan nisbatan ideal muhitga yaqin, lekin u faqat UKR-past bo’lgan legirlangan po’latlar uchun ishlatiladi.


Sovitish muhitini qabul qilayotganda sirt ostidagi qatlamlarning sovish tezligi jadvalda ko’rsatilgandek past bo’ladi. SHuning uchun, yetarli chuqurlikda martensit struturasiga ega bo’lmoqchi bo’lsak, unda sovish tezligi po’latning UKR-dan yuqori bo’lishi kerak. Uglerodli po’latlar uchun bunday tezlikka erishi juda qiyin. CHunki, ko’pincha ularning UKR-500-6000 S /s dan yuqori bo’ladi. Bundan tashqarii, sovish tezligini ko’p oshirish, buyumlarda deformatsiyalanish va darz ketish hollariga olib keladi.

Bo’shatish

Toblangan po’latni bo’shatish termik ishlashning eng oxirgi jarayoni bo’lib, bunda ichki kuchlanishlar kamayadi va po’latning mexanik xossalari o’zgaradi. Bo’shatish jarayoni quyidagilarni o’z ichiga oladi:


-toblangan po’lat A1 (7270 S) dan past temperaturagacha qizdirish;


-shu temperaturada birmuncha saqlash;


-sovitish.


Kerakli struktura qizitilgan temperaturada saqlanganda hosil bo’ladi. Sovitish tezligi, bunda, toblanishdagidek uncha katta rol o’ynamaydi.


Bundan tashqarii, tez sovitilganda murakkab shaklga ega bo’lgan buyumlarda ichki issiqlik kuchlanishlari paydo bo’lishidan, ba’zi legirlangan po’latlar esa 550-650 0 S temperaturada qizdirilgan buyumlarni nixoyatda sekin sovitilsa mo’rt bo’shliqlardan ehtiyot bo’lish kerak bo’ladi (bo’shatish mo’rtligi).


Bo’shatish uch xil: past, o’rta va yuqori bo’ladi. Past bo’shatish 150-2500 S temperaturada olib boriladi. Kesuvchi va o’lchov asboblar, shuningdek tsementitlangan va nitrotsementitlangan mashina detallari past bo’shatiladi. Past bo’shatilganda uglerod atomlari tetragonal martensit panjaralardan diffuziyalanib, ferrit panjarasidan ajralib chiqmaolmagan temir karbidining zarrachalarini hosil qiladi. Bunda ferrit shunchaki uglerodga to’yinib qoladi. Mikroskop ostida yuqorida aytilgan jarayonlar ko’rinmaydi, balki har doimdagidek martensit ninalari ko’rinadi. Po’latning qattiqligi saqlanadi, palstikligi oshadi, buyumda ichki kuchlanishlar pasayadi.


O’rta bo’shatish 250-450-0 S temperaturada olib boriladi. Buyumlarni bunday bo’shatishdan asosiy maqsad ularni yuqori qattiqligini va elastikligini oshirish. Bo’shatishdan keyin struktura trostomartensit yoki bo’shatish trostitiga ega bo’ladi. Plastina nusxa karbid zarrachalari ferrit panjarasidan ajralib yiriklashboradi. Ferrit uglerod bilan tyo’inlanini butunlay yo’qotadi. Qoldiq austenitni bo’shatilgan kubli martensitga aylanish jarayoni to’la-to’kis tugallanadi. Ichki kuchlanishlar kamayadi.


Mikroskop ostida ferrit-tsementit aralashmasi ajratish qiyin. Faqat martensit ko’rinadi xolos.


Yuqori bo’shatish 500-650 0 S temperaturada o’tkaziladi. Katta dinamik kuch ta’sirida ishlaydigan buyumlar toblanib yuqori bo’shatiladi. Bunda strutura-bo’shatish sorbiti bo’lib, mikroskop ostida yaqqol ko’rinadigan ferrit-tsementit aralashmasidan iborat bo’ladi. Ba’zi legirlangan po’latlar oldingi bor bo’lgan martensit ninalarining aniqmass, nursiz konturlari saqlangan bo’ladi.

9-AMALIY ISH
MAVZU: Gaz bilan metallarni payvandlash
	Ishdan maqsad: Metallarni gazlar bilan payvandlash texnologiyasini o’rganish, payvandlash asbobolari bilan tanishish, oddiy detallarni amalda
                             payvandlash.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Gaz bilan payvandlash jarayoni.


Gaz bilan payvandlash-metallarni eritib biriktirish usullaridan biri bo’lib, gazni kislorod bilan yonish alangasini hisoblanadi. Bu jarayonda hosil etilgan issiqlik ulanadigan detallarini eritib shu yuzaga boshqa metallni suyultirib qoplanadi. Natijada, sovib kristallanishidan chok hosil bo’ladi.

Gazli payvandlashga ketadigan materiallar:

1.Kislorod. Payvandlashda 99,5% li texnik kislorod ishlatiladi. Kislorod yonmaydi, ammo yonishda aktiv ishtirok etadi.

2.Yonuvchi gazlar. Yonuvchi gaz sifatida atsetilen gazi, koks gazi, tabiiy gaz va propan benzin, kerosin parlari ishlatiladi. Atsetilen gazi kislorod bilan yonganda eng yuqori temperatura 31500S berganligi uchun ishlatiladi.


Atsetilen gazi olish uchun karbid kaltsiy va suvdan foydalaniladi. Kaltsiy karbidni koksi bilan oxakni yuqori temperaturada qizdirish bilan olinadi. 

Sa+3C(CaC2+CO־Q

CaC2+2H2O(C2H2+Ca(OH)2+Q


Atsetilen gazini generatorlarda olinadi. Atsetilen generatorlari kaltsiy karbidning suv bilan ta’siriga qarab, «karbidga suv» va «suvga karbid» sistemasida ishlaydiganlarga bo’linadi (1-rasm).
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Atsetilen generatori kaltsiy karbidga suv ta’sir etib atsetilen gazi olishda ishlatiladi. 



Generatorning texnik harakteristikasi:

1.Ishchi bosim KPa – 10 – 70

2.Kaltsiy karbidning bir vaqt solinishi – 3,5 kg
3.Bir solingan karbidda ishlash vaqti – 0,8 soat
4.Kaltsiy karbidni o’lchovi – 25 – 80 mm 

5.Generator hajmi – 51 l
6.Gaz hosil bo’lish kamera hajmi – 15 l
7.Yuvgichning hajmi – 25 l
8.Siqib chiqaruvchi hajmi – 11 l 

9.Generatorga quyiladigan suv hajmi – 19 l
10.Generator o’lchovi 420 × 300 × 960 mm
11.Generator og’irligi, suvsiz, karbidsiz – 21.3 kg. 


[image: image20]

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
Kislorod suyuq holda 40 litrli maxsus po’lat (ko’k rangga bo’yalgan) ballonlarda 150 atm. bosim bilan saqlanadi va kerakli joyga tashiladi.

Suvli zatvor-Generatorning zatvori gorelkada portlab yonish to’lqinini teskari zarbdan saqlashga va atmasfora havosini generator va gaz trubasiga kirishidan himoya etadi. 

Payvandlash rejimi va texnikasi

Gaz bilan payvandlashda metallni erish darajasi, alangani quvvatiga geometrik o’lchovi va uni issiqlik yutish hususiyatiga va eritib qo’yiladigan provolka diametriga bog’liq bo’ladi.

Alanga quvvati bir soatda atsetilenni litr hisobida sarflanishiga qarab emperik formula bilan hisoblanadi. 

R(A•B

A-u koeffitsient tajriba bilan aniqlanadi.


R-atsetilen sarfi, l/soat.


B-metall qalinligi, mm.


Uglerodli po’latga A(100 l/soat ,mm. Misga A((50 l/soat. Alyuminga A((( l/soat, mm.  

Sim diametri metall qalinligiga nisbatan aniqlanadi. d((,(J σQ1 bu σ<10 mm bo’lganda qabul qilinadi. Agar σ>1( mm bo’lsa, d(5 mm olinadi. Gaz alangasi O2(S2N2() bo’lsa normal bo’lib, po’latni payvandlashda qo’llaniladi. O2(S2N2>) bo’lsa alanga ko’kish tovlanib latun
payvandlashda ishlatilib, oksidlovchi deb ataladi. S2N2(O2>) bo’lsa atsetilen ko’k bo’lib tovlanadi, cho’yan va rangli metallarni payvandlashda ishlatiladi.


Payvandlash o’naqay va chapaqay bo’ladi. CHapaqay payvandlashda ko’proq ishlatilib, gorelka undan chapga suriladi alanga chokning xali payvandlanmagan qismiga yo’naltiriladi.


O’naqay payvandlashda gorelka chapdan o’ngga suriladi va alanga chokning payvandlangan qismiga yo’naltiriladi. Qalinligi 5 mm bo’lgan detallarga qo’llaniladi, buni ish unimi 20-25% ko’p, gaz sarfi 15-25% kamayadi.

Topshiriq

Berilgan po’lat namunalarni gaz payvand yordamida payvandlash va payvand choklarni tekshirish. Payvand brikmalar so’ziga Klaster tuzish.
Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:
1. Atsetilen generatori; 2. kislorodli ballon; 2. gorelka, reduktor, rezinali shlang, kaltsiy karbidi; 3. kam uglerodli po’lat namunasi; 4. texnika havfsizlik chora vositalari.

Ishni bajarish tartibi
1. Payvandlash joyini tayyorlab, havfsizlik va chegaralarni belgilash.

2. Ish joyiga payvandlash apparatini, asboblarini qo’yish.

3. Kislorod balloni va gaz apparati maxsus shlanglar yordamida tutashtiriladi.

4. Gorelka va payvandlash sim tanlanadi.

5. Reduktorlni ikkinchi tomoni gaz gorelkasiga ulanadi.

6. Gaz apparatiga kaltsiy karyuid va suv solib, apparat biroz chayqatiladi.

7. Payvandlanadigan namunalarini yog’, zanglardan, bo’yoq va boshqa iflosliklardan shyotka bilan tozalash, payvandlash joylarini to’g’rilab o’rnatish. 

8. Gaz gorelkasininng vintlarini sozlab, undan chiqadigan gaz va kislorod aralashmasiga gugurt yordamida o’t oldiriladi.

9. Payvandlash apparatini tanlangan rejimiga to’g’rilash. 

10. O’ng yoki chap usul bilan chokni tashqi ko’rish bilan tekshirish.

11. Payvanlangan chokning sifati ko’zdan kechiriladi. 

Hisobotni yozish tartibi
1. Tajriba ishning nomi va maqsadi.

2. Umumiy ma’lumotlar, topshiriq mazmuni, ishni bajarish tartibi va kerakli jihozlar nomi.

3. Payvandlash apparatini va uning qismlarini vazifasi, ularni sxemasi, chizish.

4. Payvandlash rejimi va bajarilgan ish bayoni.

5. Payvandlash usullari so’ziga Klaster tuzish.

6. Nazorat savollari foydalangan adabiyotlar.

Bajarilgan ish natijalari
	Material
markasi
	Payvandlanadigan detall qalinligi 
	Biriktirish tipi
	Gorelka
o’lchovi
	Sim diametri
	Bosim

	
	
	
	
	
	Gaz
	Kislorod

	
	
	
	
	
	
	


Nazorat savollari


1.Payvandlash deb nimaga aytiladi? 



2.Suyuqlantirib payvandlash qanday energiyalarda amalga oshiriladi? 



3.Suyuqlantirib payvandlashda metall strukturasidagi o’zgarishlarni yozma ravishda tushuntirib bering.



4.Rekiristallanish jarayoni deb qanday jarayonga aytiladi? 



5.Bosim ostida payvandlash qanday amalgan oshiriladi?
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10-AMALIY ISH
MAVZU: Tokarlik keskichlarini o’rganish
	Ishdan maqsad: Tokarlik keskichlarning qismlari, geometriyasi, turlari, ishlatilish sohalari va asosiy burchaklari bilan tanishish.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Tokarlik keskichi metallarni kesib ishlashdan eng ko’p tarqalgan kesuvchi asbob bo’lib, bajariladigan ish turiga ko’ra xilma-xil bo’ladi. Bunday keskichlar asosan ikki qismdan: kallak, ya’ni asosiy ishchi (kesuvchi) qismdan va tana qismidan iborat (1-rasm). Keskichni tana qismi uni supportga yoki keskich tutgichga maщkamlash uchun xizmat qiladi. Kallak qismida esa keskichning asosiy kesuvchi elementlari joylashgan, bu elementlar kuydagilardan iborat: oldingi yuza (1), asosiy ketingi yuza (2) asosiy kesuvchi qirra (3), keskich uchi (4), yordamchi ketingi yuza (5), yordamchi kesuvchi qirra (6). Keskichni qirindi chiqadigan yuzasi oldingi yuza deb ataladi. Keskichning yo’nilayotgan buyumga qaragan yuzalari ketingi yuzalar deyiladi. Asosiy kesuvchi qirra oldingi va asosiy ketingi yuzalar kesishuvidan hosil bo’lib, asosiy ishni bajaradi, ya’ni qirindi hosil qiladi.

[image: image21]
Asosiy va yordamchi kesuvchi qirralarning tutashuv joyi keskichning uchi deyiladi. 
Oldingi va yordamchi ketingi yuzalar kesishuvidan щosil bo’ladigan qirra yordamchi kesuvchi qirra deyiladi.


Yo’nilayotgan buyumda keskich vaziyatiga ko’ra qo’yidagi yuzalar va tekisliklar mavjud bo’ladi (2-rasm, a): kesib ishlangan yuza (1)-qirindi yo’nilgandan keyin hosil bo’lgan yuza; kesish yuzasi (2)-yo’nilyotgan buyumda keskichning kesuvchi qirrasi hosil qilinadigan yuza; kesib ishlanyotgan yuza (3)- qirindi yo’nilayotgan yuza; kesish tekisligi (4) – kesish yuzasiga urinma bo’lib, asosiy kesuvchi qirradan o’tuvchi tekislik; asosiy tekislik (5)-keskichni bo’ylama (Sb) va ko’ndalang (Sk) surishlarga parallel o’tkazilgan tekislik.


[image: image22]
Surish yo’nalishiga ko’ra, keskichlar o’naqay va chapaqay keskichlarga 
bo’linadi. Agar keskich ustiga o’ng qo’l kafti barmoqlar keskich uchiga qarab turadigan vaziyatda qo’yilganda keskichning asosiy kesuvchi qirrasi bosh barmoq tomonda tursa, bunday keskich o’naqay keskich deb ataladi (2-rasm, b). Keskich ustiga chap qo’l kafti barmoqlar keskich uchiga qarab turadigan vaziyatda qo’yilganda keskichning asosiy kesuvchi qirrasi bosh barmoq tomonda tursa, bunday keskich chapaqay keskich deyiladi. 


Keskichlar oldingi yuzasi va asosiy orqa yuzalarilan o’tkazilgan tekisliklar orasidagi burchak o’tkirlik burchagi (
[image: image23.wmf]b

), keskichning oldingi yuzasi bilan kesish tekisligi orasidagi burchak esa kesish burchagi (
[image: image24.wmf]d

) deyiladi. Ana shu burchaklar orasida quyidagi bog’lanish mavjud: 
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Asosiy kesuvchi qirrani asosiy tekislikka tushirilgan proektsiyasi bilan bo’ylama surish yo’nalishi orasidagi burchak plandagi asosiy burchak (
[image: image33.wmf]j

) deyiladi. Yordamchi kesuvchi qirraning asosiy tekislikka tushirilgan proektsiyasi bilan bo’ylama surishga teskari yo’nalish orasidagi burchak plandagi yordamchi burchak (
[image: image34.wmf]j

1) deyiladi. Kesuvchi qirralarning asosiy tekislikka tushirilgan proektsiyalari orasidagi burchak keskich uchining burchagi (
[image: image35.wmf]e

) bo’ladi. Plandagi bu burchaklarning yig’indisi 1800 ga teng, ya’ni
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Keskichning uchi orqa asosiy tekislikka parallel щolda o’tkazilgan chiziq bilan asosiy kesuvchi qirraning qiyalik burchagi 
[image: image39.wmf]l

 deyiladi. 

Keskichlaring vazifasiga ko’ra ular kuyidagi asosiy turlarga bo’linadi:


a) o’tuvchi keskich (a) tashqi tsilindrik va konusli yuzalarni xomaki va tozalab yo’nish uchun ishlatiladi;


b) kesib tushiruvchi keskich (g, d) zagotovka yoki detallarni kesib tushirish uchun ishlatiladi;


v) asosiy plandagi burchagi 900 ga teng bo’lgan chapaqay (v) o’tuvchi keskichlar; ular tashqi yuzani bir vaqtda kesib ishlash uchun ishlatiladi;


g) Galtel keskichlari (e) galtellar (pogonali valning bir diametrdan ikkinchi diametrga o’tish joylari) yo’nish uchun ishlatiladi;


d) Rezba keskichlari (z, i), sirtqi (z) va ichki (i) rezbalar qirqish uchun ishlatiladi.

Torets yo’nish keskichi (v) bo’ylama va ko’ndalang yo’nishda ishlatiladi. Bu keskichlardan toretslarni yo’nishda foydalaniladi.


J) Yo’nib kengaytirish keskichi (k,l) mavjud teshiklarni kengaytirishda ishlatiladi. Bu keskichda yo’nib kengaytirish bilan birga toretslarni ko’ndalangiga kesish щam mumkin.


Z) Fason keskichlar (j) ko’ndalang surish yo’li bilan shakldor yuzalar yo’nish uchun ishlatiladi, bunda keskich kesuvchi qismining profili detalning yo’niladigan shakldor yuzasi profiliga mos keladi.
Topshiriq
1.Tokalik keskichlari sxemasini chizish.
2.Kesib ishlash so’ziga Klaster tuzish.

Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:
1.Turli tipdagi tokarlik keskichlar komplekti; 2.SHtangentsirkul; 3. Universal burchak o’lchagich; 4. CHizma qurollari; 5. Rangli qalam komplekti.
Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:
1.Turli tipdagi tokarlik keskichlar komplekti; 2.SHtangentsirkul; 3. Universal burchak o’lchagich; 4. CHizma qurollari; 5. Rangli qalam komplekti
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Topshiriq

1.Tokarlik keskichlari sxemasini chizish.

Ishni bajarish tartibi
1.Keskichning qismlari diqqat-e’tibor bilan o’rganiladi va chizmasi chiziladi.

2.Keskichlarning burchaklari bilan tanishib, ularning qiymati universal burchak o’lchagich yordamida aniqlanadi va quyidagi jadvalga yoziladi.

3.Turli keskichlarning asosiy elementlarini rangli qalamda (bir xil elemetlari bir xil rangda) chiziladi.

	
	Keskich turi
	(
	(
	(
	(
	(
	(1
	(
	(
	V
	N

	1

2

3

4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Hisobotni yozish tartibi

1. Tajriba ishining nomi va maqsadi.


2. Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar va topshiriq mazmuni.


3. Ishni jarish tartibi va kerakli jiщozlar nomi.

4. Topshiriqqa binoan  keskichlar sxemasini chizish va rangli qalamlar bilan ifodalash.

5. Nazorat savollari va foydalanilgan adabiyotlar.

Nazorat savollari
1. Keskichlarning qanday turlarini bilasiz?

2. Tokarlik dastgohlarida qanday keskichlar qo’llaniladi?

3. O’naqay va chapaqay keskichlarni izoxlang.

4. Asosiy va kesish burchaklarini aytib bering.

Topshiriq

1.Tokarlik keskichlari sxemasini chizish.

2.Kesib ishlash so’ziga Klaster tuzish.

Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:

1.Turli tipdagi tokarlik keskichlar komplekti; 2.SHtangentsirkul; 3. Universal burchak o’lchagich; 4. CHizma qurollari; 5. Rangli qalam komplekti.

Ishni bajarish tartibi
1.Keskichning qismlari diqqat-e’tibor bilan o’rganiladi va chizmasi chiziladi.

2.Keskichlarning burchaklari bilan tanishib, ularning qiymati universal burchak o’lchagich yordamida aniqlanadi va quyidagi jadvalga yoziladi.

3.Turli keskichlarning asosiy elementlarini rangli qalamda (bir xil elemetlari bir xil rangda) chiziladi.
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Hisobotni yozish tartibi

1. Tajriba ishining nomi va maqsadi.


2. Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar va topshiriq mazmuni.


3. Ishni jarish tartibi va kerakli jiщozlar nomi.

4. Topshiriqqa binoan  keskichlar sxemasini chizish va rangli qalamlar bilan ifodalash.

5. Nazorat savollari va foydalanilgan adabiyotlar.

Nazorat savollari
1. Keskichlarning qanday turlarini bilasiz?

2. Tokarlik dastgohlarida qanday keskichlar qo’llaniladi?

3. O’naqay va chapaqay keskichlarni izoxlang.

4. Asosiy va kesish burchaklarini aytib bering.

11-AMALIY ISH
MAVZU: Tokarlik-vintqirqish dastgohining tuzilishi va ishlashi bilan tanishish
	Ishdan maqsad: 16K20 modelli tokarlik-vint qirqish dastgohining tuzilishi va unda bajariladigan operatsiyalar bilan tanishi.


Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Hozirgi vaqtda tokarlik-vint qirqish dastgohlarining bir necha modellari mavjud bo’lib, 1D62M; 1D63-A; 1A62; 163; 1K62; 16K20 shular jumlasidandir. Tajribada ko’proq 1K62 modelli dastgohdan foydalaniladi. Bu dastgohlarning asosiy parametrlari ishlov beriladigan zagatovkaning staninadan yuqoridagi eng katta diametri va dastgoh markazlari orasidagi eng katta masofadir, bu masofa ishlov beriladigan detalning maksimal uznligini belgilaydi. 


16K20 modelli dastgohda (1-rasm) tashqi diametri 400 mm gacha bo’lgan zagotovkalarning sirtqi tsilindrik, konus shaklidagi va shakldor yuzalarni yo’nish, torets yuzalarni yo’nish, sirtqi va ichki rezbalar qirqish, parmalash, zenkerlash va razvyortkalash, qirqib tushirish kabi ishlarni bajarish mumkin. 


Dastgoh stanina (A), oldingi babka (B), ketingi babka (V), keskich tutkich o’rnatilgan support (G), supportning harakatga keltiruvchi fartuk (D) va dastgohni boshqarish elementlaridan tashkil topgan.


Stanina dastgohning barcha asosiy uzellarini o’rnatish uchun xizmat qiladi va dastgohning asosi hisoblanadi. U yuqori sifatli cho’yandan quyiladi. Staninaga yo’naltiruvchilar qo’zg’almas qilib o’rnatiladi. Dastgoh fartugi va ketingi babka ana shu yo’naltiruvchilar bo’ylab suriladi.

Oldingi babka staninaga qo’zg’almaydigan qilib maxkamlangan. Unda dastxoxning asosiy ishchi organi-shpindel joylashgan bo’ladi. SHpindel boshidan oxirigacha teshik bo’ladi va ishlov beriladigan chiviq material ana shu teshikdan o’tkaziladi. SHpindelning oldingi sirtiga patron yoki plan shayba o’rnatish uchun rezba qirqilgan. Patron yordamida zagotovka dstgoxga maxkamlanadi. Asosiy harakat teziklar kutisi ostida surish harakati (kesgichning bo’ylama va ko’ndalang harakati) tezliklar kutisi (3) va yon tomonidan almashiluvchi tishli g’ildiraklar gitarasi (4) joylashgan. Asosiy harakat miqdorini o’zgartirish uchun shu tezliklar kutisi devorida joylashgan boshqarish dastasidan foydalaniladi.

Surish harakati tezliklar kutisi harakatini shirideldan almashiluvchi tishli g’ildiraklar gitarasi, so’ngra surishlar mexanizimi orqali surish vali (5) yoki surish vinti (6)ga uzatiladi. Surish vali yoki surish vinti esa support mexanizmlarini harakatga keltiradi.

Almashinuvchi tishli g’ildiraklar gitarasidan rezba qadaimga mos ravishda sozlash uchun foydalaniladi. 

Ketingi babka staninaning uning tomoniga o’rnatilgan bo’lib, markazlar orasiga siqib yo’nilladigan uzun zagatovkalarni tutib turish yoki zagatovkadagi teshikka ishlov berishda kesuvchi asbobni (parma, zenker, razvyortkani) o’rnatish va maxkamlash uchun foydalaniladi.

Fartuk surish vali va surish vintining aylanma harakatini supportning to’g’ri chiziqli ilgarilanma harakatiga aylantirish uchun mo’ljallangan.
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Dastgohning texnik harakteristikasi quyidagicha:

Kesib ishlanadigan zagatovkaning eng katta diametri, mm hisobida……400

Kesib ishlanadigan chiziqning eng katta diametri, mm hisobida………...36

Yo’nalishi mumkin bo’lgan eng katta uzunlik, mm hisobida…640; 930 va 1330

SHpindelning minutiga aylanishlar soni chegaralari…....................12,0-2000 

SHpindel tezliklari soni……………                                            ………..23

Supportning surilish chegaralari, mm(ayl bo’ylama.                          .0,07-4,16

Ko’ndalang……………………………                                       ……….0,035-2,08

Asosiy elektr dvigatelning quvvati, kvt hisobida                                    …10

Dastgohda turli xil xomaki va tozalab kesib ishlashda tegishli keskichlar ishlatiladi. Tashqi tsilindrik va konuslik yuzalarni yo’nish uchun o’tuvchi keskichlardan foydalaniladi. Torets yuzalarni torets yo’nish keskichi yordamida yo’niladi, bunda keskich ko’ndalang harakat qiladi. Mavjud teshiklarni yo’nib kengaytirish uchun yo’nib kengaytirish keskichlari ishlatiladi.

Topshiriq
Diametri 30 mm li detall namunani qirqish va yo’nish. 

Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:

1.16K20 modelli tokarlik dastgohi va uning sxemasi;

2.Keskichlar;

3.Kesib ishlanuvchi zagotovka;

4.SHtangentsirkul. 

Ishni bajarish tartibi
1.Dastgohning tuzilishi bilan tanishiladi.

2.Dastgohning ishlash printsipi bilan tanishiladi. Bunda boshqarish va sozlash elementlari o’rganiladi.

3.Qanday vazifa qo’yilganiga qarab keskich tanlanadi va dastgoh sozlanadi.

4.Dastgohda qirqish va yo’nish ishlari bajariladi;

5.Dastgohda bajarilgan ishlar sxemasi asosiy harakatlarni ko’rsatgan holda chiziladi.

 Hisobotni yozish tartibi
Hisobotda bajariladigan ishdan maqsad,16K20 modulli dastgohning umumiy sxemasi, bajriladigan ishlarning qisqacha tafsiloti va sxemalar keltiriladi. 

Nazorat savollari
1. Tokarlik vint-qirqish dastgohlarining qanday turlarini bilasiz?

2. Dastgohdagi son va harflar nimani bildiradi?

3. Tokarlik vint-qirqish dastgohida qanday ishlar bajariladi?

4. Dastgoh qanday qismlardan tashkil topgan?

5. Dastgohning texnik harakteristkasi va ularda ishlatiladigan keskichlar aytib bering.
12-AMALIY ISH
MAVZU: Parmalash dastgohi, tuzilishi va ishlashi bilan tanishish
 Ishdan maqsad: Parmalash dastgohlarilari,  tuzilishi , ishlashi va ularda bajariladigan ishlar bilan tanishish. 

Umumiy ma’lumotlar.

    Parmalash stanoklarini konstruktsiyasiga kura bir shpindelli
va kup shpindellilarga; shpindellarining urnatilishiga kura vertikal, gorizontal; bajaradigan ish harakteriga kura agregat va radial; mexanizatsiyalashtirilganlik darajasiga kura dastaki yarim avtomat va avtomat stanoklarga ajratiladi. Parmalash stanoklari xillari va markalari kup.

    Parmalash jaraenini bajarish uchun parma stanok shpindel teshigiga kiritilib  maxkamlanadi. Zagatovkani
stanok stoliga urnatishda esa maxsus  moslamalardan (patron, tiski, konduktor va boshkalar)  foydalaniladi.(1-rasm)

  Parmalash, zenkerlash va razvertkalashda kesish rejimi elementlariga kesish chukurligi(t), surish tezligi (s) hamda kesish tezliklarni (v) kiradi.

Parmalashda kesish chukurligi teshik diametrining yarmiga teng.      D    t = ---, mm.    Zenkerlashda va razvyortkalashda kesish chuqurligi quydagicha aniqlanadi.   D-d  t = , mm; 

bu yerda D- ishlangan teshik diametri, mm; d – ishlanadigan teshik diametri, mm.  

Surish tezligi (S) deb keskich tula bir marta aylanganda uning uki buylab yurgan yuliga aytiladi: S=SS . DX, mm/ ayl. Bu yerda SS, XS-ishlanadigan materialga va ishlash sharoatiga boglik bulgan koeffitsint va ular ma’lumotnomadan olinadi. 

Parmalash, zenkerlash va razvyortkalashda kesish tezligi kuyidagicha aniklanadi:                                      V=
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Bu yerda D – kesish asbobini diametri, mm; n-kesish asbobining bir minutdagi aylanishlar soni. Keskichda ruxsat etiladigan kesish tezligi kuyidagi formula bilan aniklanadi: parmalashda 
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Zenkerlash va razvyortkalashda: 
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Bu yerda SV-material va kesish sharoitini harakterlovchi koeffitsint; T-keskichning turgunligi, min.; m-nisbiy turgunlik kursatkichi; bu kiymatlar ma’lumotnomadan olinadi. 


Parmalashda surish kuchi kuyidagi formula bilan aniklanadi.
P0=C0.Dxr.Sur,  N (kg) 
Parmalash dastgohlarida teshiklar parmalash, metchik yordamida rezbalar qirqish, teshiklarni kengaytirish, listli materialdan disklar qirqib olish va boshqa ishlar bajariladi. Bu jarayonlar parma, zenker, razvyortka va boshqa shularga o’xshash asboblar bilan bajariladi. 

Universal parmalash dastgohlarining quyidagi tiplari mavjud:

1. Bir shpindeli stolli-parmalash dastgohlari kichik diametrli teshiklarga ishlov berish uchun ishlatiladi. Bu dastgohlar asbobsozlikda keng tarqalgan. Ularning shpindellari katta chastota bilan aylanadi.

2. Vertikal parmalash dastgohlari nisbatan kichik o’lchamli detallarga ishlov berish uchun ishlatiladi. Ishlov beriladigan teshikning o’qi bilan asbobning o’qini to’g’ri keltirish uchun bu dastgohlarda zagotovkani asbobga nisbatan surish ko’zda tutilgan. 

3. Radial-parmalash dastgohlari katta o’lchamli zagotovkalarga teshiklar parmalash uchun mo’ljallangan. Radial parmalash dasggohlarida teshiklarning o’qlarini asbobning o’qi bilan to’g’ri keltirish uchun dastgohni shpindeli qo’zg’almas detalga nisbatan siljitiladi. 

4. Ko’p shpindeli parmalash dastgohlarida ish unumini bir shpindeli dastgohlarga qaraganda ancha oshirishga imkon bor. 

5. CHuqur parmalash uchun  ishlatiladigan gorizontal parmalash dastgohlari markaz parmalash dastgohlarini ham kiritish mumkin. Ular zagotovkalarning ko’ndalang kesim yuzalarida markaz teshiklari hosil qilish uchun ishlatiladi.

Parmalash dastgohlarining asosiy o’lchamlari quyidagilar: eng katta shartli parmalash diametri, shpindel konusining o’lchami, shpindelning oralig’i, shpindelning eng katita surish yo’li, shpindelning ko’ndalang kesimidan stolgacha bo’lgan eng katta masofa, shpindelning ko’ndalang kesimidan fundament pitasigacha bo’lgan eng katta oraliq va boshqalar.

2N118 vertikal-parmalash dastgohining harakteristikasi quyidagichadir: 

Parmalanishi mumkin bo’lgan teshikning eng katta diametri 18 mm;

SHpindelning o’q bo’ylab siljishi mumkin bo’lgan eng katta masofa 150 mm;

SHpindelning oralig’i 200 mm;

SHpindelning ko’ndalang kesim yuzasidan stolgacha bo’lgan masofa 0-650 mm chegarasida o’zgarishi mumkin;

SHpindelning aylanish chastotasi 2840 ayl/min;

Surish qiymati 0,1-0,56 mm/ayl;

Bosh harakat elektr dvigatelining quvvati-1,5 kVt;

Valining aylanish chastotasi-1420  ayl/min;

Dastgohning massasi-450 kg;

Bunday konstruktsiyadagi dastgohlarda bosh harakat (shpindelning aylanma harakati) vertikal joylashgan elektr dvtgateldan, tishli uzatma va tezliklar qutisi orqali olinadi. 

Surish harakati esa shpindeldan tishli g’ildiraklar, surishlar qutisi, tishli uzatma, mufta, chervyakli juft va reykali uzatma orqali shpindel gilzasiga uzatiladi. 

[image: image44.jpg]



Vertikal parmalash stanogi. (2135 tipli)

1-vint; 2-stol; 3-shpindel; 4-maxovik; 5-surish qutisi; 6-tezliklar qutisi; 7-elektrodvigatel; 8-rukoyatka; 9-stanina.
Parma geometriyasi

[image: image45]
Materiallarni parmalashda parma materiali va geometriyasining ochiluvchi teshik diametri aniqligi, sirt yuza tekisligi, ish unumdorligiga ta’siri katta.

Parmaning kesuvchi tig’lari uch burchagi (
[image: image46.wmf]j

). Yuqori plastik materiallar (alyuminiy, mis, babbit)larni parmalashda 80-900, po’lat, ayrim cho’yanlarni parmalashda 116-1180, marmar kabi juda mo’rt materiallarni parmalashda esa 1400 gacha olinadi.

Vintsimon o’yiqning qiyalik burchagi (
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). 
Bu burchak qiymati                               
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Bu yerda: 
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-parma diametri, mm; 
[image: image50.wmf]H

-vintsimon o’yiqning qadami, mm. Mo’rt materiallarni parmalashda 10-150, po’latlarni parmalashda 300 va yumshoq materiallarni parmalashda 450 gacha olinadi.

Oldingi burchagi (
[image: image51.wmf]g

). Oldingi burchak deb parmaning asosiy kesuvchi tig’idan o’tkazilgan tik tekislik bilan oldingi yuza oralig’idagi burchakka aytiladi. Bu burchak parma o’qi tomon kichraya boradi. 

Keyingi burchagi ((). Bu burchak asosiy kesuvchi tig’larini parma o’qiga parallel tekislik o’tkazilib aniqlanadi. Bu burchak keyingi yuzani kesish yuzasida ishqalanishni kamaytiradi, parmani tashqi diametri yonida 8-120, markaz yonida 20-250 bo’ladi.

Ko’ndalang tig’ning qiyalik burchagi ((). Bu burchak 50-550 atrofida olinadi, parmaning diametri ortgan sari u ham ortadi.   

Ishni bajarish uchun kerakli qurilma, asbob va materiallar:

1. 2N118 vertikal-parmalash dastgohi;

2. SHu dastgoh (umumiy ko’rinishi va kinematik sxemasi) tasvirlangan
                   plakat;

3. Turli xil parmalar;

4. O’lchov asboblari.

Ishni bajarish tartibi:
Dastlab ishning maqsadi bilan tanishib chiqiladi. So’ngra
plakatdan parmalash dastgohining tuzilishi va qismlari o’rganiladi. Parmalarning turlari, dastgohning o’zidan uning qismlari, dastgohga parma o’rnatish usullari o’rganiladi. Dastgohni boshqarish elementlari bilan tanishib chiqiladi. SHuningdek, xavfsizlik texnikasi qoidalari bilan tanishiladi. Ish haqida hisobot yoziladi. 

Ish haqidagi hisobot
Bunda ishdan maqsad va umumiy ma’lumotlar yoziladi va parmalash dastgohi umumiy ko’rinishining chizmasi chiziladi. CHizmada dastgohning asosiy qismlari ko’rsatiladi. SHuningdek, hisobotda parma turlari ham aks ettiriladi. Parmalash turlari, bajarilgan ish haqida xulosa yoziladi. Parmalash so’ziga klaster tuziladi. 

13-AMALIY ISH
MAVZU: Universal frezalash dastgohining tuzilishi va ishlashi bilan tanishish
	Ishdan maqsad: Freza turlari, frezalash dastgohlari , tuzilishi, ishlatilishi va ularda   bajariladigan ishlar bilan tanishish. 




Ishni bajarish uchun umumiy ma’lumotlar
Frezalash dastgohlarida tekis, shakldor yuzalariga ishlov berish, to’g’ri va vintsimon ariqchalar ochish va har xil qiyofali sirtqi va ichki yuzalarini kesib ishlash mumkin. Bunda freza deb nomlanuvchi ko’p tig’li turli xildagi kesuvchi asboblardan foydalaniladi. 


Frezalarning turlari 1-rasmda keltirilgan. TSilindrik (a), tortsaviy (v) bilan tekis yuzalarga ishlov beriladi. Diskli (g, d) freza va yig’ma diskli freza (e) bilan ariqchalar frezalash, kesib tushiruvchi (j), freza yordamida detallarni qirqish, barmoq freza (k) yordamida vallarda shponka ariqchasini frezalash, kesib tushiruvchi burchak freza (v) yordamida burchakli ariqchalar ochish, T-shaklli (l) freza yordamida ariqcha ochish, ikki burchakli (m,n) freza yordamida burchakli yuzalarga ishlov berish va modulli (o) yordamida tishli g’ildiraklarni frezalash mumkin. Tajribada 6M83 modelli universal frezalash dastgohini tuzilishi va ishlash printsipi bilan tanishib chiqiladi. 


[image: image52]
Bu dastgoh (rasm) Quyidagi asosiy qismlardan iborat: fundament plitasi (A), stanina (B), elektr dvigatel (V), shpindel (G), hartum (D), konsol (E), ko’ndalang salazka (J), ish stoli (Z), burish plitasi (I), surish yuritmasining elektr dvigateli (K), opravka (L), osma (M), yo’naltiruvchi (H) va boshqarish elementlari. 
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Fundament plitasiga stanina o’rnatilgan bo’lib, unda elektrdvigatel va asosiy harakat tezliklar qutisi joylashgan. Staninaning vertikal yo’naltiruvchilari bo’ylab konsol siljiydi, gorizontal yo’naltiruvchisi bo’ylab hartum suriladi. Ish stoli bo’ylami yo’nalishda suriladi. Konsolning yo’naltiruvchilariga ko’ndalang salazka o’rnatilgan bo’lib bu salazkalar burish plitasi yordamida 450 burilishi mumkin. Opravkaning bir tomoni shpindelga qimirlamaydiganqilib mahkamlanadi, ikkinchi uchi esa osmaga o’rnatiladi. Osmalar hartumdagi yo’naltiruvchilarga o’rnatiladi. Frezalar opravkaga o’rnatilib, vtulkalar yordamida siqib qo’yiladi. Dastgohga freza o’rnatish uchun osma hartumdan ajratiladi, keyin vtulkalar opravkadan yechiladi va freza o’rnatiladi.

6M83 modelli universal frezalash dastgohining texnik harateristikasi:

Ish stolining yuzi mm2 hisobida ………...............................……...…..320 x 1250 

Ish stolining eng uzun yo’li, mm:

Bo’ylama yo’li……………………………...................………………………700

Ko’ndalang yo’li……………………………………...................…………….260

Vertikal yo’li……………………………………………..................…………380

SHpindelning aylanish chastotalari soni……………................................…...18

SHpindelning minutiga aylanishlar soni chegaralari……………….......31.5-1600 

Stolning surilish qiymatlari soni, mm/min……………....................…............18

Bo’ylama surilishi …………………………………………..…..........…...25-1250

Ko’ndalang surilishi …………………….….............................………..…25-1250

Vetikal yo’nalishda……………..……………….........................……….....83-400

Asosiy harakat elektr dvigatelning quvvati, kvt….............................................7

Minutiga aylanishlar soni ……………………………..........................….......1440

Surish harakat elektr dvigatelinnig quvvati kvt hisobida…...............................17
Dastgohning gabarit o’lchamlari……………...…….. …........2260x1745x1660 sm
Ishni bajarish uchun zaruriy asbob-uskuna va materiallar:
 
1. 6M83 modelli universal frezalash dastgohi; 2.SHu dastgoh umumiy ko’rinishi va kinematik sxemasi, tasvirlangan plakat. 3 Turli xil frezalar. 4. O’lchov asboblari.

Ishni bajarish tartibi
Dastlab ishning maqsadi bilan tanishib chiqiladi. Keyin plakatdan frezalash dastgohining tuzilishi va qismlari ko’zdan kechiriladi. SHundan keyin frezalarning turlari, dastgohning qismlari, dastgohga freza o’rnatish usullari o’rganiladi. Datsgohni boshqarish elementlari bilan tanishib chiqiladi va turli xil frezalash ishlari bajariladi. Bunda havfsizlik texnikasiga rioya qilgan xolda bajariladi. 
Hisobot quyidagi mazmunda tuziladi
Ish haqidagi hisobotda ishdan maqsad yoziladi va universal frezalash dastgohining umumiy ko’rinishi chizmasi chiziladi. CHizmada dastgohning asosiy qismlari ko’rsatiladi, shuningdek freza turlarining sxemasini xam hisobotda aks ettirish lozim. Frezalash turlari, bajarilgan ish haqida xulosa yoziladi.

Nazorat savollari 


1. Frezalash dastgohlarida qanday ishlar bajariladi?


2. Qanday frezalash dastgohlarini bilasiz?


3. Frezalash dastgohlarida ishlatiladigan keskichlarni ayting?


4. Dastgohning umumiy tuzilish va texnik harakteristkalarini tushuntirib bering.
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Rasm. Atsetilen-kislorod alangasi sxemasi.
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Rasm. Karbidga suv ta’sir ettirish printsipida ishlovchi 


atsetilen generatorining sxemasi.


1-korpus; 2-voronka; 3-qalpoq; 4-retorta; 5-yashik; 6-qopqoq; 


7-trubka; 8-stakan; 9-trubka; 10-gaz tozalagich; 11-suv qulfi; 


12-13-jumrak; 14-nippel; 15-shlang.





�





Rasm. Har xil temperaturalarda duralyuminiyning eskirish egri chiziq grafigi.
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Rasm. Alyuminy qotishmalarini tabiiy eskirtirishda mustahkamligini o’zgarishi:


a) toblangan holat, b) yumshatilgan holat.
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Rasm. Al-Cu holat diagrammasi.
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Расм. Қўрғошин-сурма системаси холат диаграммаси
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Rasm. Pb-Sb sistemasi xolat diagrammasini qurish sxemasi.

















Induktsion pechning tuzilishi
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Rasm. Kislorodli konvertorning tuziliш sxemasi.
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U8 markali po’lat uchun austenitning o’zgarish termokinetik diagrammasi.
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Martensit ninalari xosil bыlganda austenit kristallik panjarasini ferrit bilan to’yingan tetrogonala kristallik panjarasiga aylanish.
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Austenitning izotermik o’zgarish diagrammasi, 


45 markali po’lat 
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Austenitning izotermik o’zgarish diagrammasida toblanish kritik tezligining vektori.
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Rasm. Induktsion elektr pechning sxemasi.


1-tigel; 2-induktor; 3-po’lat chiqarish novi; 4-kovsh; 5-metall; 


6-induktsion tok.





Rasm. Domna pechining tuzilish sxemasi:


1-koloshnik; 2-yuklash apparati; 3-trubalar; 4-shaxta; 5-raspar; 6-zaplechik; 7-o’txona; 8-furma; 9-cho’yan chiqish novi; 10-shlak chiqish novi; 11-temir ustun.
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Расм. Токарлик кескичларининг кесувчи қисми геометриясининг асосий элементлари





�





а)


Rasm. Keskichning asosiy qismi va elementlari�
Sk


b)


Rasm.Metallarning normal keskich bilan yo’nalishdagi tekisliklar va yuzalar


�
�
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Rasm. Tokarlik keskichlarining turlari.
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Rasm. Tokarlik dastgohining umumiy kыrinishi.
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Rasm. Freza turlari
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Rasm. Universal frezalash dastgohi sxemasi.
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