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Annotatsiya:

Ushbu magolada metallarni yuqori bosim ostida texnologik qoliplarga quyish
jarayonida materialning gism tannarxini hisoblashga amaliy yondashuvlar tahlil
gilinadi. Mazkur jarayon samaradorligini oshirish va tannarxni pasaytirish
magsadida qo'llaniladigan metodlar ko'rib chigilgan. Texnologik jarayon
parametrlarini optimallashtirish, tannarxga ta'sir giluvchi omillarni aniglash hamda
resurslardan samarali foydalanish orqali iqtisodiy samaradorlikni ta’minlash usullari
tavsiya gilingan.

Kalit so‘zlar: yuqori bosim, texnologik qgoliplar, quyish jarayoni, material gismi
tannarxi, amaliy yondashuv, optimallashtirish, igtisodiy samaradorlik.

Magsadi. Metallarni yuqgori bosim ostida texnologik qoliplarga quyish
jarayonlarida, qoliplar yopilgan vaqtda uning uzun perimetri bo‘ylab sizib
chigadigan qirindi hamda eritish jarayonida bug‘lanish va oksidlanish natijasida
yo‘gotishlar migdorini aniglashdan iborat.

Bugungi kunda jadal rivojlanib borayotgan mashinasozlik sanoatida alyuminiy, mis
va magniy qotishmalaridan olingan quyma butlovchi gismlar keng ko‘lamda
go‘llanilib kelinmogda. Bu turdagi mahsulotlarni arzon va bozorga ragobatbardosh
narxlarda ishlab chigarish va ishlab chiqgarish narxlarini takomillashtirish davr
talabidir.

Hozirgi vagtda metallarni eritib yuqori bosim ostida texnologik goliplarga quyish
jarayonlari va mahsulat tannarxini turli xil jarayonlardan kelib chiqgib hisoblash va
ularni taqqoslashni ko‘p jihatlarini tushuntirib beradigan va gabul qilingan nazariya
mavjud emas.

Metallarni bosim ostida quyish eritilgan metallni yuqori bosim ostida golip
bo‘shlig‘iga yo‘naltirish bilan tavsiflanadi. Qolib bo‘shliglari ma’lum bir shaklga
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ishlov berilgan gattiglashtirilgan po‘latdan yasalgan qayta ishlatiladigan qolip
yordamida yaratiladi.

Quyida metallarni yugori bosim ostida quyish umumiy jarayonlar ketma-ketligi
ko‘rsatilgan:

1. Quyish jarayonida oldin ma’lum bir o‘lchamdagi standart tayyor metal xomashyo
gotishmalari eritiladi. Erish haroratiga yetish uchun material eruvchi pechga
go‘yiladi va suyuq holatga keltiriladi.

2. lkkinchi bosqgich bu eritilgan metalni yugori bosim ostida doimiy golipga
yo‘naltirish. Bu jarayonda golip yopilishi bilan sovush jarayoni boshlanadi, quyma
mahsulotni texnologik golipdan ajratib olishdan oldin to‘lig qotib olishi kerak.

3. Quyish jarayonidan keyin golipdan olingan quymani bizga kerakli gismini girindi
va eritilgan metal Kirib borgan yo‘lda gotgan metallardan ajratish uchun mexanik
pressga qo‘yiladi.

4. Quyish va quyma gismni ajratib olishdan so‘ng ba’zi hollarda mexanik ishlov
berishdan oldin quyma mahsulotni yugori Xususiyatlarga erishish uchun ma’lum
haroratda toblash ishlari olib boriladi.

Eng muhim yuqori bosim ostida quyish mashinalari ikkita toifaga bo‘linadi: Sovuq
kamera va issiq kamerali. Bu ikki xil mashina bir xil ishlaydi, lekin erituvchi pech
orgali farglanadi. Issiq kamerali mashinalarda metallarni erituvchi pech
birlashtirilgan bo‘lib, eritilgan materialni to‘g‘ridan-to‘g‘ri silindrning ichki
zonasiga jo‘natish imkonini beradi. Sovuq kamerali mashinalarda eritilgan material
alohida o‘choqga joylashtiriladi va u alohida operatsiyada silindr ichiga solinadi.
Metallarni yugori bosim ostida qoliplarga quyish jarayonida xomashyo materialning
to‘g‘ri migdorini hisoblash uchun ba’zi omillarni hisobga olish kerak. Eng muhim
omillar quyidagilardir:

1.  Bug‘lanish yo‘qgotishi.

2. Qirindiga chiqishda yo‘qotilish.

3. Quyish yo‘lida gotgan material.

4, Mexanik ishlov berish uchun qo‘shimcha material.

Bug'lanish yo‘qotishi: eritish jarayonida bug‘lanish va oksidlanish natijasida yuzaga
keladigan yo‘gotish miqgdori. Biz bu miqdorni quyidagicha ko‘rib chigishimiz
mumKkin:

Bug ‘lanish yo ‘qotishi = Quyma tayyor mahsulot og ‘irligi x H

Bu yerda H-yo‘qotish foizi taxminan quyidagi jadvalda tajribalarga asosan
aniglangan. Bu ko‘rsatkich mahsulotning og‘irligiga garab o‘zgaradi:
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Quyma tayyor mahsulot og‘irligi Yo‘qotish foizi

Quyma og‘irligi <5 Kg ~ 5% x Quyma og‘irligi

5 Kg < Quyma og‘irligi < 12,5 Kg ~ 7,5% x Quyma og‘irligi
Quyma og‘irligi > 12,5 Kg ~ 9% x Quyma og‘irligi

Yuqori bosim ostida quyish jarayonida materialning to‘g‘ri migdorini hisoblash
uchun girindi uchun qo‘shimcha materialni hisobga olish kerak. Qirindi - bu qgolip
bo‘shlig‘idan galin metall lenta sifatida chigadigan ortigcha metal ya’ni goliplar
yopilgan vaqtda uning uzun perimetri bo‘ylab sizib chigadigan girindi. U ikkita
magsadga xizmat giladi: ortigcha metall uchun xavfsizlik giymati sifatida ishlaydi
va suyuq metall qolip bo*shlig‘ining barcha chuqurchalarini to‘ldirishini ta’minlash
uchun yugori bosim hosil giladi. Har xil o‘lchamdagi quyma mahsulotlarni ishlab
chigarishda o°tkazilgan tajriba va izlanishlar natijasida girindi golip yopilganidan
so‘ng 15mm uzunlik va 1mm qalinlikda sizib chigadi va quyidagi chizmada
ko‘rsatilgan(1-chizma):
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1-chizma

Bu og°irlikni topish uchun quyidagi formuladan foydalanamiz:

Qirindiga chigishda yo ‘gotilish hajmi = Tashqi perimeter(mm) x 15mm x 1mm
Qirindiga chigish yo ‘qotilishi og ‘irligi=Qirindiga chigishda yo ‘qotilish hajmi(mm?)
x quyma zichligi(Kg/dm?)/10°
Quyish yo'lida gotgan material: Eritilgan metalni golip bo‘shlig‘iga kirib borguncha
ma’lum bir yo‘Ini bosib o‘tadigan va shu yo‘lda eritilgan metal quyma shakilga
kirishi mobaynida gotib goladi. Buning giymati turli o‘lchashlar natijasida o‘rtacha
giymatda olingan va quyidagi formuladan topiladi:
Quyish yo ‘lida gotgan material = Quyma tayyor mahsulot og ‘irligi x Y
Bu yerda Y-yo‘qotish foizi taxminan quyidagi jadvalda tajribalarga asosan
aniglangan. Bu ko‘rsatkich mahsulotning og‘irligiga garab o‘zgaradi:

Quyma tayyor mahsulot og‘irligi Yo‘qotish foizi

Quyma og‘irligi < 0,4 Kg ~ 30% x Quyma og‘irligi
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0,4 Kg < Quyma og‘irligi < 1,6 Kg ~ 40% x Quyma og‘irligi

Quyma og‘irligi > 1,6 Kg ~ 50% x Quyma og‘irligi
Mexanik ishlov berish uchun go‘shimcha material: go‘shimcha materiallar migdori,
agar yuqori bosim ostida quyish jarayonidan so‘ng, komponentni gayta ishlash kerak
bo‘lsa, hisobga olinishi kerak. Qo'shimcha ishlov berish materiali quyma
komponentning og‘irligi va ishlov berilgan komponentning og‘irligi o‘rtasidagi farq
sifatida hisoblanadi.
Odatda, yugori bosim ostida quyish jarayonidan so‘ng 2-3 mm galinlikdagi material
(gayta ishlanishi kerak bo‘lgan, yugori aniglik talab etiladigan joylardan) mexanik
ishlov berilib olib tashlanadi(2-chizma).

Quyma mahsulot Mexnik ishlov berilgan mahsulot

Misol: 3-chizmada Alsi7Mg materialdan quyilgan 0,2 Kg vaznga ega zichligi 2,71
Kg/dm? quyma komponent ko‘rsatilgan, shu gismni ishlab chigarish uchun ketgan
material sarfini hisoblashni ko‘rib chigamiz.

Hisoblash: Umumiy xomashyo sarfi = Tayyor mahsulot og‘irligi + Bug ‘lanish
yo'gotishi + Qirindiga chigishda yo ‘gotilish + Quyish yo ‘lida gotgan material +
Mexanik ishlov berish uchun qo ‘shimcha material og‘irliklarining yig‘indisiga teng.
1. Tayyor mahsulot og ‘irligi = 0,200 Kg

2. Bug ‘lanish yo ‘qotishi = Quyma tayyor mahsulot og ‘irligi * H = 0,200 * 5% =
0,01 Kg

3. Qirindiga chigishda yo ‘gotilish = Tashqi perimeter(mm) x 15mm x 1mm * quyma
zichligi(Kg/dm?) = n * 74 * 15 * 1 * 2,71/10°=0,009 Kg

4. Quyish yo ‘lida gotgan material = Quyma tayyor mahisulot og ‘irligi *Y =0,200
*30% = 0,06 Kg

5. Mexanik ishlov berish uchun qo‘shimcha material hajmi * p = [1/3
*n*((21/2)"2+(21,5/2)"2 + 21 + 21,5)] + [1/3 *n*((31/2)"%+(32/2)?+ 31 + 32)] * 2,71
/10°= 0,006 Kg
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Umumiy xomashyo sarfi = 0,200 + 0,010 + 0,009 + 0,060 + 0,006 = 0,285 Kg
Metallarni yuqori bosim ostida texnologik goliplarga quyish jarayonlarida material
gism tannarxini hisoblashda umumiy xomashyo og‘irligini 1 kilogramm xomashyo
narxiga ko‘paytirib topiladi.
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