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Improvement of the technology for preparing a sand mold and a rod mixture
for casting a D49 type diesel engine cover from high-strength cast iron

N.K. Tursunovl®a U.T. Rakhimovi®? T.T. Urazbaev®¢, Sh.l. Mamaev®d
1Tashkent state transport university, Tashkent, Uzbekistan

Abstract: This article highlights the issues of improving the technology for preparing a sand mold and rod mixture
for casting a D49 type diesel engine cover from high-strength cast iron. In the research process, the
composition of mold and rod mixtures, their physical and mechanical properties, and technological
indicators were thoroughly studied, and their optimal composition was determined through practical tests.
In particular, the following raw materials were used in the preparation of mold and rod mixtures:
Zircofluid 3139 KBV (anti-burn coating based on zirconium silicate and isopropanol), T03 hardener,
Alfabond 6 resin, quartz sand (98-100%), treated with Novanol 165 (5-6%), liquid glass (10-12%), and
technical water (2%). High-activity binders were used in the rod mixture, which ensured the precise and
smooth shape of the casting. As a result of the conducted research, effective technological solutions have
been developed that allow obtaining high-quality and durable casting products.

engine cover, sand mold, rod, quartz sand, alphanond, navanol, zircofluid, liquid glass, technical water,
mold and rod models

Keywords:

Yuqori mustahkamlikka ega bo‘lgan cho‘yandan D49 turidagi dizel dvigateli
gopqog‘ini quyma usulda olish uchun qumli golip va sterjen aralashmasini
tayyorlash texnologiyasini takomillashtirish

Tursunov N.K.! @2 Rakhimov U.T.1®P, Urazbayev T.T.1®¢, Mamayev Sh.|.1@d
Tashkent davlat transport universiteti, Toshkent, O‘zbekiston

Annotatsiya: Ushbu maqolada yuqori mustahkamlikka ega bo‘lgan cho‘yandan D49 turidagi dizel dvigateli qopqog‘ini
quyma usulda olish uchun qumli qolip va sterjen aralashmasini tayyorlash texnologiyasini
takomillashtirish masalalari yoritilgan. Tadgiqot jarayonida qgolip va sterjen aralashmalarining tarkibi,
ularning fizik-mexanik xossalari hamda texnologik ko‘rsatkichlari chuqur o‘rganilib, amaliy sinovlar
orgali ularning optimal tarkibi aniglangan. Xususan, golip va sterjen aralashmalarini tayyorlashda
quyidagi xomashyolardan foydalanilgan: Zirkofluid 3139 KBV (zirkoniy silikat va izopropanol asosidagi
kuyishga qarshi qoplama), TO3 qotiruvchisi, Alfabond 6 smolasi, Novanol 165 (5-6%) bilan ishlov
berilgan kvars qumi (98-100%), suyuq shisha (10-12%) va texnik suv (2%). Sterjen aralashmasida
yugqori faollikka ega bog‘lovchi moddalar qo‘llanilgan bo‘lib, bu esa quyma shaklining aniq va silliq
bo‘lishini ta’minlagan. Olib borilgan tadqiqotlar natijasida yuqori sifatli va mustahkam quyma
mahsulotlarini olish imkonini beruvchi samarali texnologik echimlar ishlab chiqildi.

dvigatel qopqog’i, qumli qolip, sterjen, kvars qumi, alfabond, navanol, zirkofluid, suyuq shisha, texnik
suv, qolip va sterjen modellari

Kalit so‘zlar:

1. Kirish

Bugungi kunda quyishning yuzdan ortiq turli usullari
ma’lum bo‘lib, quymalarni ishlab chiqarishning kokilga
quyish, eruvchan modellarga quyish, bosim ostida quyish,
markazdan gochma quyish, nazorat gilinadigan bosim ostida
quyish va boshga usullari keng qo‘llanilmoqda. Birog, qora
metallardan (cho‘yan va po‘lat) quymalarning asosiy qismi
bir martalik qumli goliplarda olinadi. Quymakorlik ishlab
chigarishi rivojlanishi bilan qumli qoliplari kelajakda ham
o‘zining ustunlik holatini saqlab qoladi. Bu quymalar
olishning eng universal va arzon usuli hisoblanadi. Barcha
mamlakatlar iqtisodiyotining o‘sishi natijasida quyma ishlab
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chigarishning umumiy hajmi oshmoqgda, biroq quyma
qotishmalardan foydalanish nisbatlarida o‘zgarishlar ro‘y
bermoqda. Yugqori mustahkamlikdagi cho‘yan
gotishmalaridan quymalarga bo‘lgan talab ortib bormoqda.
Qumli qolip aralashmasining sifatini ta’minlashda har bir
bosgichni sinchkovlik bilan kuzatish va nazorat qilish zarur,
chunki dizel dvigatelining kallagi kabi murakkab detallar
uchun yugori aniglik va mustahkamlik talab etiladi.

D49 turdagi dizel kallagi uchun qumli qolip
aralashmasini tayyorlash texnologiyasini ishlab chigish, eng
avvalo, qolip va sterjen modellarining aniq o‘lchamlari
asosida amalga oshirilishi  lozim.  Qumli  qolip
aralashmasining asosi sifatida yuqori sifatli kvars qumi
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ishlatiladi. Odatda maydaroq, yuqori donali va mustahkam
qum tanlanadi. Qolip sifatini ta’minlash uchun qumning
yirikligi va tozaligi ham juda katta axamiyat kasb etadi.
Temir yo‘l transporti va transport vositalari hamda sanoat
korxonalarida keng qo‘llanilayotgan D49 turidagi dizel
dvigatellari yuqori yuklamalarda samarali va ishonchli
ishlashi ~ bilan  ajralib  turadi. Ushbu dvigatellar
konstruksiyasida ishlatiladigan quyma detallarning,
xususan, dvigatel qopqog‘ining mustahkamligi va issiqqa
chidamliligi yuqori sifat talablariga javob berishi lozim.
Aynigsa, yuqori mustahkamlikka ega bo‘lgan cho‘yandan
quyilgan gismlar dvigatelning umumiy ekspluatatsiya
muddatini oshiradi va xizmat ko‘rsatish xarajatlarini
kamaytiradi.

Quyish  jarayonida qumli qolip va sterjen
aralashmalarining sifatini ta’minlash muhim ahamiyat kasb
etadi. Qolip va sterjen materiallarining optimal tarkibi,
ularning fizik-mexanik xossalari hamda texnologik
ko‘rsatkichlari tayyor mahsulotning mustahkamligi va
sifatiga bevosita ta’sir ko‘rsatadi. Shu bois, ishlab
chigarishda GOST 2138-91 “Qumli qolip aralashmalari.
Texnik talablari”, GOST 23054-78 “Qumli qoliplar va
sterjenlar uchun bog‘lovchi materiallar”, hamda GOST
1412-85 “Kulrang cho‘yan. Markalari” normativ hujjatlariga
amal qilinadi.

Tadgigot davomida D49 turidagi dizel dvigateli
gopqog‘ini quyma usulda olish uchun tayyorlanadigan qumli
qolip va sterjen aralashmalari quyidagi tarkibda
shakllantirildi: Kvars qumi (98-100%), GOST 2138-91
talablariga muvofiq, granulometriyasi 0,2-0,315 mm;
Zirkofluid 3139 KBV - zirkoniy silikat va izopropanol
asosida ishlab chigarilgan kuyishga garshi qoplama,
goplama gatlamining galinligi 0,2-0,3 mm; Suyuq shisha
(10-12%), bog‘lovchi sifatida, GOST 13078-81 talablariga
mos; Alfabond 6 smolasi va T03 gotiruvchi komponenti,
GOST 27614-88 asosida; Novanol 165 (5-6%) bilan ishlov
berilgan kvars qumi; texnik suv (2%) — qum aralashmasining
bir jinsliligini ta’minlash uchun.

Amaliy tadqiqotlar natijasida quyma jarayonida qolip va
sterjen aralashmalarining siqilishdagi mustahkamligi 3,8—
4,2 MPa, gaz o‘tkazuvchanligi 60—75 m?/(m?-soat), issiqqa
chidamliligi esa 1300°C darajagacha etkazilishi ta’minlandi.
Bundan tashqari, tayyor quyma mahsulotlardagi nugsonlar
(g‘ovaklik, gazli pufakchalar) 20-25% ga kamaytirildi va
mahsulotning umumiy mustahkamligi 370-400 MPa
oralig‘ida bo‘ldi. D49 turidagi dizel dvigateli qopqog‘ini
yuqori sifatda va aniq o‘lchamlarda quyish uchun qumli
golip va sterjen aralashmalarini tayyorlash texnologiyasini
takomillashtirish natijalari, taklif etilgan texnologiya asosida
amalga oshirildi hamda quyma mahsulotlar GOST 26645-
85 va GOST 21706-76 standartlari asosida bajarildi.

Qumli qolip, o‘zak aralashmasini tayyorlash uchun
foydalanilgan materiallar
1-jadval
Qolip va sterjenli aralashmalarning tarkibi va xossalari

Aralashmaning tarkibi, %
Tayyorlanma nomi smola gotiruvchi
Qolip tayyorlash uchun 1,2-1,6% 20-22%
Sterjenlarni tayyorlash 13-1.8% 20-22%
uchun T
NOVANOL 165 bog‘lovchi materiali asosidagi

aralashmalarni tayyorlash texnik yo‘rignoma bo‘yicha
amalga oshiriladi. ICM-050-02 markali aralashtirgichda
suyuq shisha asosidagi aralashmalarni tayyorlash texnik
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yo‘rignoma bo‘yicha bajariladi. Sterjenli aralashmalarning
tarkibi va xususiyatlari 1-jadvalda ko‘rsatilgan.

Ekologik gotuvchilar seriyasi T-01/3, T-01/4, T-01/5, T-
023, T033, T-03/6, T-12/3 markalarini o‘z ichiga oladi.
Qotirgichlar tarkibi qum-smola aralashmasini qgotish
tezligining keng diapazonini ta’minlaydi, maxsus
komponentlar esa butun ish sikli davomida zaharli
moddalarning ajralishini neytrallaydi, ishlab chigarish
xonasida ekologik xavfsizlikning yuqori darajasi uchun
sharoit yaratadi (tarkibiy xossalari 2-jadvalda) keltirilgan.

2-jadval

Qotirgichlar tarkibi va mexanik xususiyatlari
Me'vor TY 2221-1145-55778270-2012 bo’yicha
T-033 T-03/6

Ko'rsatkich nomi

O'rta
izdan to'q jigarranggacha bo'lzan bir xil tarkibli shaffof suyuqliklar
1.13-1,18

Ko'rinishi R
Zichhg1 20°C,
gfsmr
Saglanishi, min
Qurilmadan olish
vaqti uskunalar, 30.0 30.0

min

8.0-9.0 8.0-9.0

Yangi kvarsli va kvarssiz qumlardan (xromit, olivin)
hamda ularning regeneratlaridan foydalanib sterjenlar va
qoliplar tayyorlashda smolalarni “alfa-set” bo‘yicha qotirish,
goliplash uchun ishlatiladi.

Quymakorlikda  zaharli  moddalar  emissiyasini
kamaytirish uchun ekologik toza qotiruvchilar seriyasi
maxsus ishlab chigilgan. Bundan tashgari, T-01/3, T-01/4,
T01/5 gattiglashtiruvchilar UXP-XA ishlab chigargan T-023
gattiglashtiruvchisiga nisbatan mustahkamlik tavsiflari
to‘plamining yuqori dinamikasi va yuqori boshlang‘ich
mustahkamlik (0,5, 1 va 2 soatdan keyin) bilan ajralib turadi.
Alfobond va Sinoterm markali Alfaset jarayoni uchun
fenolformaldegid smolalari  bilan birgalikda qumoq
regeneratorga qo‘shib, keyin aralashtirib ishlatiladi. Tavsiya
etilgan  aralashmadagi smola miqdori to‘ldirgich
massasining 1,1-1,8% ni, T seriyali qotiruvchi - smola
massasining 20-25% ni tashkil etadi. Texnologik talablarini
hisobga olgan holda komponentlarning boshga nisbati bilan
aralashmani tayyorlash mumkin.

Quyma qoliplar va sterjenlar uchun spirt asosidagi
kuyishga qarshi qoplama Zirkofluid 3139 KBV sirkoniy
silikat va izopropanol asosidagi oq rangli o‘z-o‘zidan
quriydigan olovbardosh goplama. To‘ldiruvchi
zarrachalarining o‘lchami puxta tanlanganligi tufayli
qoplama mukammal zichlikka ega bo‘lib, natijada
metallning kuyishini oldini olish uchun eng magbul
xususiyatlarni ta’minlaydi. Bog‘lovchi va muallaq qiluvchi
moddalarning uyg‘unligi Zirkofluid 3139 KBV ga yaxshi
goplash xususiyatini beradi. 1-rasmda qolip va o‘zaklarni
yuzasiga kuyishga garshi (Zirkofluid 3139) qoplamasi bilan
ishlov berilganligini ko‘rishimiz mumkun.

v

1-rasm. Qolip va o‘zaklarni yuzasiga kuyishga qarshi
(Zirkofluid 3139 KBV) goplamasi
Zirkofluid 3139 KBV kuyishga garshi qoplamani
qo‘llashdan oldin kamida 10 daqiqa davomida bir xil holatga
kelguncha qo‘l mikserida yaxshilab aralashtirish lozim.
Qoplama bilan ishlash uchun qulay bo‘lgan atrof-muhit
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harorati 15°C dan past bo‘lmasligi tavsiya etiladi. Purkash
yoki to‘kish usuli bilan qoplash uchun qoplamani 16,0-17,0
sek qovushqoglikkacha spirt bilan suyultirish kerak.
Suyultirilgandan so‘ng, qo‘llashdan avval aralashmani bir
necha daqiqa tindirib qo‘yish tavsiya etiladi. Bo‘yalgan
quyma qoliplar va o‘zaklar tabiy quritish yoki yondirish
orqali quritiladi. Qoplamani 1-2 gatlam qilib qo‘llash
mumkin, bunda ikkinchi qatlam faqat birinchi qatlam to‘liq
qurib, 15-25°C haroratgacha sovigandan so‘ng qo‘llanishi
lozim.

3-jadval

Zirkofluid 3139 KBV kuyishga garshi goplama
xususiyatlari

Ko‘rsatkichlarning

. TU 2312-874-55778270-2009 bo‘yicha norma
nomlari

Begona qo‘shimchalarsiz bir jinsli, shaffof
bo‘lmagan oq rangli suspenziva

Zichligi 20 °C, g/si’ 1,9-2,0

Qoplama qumliy qolip va sterjen yuzasi bilan juda
yaxshi yopishadi, bu esa metall quyish paytida golipning
yuvilishiga chidamliligini ta’minlaydi. Shu sababli, olingan
quyma eng sifatli yuzaga va nisbatan kam mexanik ishlov
talab gilinadi.

Ko‘rinishi

2. Tadqigot metodikasi

Model komplektlarining konstruktiv o‘lchamlarini
aniglash uchun avvalo mexanik ishlov berish uchun
qo‘yimlar, kirishish uchun qo‘yimlar va shaklli giyaliklarni
belgilash lozim. Mexanik ishlov berish uchun qo‘yimlar
GOST 26645-85 bo‘yicha tavsiya etiladi. Mazkur GOST
gora va rangli metallar hamda gotishmalarning quymalariga
nisbatan qo‘llaniladi va mexanik ishlov berish uchun
o‘lchamlar, og‘irlik va qo‘shimchalarga bo‘lgan ruxsatlarni
tartibga soladi.

Quyma elementlari joylashuvidagi og‘ishlar, qiyalik,
ajratish  tekisligi bo‘ylab siljish, ishlov berilayotgan
yuzaning  ishlov  berilayotgan = bazaga  nisbhatan
joylashuvidagi xatolikni qoplash uchun qo‘shimcha
qo‘yimni, agar joylashuvning eng katta chegaraviy
og‘ishlari quymaning tegishli o‘lchamiga ruxsat etilgan
og‘ishning yarmidan oshsa, belgilash kerak. Mexanik ishlov
berish uchun umumiy qo‘yimni asosiy va qo‘shimcha
go‘yimlar yig‘indisiga teng qilib o‘rnatish lozim. Quyma
yoki detal chizmasiga qo‘yiladigan texnik talablarda
quyidagilar ko‘rsatiladi: o‘lchamlarning aniqlik sinfi,
massaning aniglik sinfi, giyshayish darajasi va mexanik
ishlov berish uchun qo‘shimchalar qatori. Detallarning
chizmalariga qo‘yiladigan texnik talablarda qiyshayish
darajasi va mexanik ishlov berish uchun qo‘yimlar gatorini
ko‘rsatmaslikka yo‘l qo‘yiladi. O‘lcham aniqligining 8-sinfi,
massa aniqgligining 7-sinfi, egilishning 5-darajasi va
mexanik ishlov berish uchun qo‘shimchalarning 4-gatori:
quyish aniqgligi 8-7-5-4 (GOST 26645-85).

Dizel dvigateli qopqogining qolip va o°zaklarini
shakllantirish uchun, avvalo, uning ichki, tashqgi va umumiy
shakli bo‘yicha aniq o‘Ichamlari olindi. D49 turdagi dizel
dvigatelining silindr qopqog‘ini quyish uchun model
yaratish jarayoni juda muhim bosgich hisoblanib, u quyma
detalning shakl anigligi va sifatini belgilab beradi.

Model komplektlarining konstruktiv o‘lchamlarini
aniglash uchun avvalo mexanik ishlov berish uchun
qo‘yimlar, kirishish uchun qo‘yimlar va shaklli giyaliklarni
belgilash lozim. Mexanik ishlov berish uchun qo‘yimlar
GOST 26645-85 bo‘yicha tavsiya etiladi. Mazkur GOST
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gora va rangli metallar hamda gotishmalarning quymalariga
nisbatan qo‘llaniladi va mexanik ishlov berish uchun
o‘lchamlar, og‘irlik va qo‘shimchalarga bo‘lgan ruxsatlarni
tartibga soladi.

Quyma elementlari joylashuvidagi og‘ishlar, qiyalik,
ajratish tekisligi bo‘ylab siljish, ishlov berilayotgan
yuzaning  ishlov  berilayotgan = bazaga  nisbhatan
joylashuvidagi xatolikni qoplash uchun qo‘shimcha
qo‘yimni, agar joylashuvning eng katta chegaraviy
og‘ishlari quymaning tegishli o‘lchamiga ruxsat etilgan
og‘ishning yarmidan oshsa, belgilash kerak. Mexanik ishlov
berish uchun umumiy qo‘yimni asosiy va qo‘shimcha
go‘yimlar yig‘indisiga teng qilib o‘rnatish lozim. Quyma
yoki detal chizmasiga qo‘yiladigan texnik talablarda
quyidagilar ko‘rsatiladi: o‘lchamlarning aniqlik sinfi,
massaning aniglik sinfi, giyshayish darajasi va mexanik
ishlov berish uchun qo‘shimchalar qatori. Detallarning
chizmalariga qo‘yiladigan texnik talablarda qiyshayish
darajasi va mexanik ishlov berish uchun qo‘yimlar gatorini
ko‘rsatmaslikka yo‘l qo‘yiladi. O‘lcham anigligining 8-sinfi,
massa anigligining 7-sinfi, egilishning 5-darajasi va
mexanik ishlov berish uchun qo‘shimchalarning 4-gatori:
quyish aniqgligi 8-7-5-4 (GOST 26645-85).

Dizel dvigateli qopqog‘ining qolip va o‘zaklarini
shakllantirish uchun, avvalo, uning ichki, tashqi va umumiy
shakli bo‘yicha aniq o‘lchamlari olindi. D49 turdagi dizel
dvigatelining silindr qopqog‘ini quyish uchun model
yaratish jarayoni juda muhim bosgich hisoblanib, u quyma
detalning shakl anigligi va sifatini belgilab beradi.

2-rasm. Dizel dvigatelining o‘zak (sterjen) lari

Turli muhitlarda uzoq vaqt ishlaganda ham o°z shakli va
o‘lchamlarini saqlab qoladigan, oson kesiladigan va ishlov
beriladigan engil hamda arzon materiallardan model
to‘plamini tayyorlash xarajatlarni kamaytiradi. Amalda,
ishlab chigarish  korxonalarda quyma mahsulotlarning
o‘lchamlari bo‘yicha aniqroq natijalarga erishish uchun
model to‘plami yuqori sifatli plastmassalardan tayyorlanadi.
Bu D49 dizel dvigateli shakli jihatidan juda murakkab detal
ekanligi bilan bog‘liq. Quyish jarayonida aniq o‘lchamlar
olish uchun har bir bosqich puxta bajarilishi shart.

3-rasm. Dizel dvigatelining so‘ruvchi va chiqaruvchi
klaponlari kanallarini xosil gilish uchun o‘zak (sterjen)
qutisi
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Yuqorida keltirilgan sterjen qutisi modellari D49 dizel
dvigatelining aniq o‘lchamdagi qopqog‘ini olishga yordam
beradi, sterjen qutisining shakli va golipini tayyorlash uchun
plastik material qo‘llaniladi. Dizel dvigatelining umumiy
ko‘rinishini yaratish uchun 20 ta sterjenlarni yig‘ish jarayoni
amalga oshiriladi. Ularning 13 tasi sterjendan, 2 tasi quti va
quti qopqog‘idan, 1 tasi tirgakdan va 4 tasi qo‘shimcha
gismlardan iborat. 2-rasmda dizel dvigatelining so‘rish va
chiqarish klapanlari uchun o‘zak (sterjen) olish ketma-
ketligi tasvirlangan. Shtiftni chigarib, sterjen qutisining
yuqori qismini ko‘tarib, ko‘rsatilgan yo‘nalishlarda
gistirmalar ajratiladi va birinchi sterjen olinadi. 3-rasmda
dvigatelning birinchi sterjeni uchun yakuniy jarayon va dizel
dvigatelining so‘rish va chiqarish klapanlari uchun sterjen
ko‘rsatilgan.

4-rasm. Sterjen qutisidan 1 ragamli sterjenni ajratib
olish jarayoni

Dizel dvigatelining kallagi juda murakkab tuzilishga ega
bo‘lgani sababli, qopqoq ichidagi sovutish tizimi kanallari,
klapanlarning harakatlanishini ta’minlovchi ariqchalar va
boshga murakkab shakllarni yaratish jarayoni bir necha
bosgichda amalga oshiriladi.

D-49 turidagi dizel dvigateli kallagi uchun 1-o ‘zak
(sterjen) tayyorlanmalarini yig‘ish ketma-Ketligi. Dizel
dvigateli qopqog‘ining qolipini quyish jarayoniga tayyorlash
uchun qolipdagi sterjenlarning ketma-ketligini tekshirish va
har bir sterjenni maxsus andozalar yordamida ruxsat etilgan
o‘lchamlar bo‘yicha aniq joylashtirish lozim. Bunda
dvigatel qopqog‘ini o‘zak (sterjenlar) bilan to‘liq
shakllantirish 11 bosqichni oz ichiga oladi. Har bir sterjen
qolipga gayerda joylashtirilishiga garab ketma-ket yig‘iladi.
5-rasmda 1 dan 4 gacha bo‘lgan sterjenlarni yig‘ish jarayoni
tasvirlangan. Birinchi navbatda, olinadigan detalning seriya
raqami ko‘rsatilgan holda sterjenni o‘rnatish jarayoni aks
ettirilgan.

5-rasm. 1 dan 4 gacha bo‘lgan o‘zaklarni qolipga yig‘ish
ketma-ketligi

Ikkinchidan, qolipning eng pastki burchagiga
joylashtirilishi kerak bo‘lgan sterjen har bir tomoni bo‘yicha
tekshiriladi va uning aniq holatiga muvofiq o‘rnatiladi.
Detallarni ma’lum raqamlar bilan belgilash asosan
mas’uliyatli va juda yirik quyma mahsulotlar uchun
qo‘llaniladi. Uchinchi o‘rinda dvigatelning kirish klapanlari
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bo‘shliqlarini shakllantirish uchun 3-o°‘zak, to‘rtinchi
o‘rinda esa dvigatelning chiqarish klapanlari bo‘shliglarini
shakllantirish uchun 4-0°zak joylashgan bo‘lib, ularning har
bir tekis yuzasi maxsus shablonlar yordamida aniq
o‘lchamlar asosida tekshiriladi. Dizel dvigatelining
qopqog‘ida joylashgan beshinchi, oltinchi va ettinchi
o‘zaklar qopqoqning asosiy qismi hisoblangan sovitish
tizimi uchun kanal vazifasini bajaradi. 5-6-7 sterjenlarning
golipda joylashishi 6 -rasmda ko‘rsatilgan.

N > : ) 3
6-rasm. 5-6-7- sterjenlarni qolibga joylashtirish

Rasmning chap tomonida, sakkizinchi o‘rinda vertikal
joylashgan to‘rtta sterjen tasvirlangan. Bu sterjenlar quyish
jarayonida murakkab ichki bo‘shliglarni hosil qilish uchun
go‘llaniladi. Ular qolipga joylashtiriladi va quyish tugagach,
olib tashlanadi, natijada detalning aniq ichki shakli hosil
bo‘ladi. To‘qqizinchi - rasmning o‘ng tomonida ko‘rsatilgan
bu sterjen murakkab shakldagi ichki kanallar va
bo‘shliglarni yaratish uchun ishlatiladi. U turli burchaklar
ostida joylashgan bo‘lib, detal ichida murakkab shakllarni
hosil gilish imkonini beradi. Bu sterjenlar quyma qgolipning
ajralmas gismi hisoblanib, murakkab geometriyaga ega
detallarni tayyorlashda qo‘llaniladi. Sterjenlarning to‘g‘ri
joylashtirilishi va ishlatilishi quymaning sifatiga katta ta’sir
ko‘rsatgani sababli, ular aniq hisob-kitoblar asosida
loyihalanadi (7-rasm).

7-rasm. Quyma detal ichida murakkab kanalar va
shakllarni hosil gilish uchun sterjen

Nihoyat, qolip qopqog‘ining butun yuza bo‘ylab bir
tekisda va ravon o‘rnatilishini ta’minlash lozim, aks holda
avval o‘rnatilgan o‘zaklar shikastlanishi va quyma o‘z
o‘lchamlaridan chetlashishi mumkin. Qolip qopqog‘i
yopilgandan so‘ng, quvur va quymada cho‘kindi hosil
bo‘lishining oldini olish hamda tuzilmaning bir xilligini
ta’minlash uchun suyuq metall quyish moslamasi
o‘rnatiladi. 8-rasmda qolip qopqog‘ini quyish uchun quvur
va moslama tasvirlangan.

10 stersen - S S

8-rasm. Suyuq metallni golipga quyish uchun quyish
tizimi va ustama
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Metall quyish jarayonida qolip qopqog‘i, quyish quvuri
va pribil muhim elementlar hisoblanadi. Ushbu gismlar
quyma jarayonining sifatini ta’minlash va metallning to‘g‘ri
quyilishini ta’minlash uchun ishlatiladi. Qolip qopqog‘i bu
qolipning yuqori qismi bo‘lib, quyish jarayonida suyuq
metallni ichkariga yo‘naltirish va bosimni tagsimlash uchun
xizmat qiladi. Qolip qopqog‘i metallning to‘g‘ri shakllanishi
va silliq yuzaga ega bo‘lishiga yordam beradi. Quyish quvuri
quyilgan eritilgan metall golip ichiga kirishidan oldin quyish
quvuri orqali o‘tadi. Quyish quvuri metallni boshlang‘ich
quyish joyidan olib keladi. Yon litniklar metallni quyma
bo‘shlig‘iga  yo‘naltiradi. ~ Shlak  tutgich  zararli
aralashmalarni ushlab goladi.

Eritilgan metallning kirishishini kompensatsiya gilish va
ichki bo‘shliglarning oldini olish uchun tamillagich ustama
qo‘llaniladi. Metall soviganda uning hajmi kamayadi,
tamillagich ustama esa qo‘shimcha metall berib,
konstruksiyaning zichligi va mustahkamligini ta’minlaydi.
Ochiq tamillagich ustama qolip ustida joylashadi. Yopiq
tamillagich ustama esa qolip ichiga o‘rnatiladi.

3. Xulosa

Tajriba natijalariga ko‘ra, qolip aralashmasining
egilishga mustahkamlik chegarasi  150-300 N/sm?,
sigilishdagi mustahkamligi 3,8-4,2 MPa, gaz
o‘tkazuvchanligi 60-75 m*/(m?-soat), issiqqa chidamliligi
esa 1700°C gacha etkazildi. Qoplama sifatida ishlatilgan
Zirkofluid 3139 KBV kuyishga garshi yuqori samaradorlik
ko‘rsatib, yuza nugsonlarini 20-25% ga kamaytirdi.
Takomillashtirilgan texnologiya asosida quyilgan d49
turidagi dizel dvigateli qopqog‘ining quyma sifat
ko‘rsatkichlari 12-15% ga oshirildi. Mahsulotning
mustahkamligi 370-400 MPa ga etkazildi, ishlov berishdagi
aniqlik va sirt sifati yaxshilanib, ishlab chigarish tannarxi
10% ga kamaydi. Ushbu tadgiqotlar natijasida yuqori sifatli
va mustahkam quyma mahsulotlarini olish imkoniyati
yaratildi, hamda D49 dizel dvigateli kallagini ishlab
chigarish  jarayonida  samaradorlik  va iqtisodiy
ko‘rsatkichlar sezilarli darajada oshirildi.
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