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cranab 20X, B
cTans 40X craas 18XI'T,

cragab 25XT'T

ctaab 20XHP,
craab 20XH3A

35,2% 2.3%

Puc. 2. Inarpamma mapok crasieid, nosryueHHbix u3 [IKII, mo cpaBHeHuIo ¢ aetansimu,
nostydeHHbIMH npuMeHsieMblx B ITIKII MeTonamu mexanuueckoit 00pabOTKU U JIUTHS;

[lo cpaBHeHHIO ¢ APYTMMH METOJAaMHU TMPOM3BOJCTBA (HAapHUMeEp, MEXaHUYECKOU
oOpaboTkoii, mramrnoBkoi u sutheM) IIKII xapakrepusyercs psoM IpeUMYIIECTB, B
YaCTHOCTH:

- mpouecc IIKII mpumepno B 5-20 pa3 Oonee 3¢ddexkTuBeH, yeM KOBKa WIIH
MeXxaHu4deckas 00paboTka;

- MarepuajbHble norepu, BozHuKatonme B npouecce [1KII, o0pryHO He mMpeBbImAOT
10%:; [3]

- YIyYILAKOLIUE NPOYHOCTHBIX CBOMCTB ITOKOBOK,

- skojornyHocTh npouecca [IKII xapakrepusyeTrcs 3HaUNTEIbHBIM CHUKEHUEM YPOBHS
1Iyma, He TpeOyeT UCIOIb30BaHUE OXJIaXKJAt0IIMe UM CMa304Hble MaTepHaIbl;

- aBTOMaTHU3allu IIPOLECCA U HU3KHUE IIPOU3BOICTBEHHBIC 3aTPATHI.

CIIMCOK UCITIOJIb30BAHHBIX JIUTEPATYP:

1. Pater Z. Cross wedge rolling. In: Button ST, editor. Comprehensive Materials
Processing. 3. Elsevier Ltd; 2014. p. 211-79.

2. Kozhevnikova G. Cross-wedge rolling. — Minsk: Belorusskaya nauka, 2012. — 321 c.
5. KoxeBnukoBa, [.B. Teopus u mnpakTuka moONepeyHO-KIMHOBONH mpokatku / [.B.
KoxxeBHukoBa. — MuHck: benapyc. HaByka, 2010. — 291 c.

3. D.M.Berdiev, A.N.Pushanov. Foydali qazilmalarni qazishda qo‘llaniladigan kesuvchi
tishlarning asosini resurstejamkor texnologiyada ishlab chiqish— Zarafshon vohasini kompleks
innovatsion rivojlantirish yutuqlari, muammolari va istigbollari V-xalgaro ilmiy-amaliy
anjumani materiallari, 18-19 aprel, 2024. — 59-60 betlar.

MIS PROKATLASH STANLARI

dots. A.A. Yusupov., assistant Sh.A. Jaxonov., assistant I.Ch. Jo‘raqulov
Islom Karimov nomidagi Toshkent davlat texnika universiteti Olmaliq filiali

Alyuminiy bilan bir qatorda, mis rangli metall materiallar orasida juda ko‘p qirrali
material sifatida sanoat mahsulotlarida keng qo‘llaniladi. Xususan, so‘nggi yillarda mis folga
bo‘lgan talab mobil telefonlar, ragamli kameralar va IT qurilmalari kabi elektron mahsulotlarga
0°sib bormoqda. 1-rasmda mis prokatini ishlab chiqarish jarayonlari ko‘rsatilgan. Prokatlash
uskunalari uch turga bo‘linadi: ya’ni issiqlayin prokatlash stanlari, sovuqlayin prokatlash
stanlari va folga prokatlash stanlari.
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l-rasm. Mis gotishmasini prokatlash jarayoni.
Qizdirib prokatlash stanlari.

Sovatish jarayoni

2-rasmda mis uchun qizdirib prokatlash uskunasining konfiguratsiyasi va tashqi
ko‘rinishi ko‘rsatilgan. Misni qizdirib prokatlash alyuminiyning qizdirib prokatlash
jarayonlaridan farq qiladi, chunki sirt frezalash jarayoni issiqlayin prokatlash jarayonidan keyin
sodir bo‘ladi. Buning sababi, qizdirib prokatlash jarayonida aralashmalarning cho‘kishi va mis
polasa yuzasida oksidli plyonka hosil bo‘lishi bo‘lib, sovuqlayin prokatlash jarayonidan oldin
ikkalasini ham olib tashlash kerak.

Usknaning konfiguratsiyasiga misol

@
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Qayita q.* d.’n’s.fl Prokatlash Qirgish Sovutish  Yuzani frezalash Qaychi Yugori
pechi stani uskunasi bo limi bo limi rilon

2-rasm. Mis qotishmasi uchun qizdirib prokatlash jarayonining odatiy joylashuvi

Odatda, misni qizdirib prokatlash stanlari uchun prokatning aniqligi talablari qat’iy emas
edi va ko‘p hollarda 2-HI elektr reduktorli prokatlash stanlari qo‘llanilgan. Biroq, so‘nggi
yillarda 4-HI gidravlik reduktorli prokatlash stanlari materialning metallurgik xususiyatlarini
yuqori pasayish tezligi bilan yaxshilash hamda prokatning aniqligi va ish unumdorligini
oshirish maqsadida tobora ko‘proq qo‘llanilib kelinmoqda.

Sovuqlayin prokatlash stanlari.

Mis uchun uch xil sovuq prokatlash stanlari mavjud: ya’ni, xomaki stanlar, oraliq prokat
stanlari va yakunlash stanlari. Xomaki stanlar orasida teskari bir kletli prokat stanlari yoki
teskari bo‘lmagan ikki kletli prokat stanlari ishlab chigarishning istalgan hajmiga qarab qabul
qilinadi. Issiq prokat stanidan keladigan polasa nisbatan galin bo'lganligi sababli, polasani
rulonga o‘ralishi uchun ko‘rsatish yo‘rignomasidan foydalaniladi. Polasaning bosh uchidan
o‘ramni mahkam ushlab turish uchun tutqich bilan jihozlangan g‘altakdan foydalaniladi hamda
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qalinroq polasalarni o‘rashda ham aniq o‘rash moslamasidan foydalaniladi. 3-rasmda mis
uchun sovugqlayin prokatlash stanning konfiguratsiyasi ko‘rsatilgan (qaytarilmaydigan ikki
kletli prokat stani).

i . Mahsulot ruloni
1-sonli klet 2-sonli klet (nlagich bilan) Falgani o'rash

/

|
| 1-sonli kiritish
i‘# ro’likari

2-sonli kiritish
ro’likari Diflektor roligi

Siquvchi

1-galinlik 2 -qalinlik

ro likari / o'lchovchi asbob  o'Ichovehi asbob
Zagotovka 1-qalintik 2 -kuchlanish
ruloni o'lchovchi asbob o'lchovchi asbob

3-rasm. Mis qotishmasi uchun sovuqlayin prokatlash jarayonining odatiy joylashuvi

Yumshoq va qattiq prokat materiallarining keng assortimenti oraliq prokat stanlarida va
yakunlash stanlarida qayta ishlanadi. Shunga mos ravishda, har xil turdagi prokat stanlari,
jumladan, 4-HI yoki 6-HI teskari prokat stanlari va 12-HI yoki 20-HI teskari prokat stanlari
turli xil kompaniyalar tomonidan taklif etiladi.
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PAYVANDLASH USULLARI ORQALI YEYILGAN DETALLARNING
O’LCHAMLARINI TIKLASH VA MUSTAHKAMLASH

A.A.Abdukaxxarov, O.I.Dushabayeva
Islom Karimov nomidagi Toshkent davlat texnika universiteti Olmaliq filiali

Ta'mirlash amaliyotida eskirgan detallarni tiklashning bir qator asosiy usullari
go'llaniladi, masalan: metallga mexanik ishlov berish, payvandlash, eritib qoplash, xromlash,
nikellash, qolgan (temir qoplama), qismlarning sirtini yopishtirish, bosim ostida detal yuzalarini
qattiglashtirish va ularning shaklini tiklash. Detallarni yuqoridagi tiklash va mustahkamlash
usullari bilan o'Ichamlari tiklangandan so’ng, unga mexanik ishlov beriladi. Bu ishqalanib
ishlaydigan yuzalarning mosligini ta’minlash, sirtlarining ovalligi yoki konusligini yo'q qilish
va ishlov berishning zarur tozaligini ta'minlash uchun amalga oshiriladi.
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