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miqdori kislorod datchigi mexatron adapteri bilan ishlaydigan dvigatelda, undan foydalanilmaganga nisbatan

ancha yaxshilanadi.
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MASHINA DETALLARIGA ISHLOV BERISHDA QATTIQ QOTISHMALI PARMALARDAN
FOYDALANISHDAGI ISHLASH SAMARADORLIGINI TA"MINLASH

T. Umarov, M.Z. Turonov, S.B. Normatov

Tez kesar po‘latlar tarkibida volfram,
vannadiy, molibden, kobalt kabi qimmatbaho va
noyob elementlar bo‘lgan qattiq qotishmalarda,
ularni maksimal iqtisod qilishni talab qiladi. Shu
magqsadda tarkibiy ya’ni ishchi qismi tezkesar
po‘latdan yoki gattiq qotishmadan bo‘lgan, quyriq
gismi esa konstruksion po‘latdan yasalgan
asboblarni ishlab chiqarish keng yo‘lga qo‘yilgan.
Har xil bo‘lgan materiallardan birikma xosil
qilish, payvandlash, kavsharlash, yelimlash kabi
har-xil usullar bilan amalga oshiriladi.

Korpusga charxlanmaydigan  kesuvchi
plastinkani mexanik usulda mahkamlab ishlab
chiqariladigan asboblarni ham o‘ziga mos maxsus
— texnologik  usullari bor. Asboblarni ishlab
chigarishda issiq va sovuq xolatda plastik:
deformatsiyalash (shtampovka, presslash,
redutsirlash, prokat) kabi asbobsozlik
materiallarkni tejab qoluvchi usullar keng joriy
qilinmoqda.

Ishlab chigarishni ixtisoslashtirish.
Asboblarni ishlab chiqarishni takomillashtirishda,
asosiy yo‘nalish bo‘lib, asboblarni
unifikatsiyalash va standartlashtirish va uni
tayyorlashni ixtisoslashtirish hisoblanadi.

Kesib ishlov berishda qattiq qotishmalarni
qo‘llash of‘rtacha olganda kesish tezligini 2-4
martaga oshiradi. Shuning uchun kesuvchi
asboblarning ishchi qismini qattiq qotishmali yoki
qattiq qotishmali element bilan jihozlash
magsadga muvofiq bo‘ladi. Asbobsozlik ishlab
chiqarishida  volframli, titan volframli va
titantantalvolframli (GOST 3882 - 74) qattiq
qotishmalar qo‘llaniladi. Qattiq qotishmalar
volfram karbidi, titan, tantal va kobaltni (birikma)
yugori haroratda (1500-2000°C) presslab pishirish
(qovushtirish) yo‘li bilan olinadi.

Volframli gotishmalar — (VK6-OM, VK10-

OM lardan tashqarisi) bir karbidli, titan
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volframliligi — ikkikarbidli, titantantalvolframliligi
esa uch karbidlidir.

1-rasm. Qattiq qotishmali peroli parmaning
konstruksiyasi

Konstruksiyasi jihatdan eng sodda, ayni
paytda noaniq parmalarga “perosimon” parmalar
kiradi (1-rasm); “peroli” parmalarning kesuvchi
qismi, aylana va kvadrat ustunlardan bolg‘alash
yoki frezerlash yo‘li bilan olinishi mumkin.
“Peroli” parmalar ham qo‘llanilib, asosan qattiq
materiallarga ishlov berishda yoki shakldor ichki
yo‘nishda qo‘llaniladi. Ular yaxlit, payvandlangan
va tarkibli, oxirgi holatda ishchi qismi plastina
ko‘rinishida qilinib, tutqich ariqchasi (paz)ga
go'yiladi. Burama parma kabi patli parmalarni
ham cho‘qqisida 2y burchagi bor, 2y burchagi
burama parmalar singari tanlanadi. “Peroli”
parmalar cho‘qqisi qulay emas, bunga sabab
kesish burchagi 90° dan ko‘p. Yaxshi ishlash
sharoitini  yaxshilash uchun oldingi qirra
charxlanishi kerak, lekin charxlash natijasida
oldingi yuzada “kovak” hosil bo‘lib, parmani
zaiflantiradi, shuning uchun burchak 10° dan
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oshmasligi kerak. Orqa burchak o “peroli”
parmada universal charxlash stanogida qo‘lda
118° charxlanib 10°-20° qilib tanlanadi, o
burchagini qiymati baland bo‘lsa, qovushqoqligi
va yumshoq materiallarga aksincha bo‘lsa, mo‘rt
va qattiq materiallarga  ishlov  berishda
go‘llaniladi. Shuningdek, ko‘ndalang kesuvchi
qirra burchagi qilib olinadi. Yaxshi ishlashi uchun
kesuvchi qirra qirindi bo‘laklash ariqchasi bilan
ta'minlanadi, ariqchalar shunday joylashgan
bo‘lishi kerakki, wular aylanganda o‘z-0‘zini
qoplashi kerak. Bu arigchalarning kengligi (parma
o‘lchamidan kelib chiqib) 2-4 millimetrni tashkil
etadi. Hozirgi paytda payvandlangan tarkibli
tutqichida plastinkasi bor “peroli” parmalar keng
yoyildi shunday plastinkalar, ichki yo‘nalishda
shakldor yoki pog‘onali katta o‘lchamli
teshiklarga ishlov berish uchun mo‘ljallangan.

Qattiq qotishmalar asbobsozlik po‘latlariga
nisbatan kam issiqlik o‘tkazuvchanlikka yoki o‘ta
past chizigqli kengayish koefitsentiga ega. Ular
haroratning keskin o‘zgarishiga, o‘zgaruvchan
kuchlanishlarga va zarbalarga o°‘ta sezuvchan
bo‘ladi[5].

Volframli qattiq qotishmalar HRC91 gacha
qotishmalikka ega bo‘lib, egilishdagi
mustahkamlik chegarasi 1700 MPa,
issigbardoshligi esa 800-850°C ni tashkil etadi. Bu
guruhga  qattiq  qotishmalarning  quyidagi
markalari kiradi: VK3, VK3-M, VK4-V, VK6,
VK6-OM, VK8, VKI0-M, VKI0-OM va
hakozolar.

K — harfidan keyingi sonlar kobaltning %
miqdorini, O-harfi esa o‘ta mayda donachali

struktura ekanligini, M-karbidlarning mayda
donachaligini, V — yirik donachali struktura
(karbid  kukunining pishirishgacha bo‘lgan
dastlabki holati) ekanligini bildiradi.

Qotishmaning mayda donali strukturasi uning
yemirlishga chidamliligini oshirishi bilan birga
uning mustahkamligini kamaytiradi, yirik donali
struktura esa, aksincha.

Shunday qilib, misol uchun, VK6-OM
qotishmasida 6% kobalt, 2% tantal karbidi va 92%
o‘ta mayda donali tuzilishga ega bo‘lgan volfram
karbidi bor.

Volframli  qattiq  qotishmalar  po‘lat
detallarga ishlov berishda yuqori adgeziyaga
(yopishqoqlik) ega, bu esa kesuvchi asbobning
oldingi yuzasida tezlik bilan chuqurcha hosil
bo‘lishiga  (oldingi  yuzasi, chigayotgan
qirindining ishqalanishi natijasida) olib kelib,
ogibatda kesuvchi asbobni kesish qobiliyati
yo‘qoladi. Shu o‘rinda alohida ta'kidlab o‘tish
lozimki, VK6-M, VK6-OM, VK8, VK10-OM

kabi  qattiq  qotishmalar, zanglamas va
issigbardosh po‘latlardan va tarkibida titan
bo‘lgan qotishmalardan, rangli metall emas,
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materiallardan tayyorlanadigan detallarga ishlov
berishda yaxshi samara beradi.

Titanvolframli qattiq gotishmalarga
quyidagi markalar kiradi: T30K4, T15K6, T14KS,
T5K10, T5K12. Bunday qattiq qotishmalar
tarkibida, titan, volfram, kobalt karbidlari bo‘lib,
ular o‘zaro bir birikmani tashkil etadi. Masalan:
T5K12 markali qotishma tarkibida 12% kobalt,
5% titan karbidi va 83% volfram karbidi bo‘ladi.

Titanvolframli qattiq qotishmalar 850-
900°C issigbardoshlikka ega bo‘lib, egilishdagi
mustahkamlik  chegarasi  1000-1700  MPa,
siqilishidagi mustahkamlik chegarasi esa 4200
MPa va qattigligi HRC 87-92 ni tashkil etadi.

Volframli qotishmalarga nisbatan bunday
qattiq qotishmalar, kam issiklik o‘tkazuvchanlik
koefitsentiga ega bo‘lib, ulardan uglerodli va
legirlangan po‘lat zagotovkalarga ishlov bershida

foydalaniladi.
Titantantalvolframli qattiq qotishmalar uch
karbidli  hisoblanadi. = Bunday  qotishmalar

tarkibida titan va volfram karbidlaridan tashqari
tantal karbidi ham bo‘ladi.
Bunday qotishmalarning quyidagi markalari

bor: TT7K12, TT8K6, TTI10K8-B, TT20KO.
Ularning  issigbardoshligi  750°C, egilishdagi
mustahkamlik  chegarasi  1350-1700  MPa,

qattiqligi esa, 87-90 NRA ga teng. Masalan,
TT7K12 qotishmasi tarkibida 4% titan karbidi,
3% tantal karbidi, 12% kobalt va 81% volfram
karbidi bor. Titantantalvolframli qattiq
gotishmalar, po‘lat va qiyin ishlov beriladigan
zagotovkalarga qora va yarim toza ishlov berishda
go‘llaniladi. TT7K12 — qotishmasidan esa po‘lat
pokovkalarga va quymalarga yo‘nib, og‘ir qora
ishlov  berishda, shuningdek randalash va
frezerlash operatsiyalarida foydalanish mumkin.
Ma’lumki, muayyan ishlov berish uchun qattiq
gotishmaning ma’qul markasini tanlashda shuni
e’tiborga olish kerakki, qotishma tarkibidagi
kobalt miqdorining ortishi, uning egilishdagi
mustahkamlik  chegarasining ortishiga olib
kelsada, lekin qotishmaning kesish xususiyatlari
kamayadi [1].

Tarkibida kobalt miqdori kam bo‘lgan
qattiq qotishmalar toza va yarimtoza ishlov
berishda qo‘llanilsa, magsadga muvofiq bo‘ladi.

Keyingi yillarda  asbobsozlik ishlab
chiqarishida volframni tejash maqsadida, tarkibida
volfram bo‘lmagan asbobsozlik materiallarini
topish ustida izlanishlar olib borilmogda. O‘tgan
bir necha yillar ichida konstruksion materiallardan
bo‘lgan zagotovkalarga ishlov berishda volframsiz
qattiq qotishmalardan foydalanilmogda (VQQ).
Bunday qotishmalar quyidagi guruhlardan iborat
murakkab titan va niobiy karbidlari asosidagi
TM1 va TM3 qotishmalari; titan karbidli — TN-20;
karbonitrid titanli — KNT-16;
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Bu qotishmalarda  biriktirish  vositasi olovbardoshligi yugqoriligi va ishlov beriladigan
sifatida  ko‘pincha nikel va molibdendan material bilan adgezion birikishi pastlik xislatlari
foydalaniladi [2]. bilan ajralib turadi.
Volframsiz qattiq qotishmalar an’anaviy Quyida  jadvalda  volframsiz  qattiq
qattiq qotishmalarga nisbatan mustahkamligi, qotishmalarning tarkibi va fizik mexanik
issiqlik o‘tkazuvchanligi, zarbali yopishqoqligi xossalarining tavsiyalari keltirilgan.

jihatlari bilan past tursada, lekin ularning

Jadval
Qotishma Tarkibi % p2, 2/sm3 p 1, mkQ
Titan Titan nikel molibden .sm
karbidi karbonitridi
KNT 16 - 74 19,5 6,5 5,5-6,0* 45-55
TN 20 79 - 15 6,0 5,5-6,0* 60-110
TN 50 53 - 34,0 13 6,0-6,4 -
Qotishma Vm/(v.k) a-108 K! S e MPa, kam cmas HRA, kam emas E, GPa
KNT 16 12,6-21,0 8,5-90 1200* 89* 421,4-431,2
TN 20 8,4-14,7 8,5-90 1050* 90* 411,6-431,2
TN 50 - - 1400 86,5 -
e DSt 26530-85 ga muvofiq. Volframsiz  qattiq  qotishmalar  (VQQ),
Titan karbonitridining fizik-mexanik tarkibida volfram bo‘lgan qotishmalarga nisbatan
xossalarini uning tarkibiga Sirkoniy qo‘shib ancha kam 1SS1qllk o‘tkazuvchanlik xususiyatiga
legirlash asosida amalga oshiriladi. Amalda shu ega bo‘lish bilan birga, yuqori darajadagi
asosda legirlash natijasida, TN20 va KNT 16 bo‘ylama kengayish koefitsentiga egadir.
qotishmalariga nisbatan yuqori mustahkamlikka Bu esa ularni payvandlashdagi alohida
ega bo‘lgan LS 20 qotishmasi ishlab chigilgan. maxsus  shart-sharoitlarini ~ aniglab  beradi[3].
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Bu maqolada qattiq qotishmali parmalardan foydalanish, parmalash asbobining va uning ishlatilishini
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B naHHOW crTaThe OINMUCAHO TPUMEHEHWUE TBEPAOCIUIABHBIX CBEpJ, CO3JIAaHHE ONTHMAIBHBIX
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This article is written about the use of carbide drills, the creation of optimal technological indicators of
the drilling tool and its operation. Information about inserts and preparation of carbide drills is given.

Ymapos Tanubxan - T.¢.1 npodeccop TONMIKEHT AaBIaT TEXHUKA YHUBCPCUTETH,
TyponoB Myxammaau 30KUPKOH YFJIH - TOKTapaHT TOLIKEHT faBjaT TEXHUKA YHUBEPCUTETH,
Hopmartos Cyaroumypoa BbekmosiatoBuu — acCUCTEHT TOLIKEHT aBiaT TEXHUKA YHUBEPCUTETH
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