Bosim ostida ishlaydigan idish va sig‘imlarni ishlab  
chiqarish texnologiyasi  
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26.3. Bosim ostida ishlaydigan qalin devorli idishlarni tayyorlash texnologiyasi. 
 
26.1. Yupqa devorli idishlarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Bosim ostida ishlaydigan idishlarni loyihalashda devorining qalinligi uning boshqa o‘lchamlariga nisbatan 20 barobardan ko‘proq kichik bo‘lsa, bunday konstruksiyalar yupqa devorli idishlar guruhiga kiritiladi. Tayyorlash texnologiyasi va payvand birikmalar shakliga ko‘ra devorlar qalinligi 7-10 mm oralig‘ida bo‘ladi (26.1-rasm). Yupqa devorli idishlar silindr, sfera yoki tor shaklida tayyorlanadi.  
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26.1-rasm. Idish turlari 
Sfera shaklidagi idishlar massasi boshqa idishlarga nisbatan kam, lekin kerakli sig‘imga ega bo‘ladi, tor shaklidagi idishni ixcham qilib joylashtirish mumkin bo‘lsa, silindr shaklidagi idishni tayyorlash texnologiyasi sodda hisoblanadi. Payvand birikmalar bo‘ylama, halqali va aylana choklar bilan bajariladi. Yupqa devorli idishlar har xil turdagi transport qurilmalarini tarkibiy qismi hisoblanadi. Qo‘llaniladigan material markasi, uning payvandlanuvchanligi, kuchlanishlar to‘planishiga sezgirligiga qarab ikki bir xil shakldagi konstruksiyani texnologiyaga mosligi har xil bo‘lishi mumkin.  
Kam uglerodli po‘latlarga xos bo‘lgan yaxshi payvandlanuvchanlik va kuchlanishlar konsenrasiyasiga moyillikni pastligi har xil turdagi payvand birikmalarni ishlatishga imkon beradi. Shu sababdan bunday materiallardan foydalanishda asosiy e’tibor buyum tayyorlash texnologiyasini osonlashtirishga qaratiladi. Shunday konstruksiyalar sifatida yuk avtomobili tormoz ballonini keltirish mumkin. Bu tormoz balloni buyum texnologikligi asosiy vazifalardan hisoblanadigan yirik seriyali va ko‘p miqdorda ishlab chiqarish sharoitida tayyorlanadi. Bu ballon 20кп markali po‘latdan tayyorlangan obechayka va ikkita 2,5 mm qalinlikdagi 08 кп markali po‘latdan shtamplangan tubdan tashkil topadi. 
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26.2-rasm. Yupqa devorli idishlar: 
 a-yuk avtomobili tormoz balloni, b-atsetilen balloni; d-yuqori bosim balloni;  e-titan qotishmasidan tayyorlangan shar-ballon 
 
Ballon tubiga yoyli yoki relyef payvandlash bilan bobishkalar o‘rnatiladi. Tubni obechayka bilan ustma-ust biriktiriladi. Tubni obechaykaga pressovka qilish bilan yig‘ish ishlarini mexanizasiyalashni amalga oshirish mumkin. Tubni obechaykaga o‘rnatishda sentrovkani ta‘minlash maqsadida chetlari konus shaklida bukiladi. Asetilen balloni (26.2,b-rasm) kam legirlangan 15XCНД markali po‘latdan tayyorlanadi va bunda ustma-ust birikmalardan foydalanish mumkin emas. Ishchi choklar uchma-uch birikma bilan bajariladi va podkladkalar qo‘llaniladi. Shu ballon uchun 25XСНВФA markali po‘lat qo‘llanilganda 
(σ=1400MPa) podkladkalar ishlatish mumkin emas (26.2, c-rasm).  Idishlarni tayyorlashda to‘g‘ri chiziqli, halqali va aylana biriktirish choklari qo‘llaniladi. Shu sababdan turli xildagi moslama va qurilmalar ishlatiladi.  
Bunday idishlarni payvand choklari himoya gaz muhitida bajariladi. Yig‘ish ishlari qisish moslamalari vositasida amalga oshirish tavsiya qilinadi. Payvandlanadigan qirralar podkladkaga siqilib, qisqa choklarsiz bir tomonlama bajariladi. Listlar orasidagi bo‘ylama to‘g‘ri chiziqli choklarni yig‘ish va payvandlashda ularning qirralarini podkladkaga ravon va zich qisish uchun klavisha turidagi siqish moslamalari yordam beradi. Bunday moslamalarning siqish kuchi 1 sm ga 300-700 N tashkil qilib, gidravlik yoki pnevmatik qurilmalar yordam beradi (26.3-rasm). 
 
 
 
26.3-rasm. Yupqa listli buyumlar to‘g‘ri chiziqli choklarini yig‘ish va payvandlash moslamasi 
 
Yupqa devorli obechayka bo‘ylama choklarini payvandlash ko‘ndalang kesimdagi aylana simmetrikligini buzilishiga sabab bo‘ladi. Bunday payvandlash deformasiyalarni to‘g‘rilash uchun roliklarni chokdan yurgazish bilan to‘g‘rilanadi (26.4-rasm). 
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26.4-rasm. Obechayka bo‘ylama choklaridan hosil bo‘ladigan deformatsiya  
 
Yupqa devorli idishlar kuchlanishlar konsentrasiyasiga kam sezgir bo‘lgan materiallardan tayyorlanadi va halqa choklarini bajarishda qirralari sentrovkasini osonlashtirish maqsadida qoldiriladigan halqa podkladkalar qo‘llaniladi. Yuqori mustahkamlikka ega materiallar uchun bunday halqalar ishlatish mumkin emas. Bunday holda halqa choklar olib tashlanadigan halqa podkladkalar yordamida payvandlanadi. Bosim ostida yupqa devorli idishlarni uchma-uch payvandlashda qirralari chetga surilishi xavfli hisoblanib, ularni tayyorlashda bunday nuqsonlarni oldini olish yoki kamaytirish kerak. Nuqsonlarni oldini olish maqsadida payvand yoy oldida roliklar aylanib, yurib boradi va qirralarni podkladkaga zich siqib turadi. Roliklardan foydalanib siqib qo‘yilganda, payvand chok qirralari podkladkadan surilmay sifatli chok olishni ta‘minlaydi. Bunday moslama payvandlash kallagi konsolida mahkamlanadi.  
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26.5-rasm. Halqa choklarni bajarishda qirralarni halqa taglikka qisish bilan payvandlash moslamasi: 
1-qisuvchi roliklar; 2-payvandlash simi 
 
Ko‘p materiallarni halqa choklarini bajarishda deformatsiya yuzaga kelib, ularning diametrini kamayishiga sabab bo‘ladi. Bunday kamchilikni payvandlash zonasida roliklar yurgizish bilan yo‘qotish mumkin (26.5-rasm). Yupqa devorli idishlarni armatura elementlari bilan biriktirishda ustma-ust payvand birikmalardan va kuchlanishlar konsentrasiyasiga moyilligi bo‘lmagan materiallar uchun burchak birikmalardan foydalaniladi. Uchma-uch aylana choklar bir tomonlama payvandlash bilan podkladka yordamida bajariladi. Yig‘ish-payvandlash uskunasi va biriktirish turini tanlashda qirralarni podkladkaga zich siqib turish, shuning bilan birga payvand deformasiyalarni oldini olish talabiga javob berish kerak. Konstruksiya shakli (sferik yoki silindr), materiali, metall qalinligiga qarab konstruktiv-texnologik qarorlar turli bo‘lishi mumkin. AMг6 aluminiy qotishmasidan tayyorlangan sferik idishga flanets payvandlashda biriktirish joyida bo’rtiq yordamida biriktirilsa, sifatli payvand chok olinadi (26.6-rasm). 
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26.6-rasm. Texnologik bo’rtiq yordamida idishga flanetsni biriktirish 
 
Bosim ostida ishlaydigan idishning o‘lchami nisbatan kichik bo‘lgan holda armatura detallari payvand chokini qo‘zg‘almas payvandlash golovkasi yordamida buyumning o‘zini moslama bilan aylantirib bajariladi. Agar idish o‘lchamlari katta bo‘lsa, payvand chokni bajarish qulay bo‘lishi uchun payvandlash qurilmasi buyumni ustida harakatlanib amalga oshiriladi.  
Yupqa devorli idishlar (tormoz rezervuari, propan balloni)ni yirik seriyali ishlab chiqarishda yig‘ish-payvandlash ishlari uchun maxsus yarimavtomatik qurilmalar qo‘llaniladi. Bunda obechayka bo‘ylama chokini bajarishda quyidagi ishlar amalga oshirish zarur: obechaykani qabul qilish, chokni belgilash, payvand chokni podkladkaga simmetrik siqish, payvand chokni bajarish, obechaykani qurilmadan bo‘shatish.  
Bu ishlarni avtomatlashtirishda chokni belgilash (oriyentirlash) operatsiyasi murakkab hisoblanib, agar bu ishni ishchi amalga oshirsa, qurilma soddalashadi va ko‘p hollarda butunlay avtomatlashgan qurilmalardan voz kechishga sabab bo‘ladi. Misol sifatida keltirilgan shunday qurilmada yig‘ish va payvandlash ishlari har xil holatda bajariladi (26.7-rasm).  
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26.7-rasm. Obechayka bo‘ylama chokini yig‘ish va payvandlash yarimavtomat qurilmasi: 
a-qurilma tuzilishi, b-obechayka yig‘ish pozitsiyasida ko‘rinishi,  d-obechayka payvandlash pozisiyasida 
 
Qiya holatda joylashgan nakopitel (5) dan otsekatel (7) yordamida bir obechayka aravacha (8) ni qabul qilish joyi (10) ga o‘tadi. Aravachani to‘g‘ri chiziqli harakati natijasida obechayka qabul qilish holatida turgan planshayba konsoliga keltiriladi. Qurilma operatori obechayka qirralarini podkladkaga to‘g‘rilaydi va vakuum qisish moslamasi bilan mahkamlaydi. Payvandlash joyi payvandlash golovkasiga nisbatan to‘g‘ri kelishi konusli fiksator yordamida amalga oshiriladi va shu fiksator konsol balkani bir chetidan to‘g‘ri turishiga yordam beradi. Payvandlash operator ishtirokisiz amalga oshiriladi.  Payvandlash tugatilgandan so‘ng fiksator va klavishalar chetga va planshayba (1) obechaykani chiqarib olish holatiga o‘tqazadi, shundan so‘ng obechayka aravachaga ko‘chib o‘tadi. 
 
26.2. O‘rtacha qalinlikda bo‘lgan devorli idishlarni tayyorlash texnologiyasi  
 
 Bunday idishlarga ish bosimi atmosfera bosimidan kamida 0,7 kgk/sm2 ortiq bo‘lgan idishlar, chunonchi siqilgan gaz rezervuarlari, kimyoviy apparatlar, bug‘ qozonlari, suyuqlashtirilgan gazlar saqlanadigan sisternalar va boshqalar kiradi. Ish muhiti va sharoitlarga qarab, uglerodli, kam va yuqori legirlangan po‘latlar hamda rangli metallar- mis va uning qotishmalari, aluminiy va uning qotishmalari va boshqalar ishlatiladi. Kimyo va neft mashinasozligida asosiy qatlami uglerodli yoki kam legirlangan po‘latdan hamda 0,5-5 mm qalinlikdagi pardozlovchi qatlami xromli, xrom-nikelli va boshqa yuqori legirlangan po‘latlardan tayyorlangan ikki qatlamli ham ishlatiladi. Suyuq kislorod, azot saqlanadigan va tashiladigan (2000C gacha bo‘lgan haroratda) sisternalar AMg aluminiy qotishmasidan tayyorlanadi (26.8-rasm). Ishlatiladigan elektrodlar va metallar ular sifatini tasdiqlaydigan sertifikatlarga ega bo‘lishi lozim. Uglerodli po‘latdan tayyorlangan idishlar quyidagi hollarda termik ishlanishi lozim 
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26.8-rasm. Ellips tubli rezervuar konstruksiyasi 
 
a) idishning silindr qismi yoki tubi devorining qalinligi uchma-uch 
payvandlangan joyda 35 mm dan ortiq bo‘lganida; 
b) po‘lat listdan valsovka qilib tayyorlangan idish silindrik qismi devorining qalinligi formula Du+127/120 bo‘yicha hisoblangan kattalikdan ortiq bo‘lganida, bu yerda Di idishning ichki diametri, sm, 
c) idish tubini (ular devorining qalinligidan qat‘iy nazar) sovuqlayin yoki qizdirib shtamplab (shtamplash oxiridagi temperatura 700°C dan kam bo‘lganda) tayyorlashda. Idish tublari ularni obechaykaga payvandlanguniga qadar termik ishlanishi mumkin. Bu holda idishni (yuqoridagi a va b punktlarga ko‘ra termik ishlash talab qilinmasa) termik ishlamaslik mumkin (26.9-rasm). 
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26.9-rasm. Suyuq azot uchun sisterna 
Idishning har qaysi qismini termik ishlab keyin biriktiruvchi chokni halqasimon pechida yoki maxsus qizdiruvchi tuzilmalarda uzil-kesil termik ishlashga ruxsat beriladi. Bosim ostida ishlaydigan idishlar payvand birikmalarining mexanik xossalari sinov plastinalardan kesib olingan va bir yo‘la asosiy buyum bilan baravariga payvandlangan namunalarni sinash yo‘li bilan tekshiriladi. Payvand birikmalarning mexanik xossalari davlat nazorat tashkiloti talablarini qoniqtirishi kerak. Payvandlab bo‘lgandan keyin barcha buyumlar mustahkamlik va zichlikka gidravlik bosim bilan sinaladi. Ish bosimi 5 kgk/sm2 dan kam bo‘lgan idishlar uchun sinov gidravlik bosim qiymati ish bosimidan 50% ortiq, lekin 2 kgk/sm2 dan kam bo‘lmasligi lozim. 
Ish bosimi 5 kgk/sm2 dan ortiq bo‘lganda gidravlik sinov bosim ish bosimidan 25% ortiq (lekin kamida 3 kgk/sm2) bo‘lishi kerak. Devorining temperaturasi 450°C dan ortiq sharoitda hamda devorning temperaturasidan qat’iy nazar (50 kgk/sm2 dan ortiq bosimda) ishlaydigan idishlarning elementlari, shuningdek havoda toblanadigan yoki kristallararo darz ketishga moyil legirlangan po‘latdan tayyorlangan idishlar, agarda buyumni tayyorlash texnik shartlarda ko‘zda tutilgan bo‘lsa, qo‘shimcha suratda metallografik usulda tekshirib ko‘riladi (kontrol plastinalar yoki uchma-uch ulangan joylardan kesib olingan payvand namunalar tekshiriladi). 
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26.10-rasm. Suzuvchi kompensatorga ega trubali issiqlik  almashinish apparati 
 
Yuqorida ko‘rsatib o‘tilgan sinashlardan tashqari uchma-uch payvand choklar rentgen yoki gamma nurlari bilan yoritib tekshiriladi. 50 kgk/sm2 dan ortiq bosimda va devorining harorati 400°C dan yuqori va 70°C dan past haroratda ishlaydigan idishlarda chok umumiy uzunligining 25%;  50 kgk/sm2 gacha bosim ta’sirida bo‘ladigan va devoirning harorati 200°-400°C hamda -40 dan -70°C gacha ishlaydigan idishlarda 15%; bosimi 16kgk/sm2 gacha va devorining harorati 200-400°C bo‘lgan idishlarda 10% yoritib ko‘rib tekshiriladi. Yoritib ko‘rish bilan birga choklarning sifati ultratovush bilan ham tekshiriladi. Bosim ostida ishlaydigan idishlarni iloji boricha ikkala tomonidan uchma-uch chok bilan payvandlash yoki chokning orqa tomonidan ham payvandlash kerak. Asosan pastki holatda payvandlash zarur. Payvandlanadigan listlarda yig‘ish uchun teshik qoldirishga ruxsat berilmaydi. Bosim ostida ishlaydigan idishlarning tublari odatda bo‘rtiq qilib ishlanadi va obechaykaga uchma uch payvandlanadi. Obechaykalarning bo‘ylama va ko‘ndalang choklari faqat uchma-uch payvandlanishi kerak. Truba panjaralarning yassi tublarini, flanetslar, shtuserlar va shunga o‘xshash boshqa elementlarni payvandlashda, shuningdek bo‘rtiq tublarni tubining qayirilgan qismining qalinligi 16mm dan oshmaganida silindr obechaykaga uchlarini ustma-ust qo‘yib, ikki tomonlama payvandlashda tavr tarzida biriktirishga ruxsat beriladi. Bosim ostida ishlaydigan idishlar, asosan, flus ostida va karbonat angidrid gazi muhitida avtomatik payvandlanadi. Yoy yordamida dastaki va yarim avtomatik payvandlash usullari chatib olinadigan joylardagi qisqa choklar, shuningdek, patrubkalar, tayanchlar va boshqalarni payvandlashda qo‘llaniladi.  
Bunday turdagi silindrik sig‘imlar bir necha obechayka va ikki yarim sfera yoki ellips shaklidagi tublardan tashkil topadi. Obechayka sig‘imning diametriga qarab bir yoki bir necha metall listdan iborat bo‘ladi. Sig‘im tublari uning o‘l-chamiga qarab, alohida shtamplangan bo‘laklardan payvandlanadi yoki butun bir metall list zagotovkasidan tayyorlanishi mumkin. Sig‘im silindrik qismi rolikli stendda yig‘iladi va payvandlanadi. Obechayka bo‘ylama choklari bajarishda avval tortma moslamalar yordamida yig‘ib, qisqa choklar qo‘yiladi, keyin esa payvand choklar boshidan oxirigacha bajariladi. Obechaykalarni biriktiruvchi halqa choklarni bajarish nisbatan qiyin hisoblanadi. Bu ishni mexanizatsiyalash rolikli stendga o‘rnatilgan skoba (1) bilan jihozlangan aravacha (5) yordamida amalga oshiriladi. 
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26.11-rasm. Silindrik sig‘imlar halqa choklarini bajarish uchun mexanizatsiyalashgan qurilma 
Bu aravacha stend bo‘ylab rels (7) yo‘lida harakatlanadi. Tyaga (4) vertikal tekislikda skobani uchlari orasidagi masofani o‘zgartirish uchun xizmat qiladi. Yig‘ish ishlari ketma-ketligi quyidagi ko‘rinishda olib boriladi. Rolikli stend (6) kran yordamida ikki obechayka uzatiladi. Gidrosilindr (10) bilan birga ishlaydigan tayanch (13) ikki obechaykani biriktiruvchi payvand chok ustiga to‘g‘rilanadi. Gidrosilindr (11) iShga tushirish bilan skoba birinchi obechaykada mahkamlanadi. Gidrosilindr (2) ikkinchi obechaykani birinchi obechaykaga yaqinlashtirib, ikki obechayka orasida payvandlashdan oldin kerakli tirqish hosil qilishni ta‘minlaydi, gidrosilindr (10) yordamida qirralar bir tekislikda joylashishi ta’minlanadi, shundan so‘ng shu joyda qisqa chok qo‘yiladi. Obechaykalarni o‘zaro yig‘ishda qolgan qisqa choklarni qo‘yish uchun ularni ma‘lum burchakka burib, jarayonni takrorlash bilan amalga oshiriladi. Bu turdagi sig ‘imlarni bo‘ylama va halqa choklarini payvandlash flus ostida amalga oshiriladi. Payvand chok birinchi qatlamini bajarishda chok uzunligi bo‘ylab qirralar orasidagi tirqishni bir tekis bo‘lgan holda aniqlik bilan yig‘ishni amalga oshirish kerak bo‘ladi. Shu sababli rolikli stendlar payvand choklarni ikki tomondan himoya qilish maqsadida flus yostiqchasi bilan jihozlanadi. Bo‘ylama choklarni payvandlashda qattiq asosga ega flus yostiqchasi aravachaga o‘rnatilgan bo‘ladi. Halqa choklarni payvandlashda tasma turidagi flus yostiqchasi qo‘llaniladi (26.12.rasm). Tasma harakati va payvandlash joyiga flus uzatish ishqalanish kuchi hisobiga ro‘y beradi. 
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26.12-rasm. Halqa choklarni payvandlash uchun tasma turidagi  flus yostiqchasi 
 
Halqa choklarni payvandlashda qo‘llaniladigan boshqa turdagi flus yostiqchasi 26.13-rasmda tasvirlangan. Obechaykalarni payvandlashda, avvalo, ichki tomondan, so‘ng tashqi tomondan payvandlash amalga oshiriladi. Sig‘imni devori qalinligi 25 mm dan katta bo‘lganda payvand chok bir necha qatlamdan iborat bo‘ladi. 
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26.13-rasm. Elastik ariqchaga ega flus yostiqchasi 
 
Sig‘imlarni seriyali ishlab chiqarishda ularni tublari zagotovkasi avval bir necha qismdan yig‘ib payvandlanadi, so‘ng shtamplanadi. Sig‘imlarni kam seriyali va donali ishlab chiqarishda tublar dastlab shtamplangan bo‘laklardan payvandlab tayyorlanadi. 
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26.14-rasm. Oval shaklga ega sig‘imlarni avtomatik payvandlash  uchun moslama tuzilishi 
 
Bunday turdagi sig‘imlar ba’zi hollarda ko‘ndalang qirqimi ellips yoki oval shaklga ega bo‘ladi (benzovoz, sut tashish uchun avtosisterna). Sig‘imlar tubini obechayka bilan flus ostida avtomatik payvandlashda bajarilayotgan chok gorizontal holda joylashish bilan birga payvandlash tezligi ham doimiy bo‘lishi talab etiladi. 26.14-rasmda shu talablarga javob beruvchi payvandlash moslamasi tasvirlangan. Bosim ostida ishlaydigan idishlarni seriyali ishlab chiqarishda uzluksiz usullar qo‘llaniladi. Temir yo‘l sisternalarini tayyorlashda shunday usullar qo‘llaniladi. Sig‘imi 60 tonna bo‘lgan sisterna silindrik qismi beshta alohida varaqdan tarkib topadi (26.15,a-rasm), zagatovka ko‘ndalang kesimi esa jo‘vadan o‘tkazilgandan so‘ng b ko‘rinishga keladi. Zagatovka yuqori va o‘rta qismi (2) qalinligi 8 mm, pastki qismi esa 11 mmni tashkil etadi. Varaqlar qirralariga mexanik ishlov berib, kirish va chiqish plankalari qo‘yilgan holda yig‘iladi. Yig‘ilgan sisterna zagatovkasi roliklar yordamida ko‘tarilib, payvandlash stendiga uzatiladi (26.15 rasm).  
Varaqlar qirralari (1) prijimlar yordamida stendga mahkamlanadi, flus yostiqchasi (4) esa pnevmoshlanglar (5) vositasida flusni zagotovka ostki tomondan uzatilishini ta‘minlaydi (26.16-rasm). Bo‘ylama choklar bir vaqtning o‘zida to‘rtta payvandlash kallaklari bilan payvandlanadi. r o‘zaro payvandlangandan so‘ng rolgang yordamida bukish jo‘valariga uzatiladi. Bu jo‘valarda bukilgan obechayka bo‘ylama chok bo‘ylab yig‘iladi, ichki va tashqi tomondan payvandlanadi. Payvandlangan obechayka bukish jo‘valarida kalibrovkadan o‘tkazilib, shundan so‘ng rolikli konveyerga o‘tqaziladi. Bu yerda obechayka texnologik jarayonga mos ravishda ko‘tariluvchi ko‘ndalang rolikli tayanchlar yordamida kerakli yo‘nalishda harakatlanishni ta’minlaydi.  
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26.15-rasm. Temiryo‘l sisternasi obechaykasi 
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26.16-rasm. Obechayka listlarini o‘zaro avtomatik  payvandlash stendi tuzilishi 
 
Keyingi bosqichda obechaykani tubi bilan yig ‘ish uchun tayyorlash ishlari olib boriladi. Bunda texnologik plankalar joylari tozalanadi, l yo’q teshiklari ochiladi va chetlari tozalanadi, saqlagich klapani va suyuqlik chiqarish joylari tayyorlanadi. Keyingi bosqichda har biri 26 radial pnevmotsilindrlar bilan jihozlangan ikki sentrator (o‘qqa nisbatan markazlash jihozi) yordamida obechayka va shtamplangan tubi o‘zaro yig‘iladi. Buning uchun obechayka rolgang yordamida sentrator ichiga kiritiladi. Maxsus siqish uskunasi yordamida tubni vertikal holda kran bilan ko‘tarib, obechayka yon tomonidan kiritiladi va vintli yonlama prijimlar vositasida dastlabki mahkamlash amalga oshiriladi. Shundan so‘ng radial pnevmosilindrlarni guruhli ishga tushurish bilan ikki detalni bir-biriga nisbatan to‘g‘ri joylashishi ta‘minlanadi va qisqa choklar bilan yig‘iladi. 
Keyingi bosqichda flus yostiqchasi bilan jihozlangan stendda obechayka ichki tomonidan halqa choklar payvandlash amalga oshiriladi. Shundan so‘ng obechayka tashqi halqa choklari bajarish bilan silindrik qismni tayyorlash oxiriga yetkaziladi. Bunday sig‘imlar devorlariga shtuser va patrubkalar payvandlash amalga oshiriladi. Detallarning payvand birikmalari sig‘imni mexanik mustahkamligini pasaytirmasligi kerak. Kimyo sanoati uchun tayyorlanadigan sig‘im shtutserlarini o‘rnatish 26.17-rasmda keltirilgan.  
 
[image: ] 
 
26.17-rasm. Sig‘imlar korpusida lyuk va shtuserlarni biriktirish usullari 
 
Devorlari qalinligi o‘rtacha bo‘lgan sig‘imlar korpusida har xil turdagi lyuklar, shtutserlar, patrubkalar o‘rnatish kerak bo ‘ladi. 26.17rasmda shunday jihozlarni biriktirish usullari keltirilgan. Qo‘shimcha kuchaytirish halqasi 1 (26.17-rasm,a) va devorlari qalinlashtirilgan patrubka (2) (23.17,b-rasm) yordamida biriktirish usullari texnologik jihatdan nisbatan sodda hisoblanadi, ammo sig‘imlar ishlash davrida lyuk va shtutserlarni biriktiruvchi burchak choklarda katta qiymatga ega kuchlanishlar to‘planishi hosil bo‘ladi, bu esa choklarda darzlar paydo bo‘lishiga sabab bo‘ladi. Payvand choklar puxta ishlashini ta‘minlash maqsadida cho‘zilgan bo‘yicha (26.17,c-rasm) va tor shakldagi bo‘yincha (26.17,d-rasm) yordamida lyuk va shtutserlarni biriktirish amaliyotda qo‘llaniladi. Bunday ko‘rinishda biriktirish texnologik jihatdan murakkab, lekin burchak choklarsiz korpus devoridan shtutserga ravon o‘tish sig‘imlarni nuqsonsiz ishlashini ta’minlaydi. 
[image: ] 
 
26.18-rasm. U-simon trubalar bog‘lami karkasini yig‘ish 
 
Issiqlik almashinish jihozlari ko‘p hollarda truba panjarasiga biriktirilgan trubalar yig‘indisidan tashkil topadi. Avval truba panjarasi (1) va bog‘lovchi sterjendan (2) tashkil topgan karkas yig‘iladi, keyin esa gaykalar yordamida peregorodkalar (3) o‘rnatiladi (26.18-rasm). Yig‘ilgan karkasga ketma-ket U-simon trubalar (4) joylashtiriladi. 
 
26.3. Bosim ostida ishlaydigan qalin devorli idishlarni  tayyorlash texnologiyasi 
 
Qalin devorli idishlarni (s>40mm) valtsovka qilingan yoki shtamplangan zagotovkalardan bo‘ylama yoki halqali uchma-uch choklar bilan payvandlanadi. 23.19-rasmda qalinligi 150 mm bo‘lgan 22K po‘latdan tayyorlangan gidravlik ballon tasvirlangan. Birikmalar elektroshlakli payvandlash bilan bajarilgan bo‘lib, burchak choklar faqat tubga asosni payvandlash uchun qo‘llanilgan. 
 
  
26.19-rasm. 10m3 li gidravlik ballon 
 
Qozonxona idishlarida ko‘p miqdorda shtutserlar bo‘lib, ularga uchma-uch choklar bilan trubalar payvandlanadi. Bu idishlarning tublari aylana ko‘rinishga ega bo‘ladi, shuning natijasida payvand birikmalar katta kuchlanishga ega zonadan chetda bo‘ladi. Ichki diametri 500mm kichik bo‘lgan idishlarni tublarini yassi ko‘rinishda tayyorlash ruxsat etiladi. 
Qalin devorli idishlarni tayyorlashda elektro-shlakli payvandlashdan foydalanib, bir o‘tishda chokni kesimi bo‘yicha eritib payvandlash imkonini beradi. Idishni o‘lchamiga bog‘liq holda zagotovka qizdiriladi va uzunligi yoki eni bo‘yicha bukiladi. Uzunligi bo‘yicha bukilgan obechayka yetarli darajada uzun va halqa choklari kam bo‘ladi. Lekin diametri katta bo‘lgan idishlarni tayyorlashda eni bo‘yicha bukilsa, kerakli o‘lchamdagi obechaykani olish imkonini bermaydi. Bunday holda obechayka ikki qismdan tashkil topadi va ikki bo‘ylama chok bajariladi. Listni eni bo‘yicha bukilganda obechayka kichikroq uzunlikka ega bo‘ladi, ammo bir bo‘ylama chok bilan biriktirish imkonini beradi. Bir bo‘ylama chokli obechaykani tayyorlashda zagotovka valtsovka qilinadi. Listni 1000-1050°C gacha qizdiriladi va ikki qirra uchrashguncha valsovka qilinadi. Obechayka sovigandan so‘ng chok bajariladigan joyga skoba o‘rnatiladi va termik kesish bilan elektro-shlakli payvandlash uchun tirqish hosil qilinadi (23.20-rasm). 
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26.20-rasm. Bir bo‘ylama chokli valtsovka qilingan obechayka 
  
Uzunligi 3500 mmdan ortiq va qalinligi 100 mmdan bo‘lgan obechaykalarni valtsovka bilan tayyorlash qiyinchilik tug‘diradi. Shuning uchun katta o‘lchamdagi obechaykalar yuqori quvvatli presslarda bukiladi va ikki qismdan iborat bo ‘ladi (23.21-rasm).  
 
[image: ]  
26.21-rasm. Ikki bo‘ylama chokli obechaykani yig‘ish 
 
Obechaykalarni elektroshlakli payvandlashga tayyorlashda skobalardan foydalanib, ular orasidagi tirqishni prokladka yordamida hosil qilinadi. Obechaykaga chiqish plankasi va shlakli vanna hosil qilish uchun karman o‘rnatib, uni vertikal holatda qo‘yiladi. Agar ikki bo‘ylama chok bajarilishi kerak bo‘lsa, unda bir vaqtning o‘zida amalga oshirish kerak bo’ladi. 
Pressda bukilgan obechayka zagotovkalari to‘g‘ri shakldagi silindrga ega bo‘lib, ularni kalibrovka qilish shart emas. Valsovka qilingan obechaykalarni esa simmetrik silindr shakliga keltirish zarur. Shuning uchun zagotovkani 1000-1050°C da qizdirib, kalibrovka qilinadi va havoda sovish jarayonida obechayka normallash termik ishlovdan o‘tadi. Halqa choklar flus ostida ko‘p qavatli payvandlash yoki elektro-shlakli payvandlash bilan bir o‘tishda bajariladi (23.22-rasm).  
 
[image: ] 
 
26.22-rasm. Halqali chokni ko‘p o‘tishli payvandlashga tayyorlash 
 
Halqali choklarni elektro-shlakli payvandlashga tayyorlashda yig‘ish aniqligiga katta e‘tibor beriladi, chunki egri chiziqli qirralarni bir-biriga nisbatan 3 mmdan ortiq siljishi birikma zichligini buzilishiga va shlakli vannani oqib chiqishiga olib keladi. Shu maqsadda yig‘ishdan oldin qirrani ichki va tashqi tomonidan 70-100 mm kenglikda ishlov beriladi (23.23-rasm). 
 
[image: ] 
 
26.23-rasm. Obechayka chetlariga ishlov berish 
 
Halqa choklarni elektro-shlakli payvandlash tirqishga payvandlangan yordamchi plastinada boshlanadi (23.24-rasm,a). Aylana chokni yarmi payvandlangandan so‘ng payvandchi chok boshini kesib olib tashlaydi va qiya ko‘rinishga keltiradi, bu esa payvand chokni yaxshi to‘lishini ta‘minlaydi.  
[image: ] 
 
26. 24-rasm. Halqa choklarni elektro-shlakli payvandlash sxemasi 
 
Qalin devorli idishlarni asosiy choklari bajarilgandan so‘ng payvandlanadigan shtutserlar uchun teshiklarni mexanik usulda kesiladi yoki termik kesish bilan amalga oshiriladi. Shunga o‘xshash ishlar qozonlar barabanlarida va kollektorlarda ko‘p qo‘llaniladi. Shtuser va boshqa detallar miqdorining ko‘pligi ularni payvandlashni avtomatlashtirishni taqozo etadi. Shunday ishlar uchun qo‘llaniladigan maxsus avtomat va yarim avtomatlar payvandlanadigan shtutser yuqori qismi bo‘yicha o‘rnatiladi. Katta o‘lchamdagi qobiqli konstruksiyalarda shtuserlarni biriktirish shakllari turli bo‘lib, shtuser devorini eritib payvandlaydigan va darzlar oldini oladigan ko‘rinishlar qo‘llaniladi (26.25-rasm). 
 
	[image: ] 	 
26.25-rasm. Shtuser birikmasini konstruktsiyasi: 
a) payvandlashgacha; b) payvandlangandan so‘ng 
 
26.26 rasmda shtuser o‘rnatish boshqa ko‘rinishi keltirilgan. Shtutser  o‘rnatishning joyida markazlashtiruvchi d teshik hosil qilinadi, unga zagotovka (1) qo‘yiladi va payvandlanadi.  
	[image: ] 	 
26.26-rasm. Payvand chok ildizi parmalash bilan olib tashlangan 
shtutserni idish bilan birikmasi 
 
Shundan so‘ng D diametrli teshik ochiladi(26.26-rasm,b). Bunday birikma ichki tarafida kuchlanishlar konsentrasiyasi mavjud emas. 
Qozonlar barabanlari, yuqori bosimdagi idishlar va reaktorlarni tayyorlashda termik ishlov berish katta ahamiyatga ega. Payvandlangan konstruksiya yuqori bo‘shatish, payvand chok strukturasini yaxshilash uchun normallashdan o‘tkaziladi. Termik ishlov berishda 900-1000°C gacha qizdirilgan konstruksiyada idish shaklini buzuvchi deformatsiya hosil bo‘lishi mumkin. Bunday deformatsiyaning oldini olish maqsadida idish ichiga 0,2-0,3 MPa bosim ostida karbonat angidrid gazi haydaladi va zich yopiladi. Bunda idish ichki yuzasida okalina hosil bo‘lishi va shakl buzilishining oldi olinadi va konstruksiya katta pechlarda termik ishlovdan o‘tadi. Agar idishni o‘lchami kattaligi sababidan to‘laligicha termik ishlov berishni imkoni bo‘lmaganda, ularni mahalliy termik ishlovdan o‘tqaziladi. Bosim ostida ishlaydigan idishlar tashqi o‘lchamlari va ichki bosimi oshishi bilan ularning devor qalinligi ham oshib borib, 200-400 mmni tashkil etadi. Bunday qalinlikka ega obechaykalarni tayyorlash texnologik qiyinchilikka ega bo‘ladi. Shuning uchun bunday idishlar ko‘p qavatli ko‘rinishda tayyorlanadi. 
 
[image: ] 
 
26.27-rasm. Ko‘p qavatli obechaykani yig‘ish 
Shunday ko‘p qavatli idishlarni tayyorlash usullaridan biri 26.27rasmda keltirilgan. Qalinligi 20-50 mm bo‘lgan har xil diametrli obechaykalar bo‘ylama choklar bilan yig‘iladi va payvandlanadi. Navbatdagi obechayka payvand choki usileniyasi tozalangandan so‘ng kalibrovka qilinadi va keyingi obechayka o‘rnatiladi. Obechayka yuzalari jips bo‘lishi uchun uni 600°C gacha qizdiriladi, bu esa obechaykalar oralig‘i zichligini 95% ga ta‘minlaydi. 
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26.28-rasm. Ko‘p qavatli obechaykani tayyorlash tartibi 
 
Bosim ostida ishlaydigan qalin devorli ko‘p qavatli idishlarni tayyorlash ikkinchi usuli bo‘yicha devor qalinligi 10-40 mm bo‘lgan ichki obechayka ustiga ketma-ket qalinligi 5-8 mm bo‘lgan yarim obechaykalar o‘rnatiladi (26.28-rasm), ular gidrosilindr (3) ga ulangan lenta (1) va (2) lar bilan tortiladi va bo‘ylama choklari payvandlanadi. Chokdagi bo‘rtiqlik tozalangandan so‘ng keyingi yarim obechaykalar qo‘yiladi. 
Diametri 5 m gacha bo‘lgan ko‘p qavatli obechaykalarni tayyorlash texnologik liniyasi rulon ochish, to‘g‘rilash jo‘valash mashinasi, polosa chetlarini kesish va payvandlash mashinasi, bukish jo‘vasi va obechaykani o‘rash mashinasidan iborat bo‘ladi. 
Obechaykalarni o‘zaro payvandlashdan oldin chetlari charxlanib olinadi va unga 10 mm qalinlikdagi payvand chok eritib qoplanadi, shundan keyin kerakli shaklda ishlov beriladi. 
Obechaykalarni birlashtiruvchi halqa choklar, shuningdek obechayka va tubi yoki flanetslar orasidagi choklar ko‘p qavatli qilib bajariladi (26.29-rasm). 
Bu choklardagi payvandlash kuchlanishlari idishni sinash vaqtida ishchi bosimdan yuqori bosim bilan yuklash bilan yo‘qotiladi. 
 
 
 
26.29-rasm. Yuqori bosimli ko‘p qavatli idish konstruktsiyasi 
1,3 – qirraga eritib qoplash; 2 – ko‘p qavatli halqa chok; 4 – ponasimon;  5 – ustki obechayka; 6 – o‘rama qavatlar; 7 – ichki obechayka 
 
Nazorat savollari 
 
1. Yupqa devorli idish materiallari markasiga qarab konstruktsiyaga va yig‘ish-payvandlash ishlariga qanday talablar qo‘yiladi? 
2. Yupqa devorli idishlarni payvandlashda deformatsiyaning oldini olish uchun qanday usullar qo‘llaniladi? 
3. Yupqa devorli va o‘rtacha qalinlikdagi idish birikmalarini yig‘ish va payvandlashda qo‘llaniladigan uskunalar va usullar orasidagi farqni tushuntiring. 
4. Issiqlik almashinish jihozlarini tayyorlash texnologik xususiyatlari nimalardan iborat? 
5. Qalin devorli idishlarni tayyorlash qanday xususiyatlarga ega? 
6. Ko‘p qavatli idishlar tayyorlashning qanday usullari mavjud? 
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Bosim ostida ishlaydigan idish va sig‘imlarni ishlab  


 


chiqarish texnologiyasi  


 


 


 


Reja: 


 


26.1. Yupqa devorli idishlarni tayyorlash texnologiyasi. 


 


26.2. O‘rtacha qalinlikda bo‘lgan devorli idishlarni tayyorlash 


texnologiyasi. 


 


26.3


. 


Bosim ostida ishlaydigan qalin devorli idishlarni tayyorlash 


texnologiyasi. 


 


 


 


26.1. Yupqa devorli idi


shlarni tayyorlash texnologiyasi 


 


 


 


Bosim ostida ishlaydigan idishlarni loyihalashda devorining qalinligi 


uning boshqa o‘lchamlariga nisbatan 20 barobardan ko‘proq kichik 


bo‘lsa, bunday konstruksiyalar yupqa devorli idishlar guruhiga kiritiladi. 


Tayyorlash


 


texnologiyasi va payvand birikmalar shakliga ko‘ra devorlar 


qalinligi 7


-


10 mm oralig‘ida bo‘ladi (26.1


-


rasm). 


Yupqa devorli idishlar 


silindr, sfera yoki tor shaklida tayyorlanadi.  


 


 


 


 


 


 


 


26.1


-


rasm.


 


Idish turlari 


 


Sfera shaklidagi idishlar massasi boshqa idishlarga nisbatan kam, 


lekin kerakli sig‘imga ega bo‘ladi, tor shaklidagi idishni ixcham qilib 


joylashtirish mumkin bo‘lsa, silindr shaklidagi idishni tayyorlash 


texnologiyasi sodda hisoblanadi. 


Payvand birikmalar


 


bo‘ylama, halqali 


va aylana choklar bilan bajariladi. Yupqa devorli idishlar har xil turdagi 


transport qurilmalarini tarkibiy qismi hisoblanadi. Qo‘llaniladigan 


material markasi, uning payvandlanuvchanligi, kuchlanishlar 




Bosim ostida ishlaydigan idish va sig‘imlarni ishlab     chiqarish texnologiyasi         Reja:    26.1. Yupqa devorli idishlarni tayyorlash texnologiyasi.    26.2. O‘rtacha qalinlikda bo‘lgan devorli idishlarni tayyorlash  texnologiyasi.    26.3 .  Bosim ostida ishlaydigan qalin devorli idishlarni tayyorlash  texnologiyasi.        26.1. Yupqa devorli idi shlarni tayyorlash texnologiyasi        Bosim ostida ishlaydigan idishlarni loyihalashda devorining qalinligi  uning boshqa o‘lchamlariga nisbatan 20 barobardan ko‘proq kichik  bo‘lsa, bunday konstruksiyalar yupqa devorli idishlar guruhiga kiritiladi.  Tayyorlash   texnologiyasi va payvand birikmalar shakliga ko‘ra devorlar  qalinligi 7 - 10 mm oralig‘ida bo‘ladi (26.1 - rasm).  Yupqa devorli idishlar  silindr, sfera yoki tor shaklida tayyorlanadi.                 26.1 - rasm.   Idish turlari    Sfera shaklidagi idishlar massasi boshqa idishlarga nisbatan kam,  lekin kerakli sig‘imga ega bo‘ladi, tor shaklidagi idishni ixcham qilib  joylashtirish mumkin bo‘lsa, silindr shaklidagi idishni tayyorlash  texnologiyasi sodda hisoblanadi.  Payvand birikmalar   bo‘ylama, halqali  va aylana choklar bilan bajariladi. Yupqa devorli idishlar har xil turdagi  transport qurilmalarini tarkibiy qismi hisoblanadi. Qo‘llaniladigan  material markasi, uning payvandlanuvchanligi, kuchlanishlar 

