Og‘ir va energetika mashinasozlikda detallarni mayda  
seriyalab ishlab chiqarish 
 
Reja: 
30.1. Stanina presslarni tayyorlash texnologiyasi. 
30.2. Turbina vallarini tayyorlash texnologiyasi. 
30.3. Turbina ishchi g‘ildiraklarini tayyorlash texnologiyasi. 
 
Mashinasozlikda korpus va staninalar, vallar va g‘ildiraklar eng harakterli bo‘g‘in va detallardan hisoblanadi. Ularni payvandlash variantlarini tayyorlashda o‘lcham va shakllarni talab qilinadigan aniqligi, odatda, mexanik qayta ishlov ta’minlanadi. Og‘ir va energetik mashinasozlik buyumlari (presslar staninasi, vallar va quvvatli turbinalar, g‘ildiraklar) mayda seriyada ishlab chiqariladi, payvandlanadigan bo‘g‘inlar odatda juda katta o‘lcham va qalinlikka ega, 100 mm gacha (ayrim hollarda undan ham yuqori). Juda yuqori mashinalar qalinligi 1 m dan oshadi va ularni tayyorlashda bukish yoki quyish imkonsiz yoxud maqsadga muvofiq emas. Bunday detallarni kichik quymalarga ajratish yoki bukish ishlab chiqarishni yengillashtiradi, har qanday katta kesimdagi elektro-shlak usuli bilan payvandlash, odatda, unchalik qiyinchilik tug‘dirmaydi. Tayyor detallar butkul qayta ishlovdan oldin pechda qayta ishlovdan o‘tadi.  
 
30.1. Stanina presslarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Og‘ir press staninalarini tayyorlashda, odatda, payvandlanadigan birikmalarni biriktirilayotgan elementlarning butkul qalinligi bo‘yicha to‘la eritish yo‘li bilan bajariladi (30.1,a-rasm). Bu elementlarni payvandlashga nisbatan oddiy tayyorlashda quvvatni eng kam jamlab payvand birikmalar olish imkonini beradi. Ammo keyinchalik tayyor bo‘g‘in yoki buyumni termik qayta ishlov o‘tkazish talab qilinadi. Ayrim hollarda choklarni eng kam o‘lchamlari bilan cheklaniladi (30.1,b-rasm), lekin ushbu holatda listlarni tutashuvchi joylarini zichlab keltirish va zaplechiklar, shtiftlar, shiplar va pazlar qo‘yiladi. Zichlashtirish ishlariga qo‘shimcha harajatlar payvandlash ishlarini mehnat sig‘imini pasaytirish bilan qoplanadi. Undan tashqari eritilgan metallni kichik miqdori konstruksiyalarni keyinchalik termik ishlov bermasdan tayyorlash imkonini beradi. 
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30.1-rasm. Qalin listli prokatlardan tayyorlangan press  staninalarining payvand birikmalari 
 
30.2-rasmda 40000 kN bosimga ega payvandlab tayyorlangan press staninasi ko‘rsatilgan. Ushbu konstruktsiyada asosiy (1) va (2) elementlar qalin listli prokatdan tayyorlangan bo‘lib, (3) og‘ir traversa va (4) truba po‘lat quyma va pokovka ko‘rinishida bajarilgan. 
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30.2-rasm. Payvandlangan press staninasi 
 
Uchma-uch, tavrli va burchakli payvandlangan birikmalarni ko‘pchiligini elektro-shlakli payvandlash yo‘li bilan bajariladi. Burchakli va tavrli birikmalarni belbog‘ va diafragma yordamida, uchma-uch birikmalar esa skobalar yordamida yig‘iladi. Shakl beradigan misdan tayyorlangan sovutiladigan prokladkalarni qo‘yish qiyin bo‘lgan joylarda qoldiriladigan po‘lat plastinalar qo‘llaniladi. Yig‘uv-payvandlash operatsiyalarini bajarish ketma-ketligini shunday belgilash kerakki, elektrshlakli payvandlash bilan bajariladigan har bir chok uchinchi detalning tashqarisiga chiqaradigan qilib bajariladi. Shuning uchun murakkab detalni umumiy yig‘ishdan oldin nisbatan sodda bo‘g‘inlarni yig‘ish va payvandlash amalga oshiriladi. Bunda har bir payvandlash uchun yig‘ilgan bo‘g‘in tugallangan kesimga ega bo‘lishi uchun imkoni boricha burchak payvand deformatsiyalarni kamaytiriladi.  
Ko‘rsatilgan staninaga nisbatan asosiy yig‘uv-payvandlash operasiyalari ketma-ketligi va mazmuni 30.2-rasmda ko‘rsatilgan. Tumba (1) birinchi bo‘g‘in hisoblanadi. Avvalo, tugallangan kesimga uni yon devorlari yig‘iladi, elektr-shlakli choklar (1) va (2) payvandlanayotgan (30.2,a-rasm) elementni to‘la eritish bilan bajariladi. Keyin tumbani gorizontal listlari o‘rnatiladi va birinchi (3) va (4) (30.2,b- rasm) choklar bajariladi. Birinchi choklarni cho‘ntak qilishga va ikkinchi choklarni rakovina chiqarishga to‘sqinlik qiluvchi uchastkalarni gaz-kislorodli kesish bilan bartaraf qiladi. 
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30.2-rasm. Press staninasini tayyorlashda yig‘ish-payvandlash  operatsiyalarining tartibi  
 
Og‘ir mashinalar detallarini tayyorlashda payvandlashdan keyingi termik va mexanik qayta ishlov yakunlovchi operasiya hisoblanadi. Payvandlanadigan elementlarni 100 mm dan ziyod qalinlikdagi stanina ramalariga, odatda, termik qayta ishlov kerak bo‘ladi. Bunda normal harorat sharoitida ekspluatasiya qilinadigan detallar uchun hamda termik ta’sir zonasida o‘zini yuqori plastik xossalarini saqlovchi detallar uchun yuqori bo‘shatishni o‘tkazish bilan cheklansa bo‘ladi. Qat’iy sharoitlarda payvandlanadigan birikmalar xossalarini yaxshilash uchun payvandlanadigan detallarni yuqori bo‘shatishdan oldin normallashtiriladi. Stanina va rama o‘lchamlari aniqligini, asosan, mexanik qayta ishlovdan keyin ta’minlanadi.  
 
30.2. Turbina vallarini tayyorlash texnologiyasi 
 
Katta o‘lchamdagi payvandlangan vallarga misol sifatida yirik turbina vallari xizmat qiladi. Gidravlik turbinalar vallari konstruksiyalari oddiy-bu bir yoki ikki flanesli og‘ir trubadir. U obechaykalarni xomakisini qizdirib, bukish orqali olinadi, flaneslar zagotovkalari qizdirib bukish yoki ayrim hollarda po‘lat quymalar ko‘rinishida olinadi. Masalan, GES vallari (30.3-rasm) 25ГС po‘latdan bolg‘alangan zagotovkalardan tayyorlanadi. Yuza kesimi katta halqali tutashishlarni bajarishda qulfni payvandlashning boshidan oxirigacha elektr-shlakli payvandlash jarayonida uzluksizligini ta’minlash qiyin. Bunday uzluksizlik choklarni sifatli bajarish nuqtai nazaridan hamda tutashtirilayotgan detallarni o‘zini sinish kutilayotgan payvand deformasiyasi yo‘nalishi va o‘lchamlariga rioya qilish nuqtai nazaridan zarurdir. Payvandlash bir necha o‘n soatlab davom etganligi sababli qurilmani ishdan chiqish xavfi yuzaga keladi va elektrod simini payvandlash vannasiga yo‘naltiruvchi mundshtuklar ishdan chiqadi. Mundshtuklarni jarayonni to‘xtatmasdan almashtirishning imkoni yo‘q, shuning uchun katta yuzaga ega doira choklarni payvandlash uchun bir-birini to‘ldiradigan ikki golovkali maxsus qurilmadan foydalaniladi (27.4-rasm). Ishlayotgan kallak ishdan chiqqanda uning o‘rnini ikkinchi kallak egallaydi va payvandlash jarayonini qisqa vaqtga to‘xtatish mumkin.  
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30.3-rasm. Turbina vali chizmasi 
 
Gaz va bug‘ turbinalari vallari issiqqa chidamli po‘latdan tayyorlanadi, shuning uchun katta o‘lchamdagi zagotovkalarni quyish va bolg‘alash yordamida olish qiyin bo‘ladi. Shuning uchun yirik vallarni nisbatan katta bo‘lmagan o‘lchamdagi va oddiy shakldagi pokovkalardan payvandlanadi. 30.5-rasmda alohida disklardan (4) va chekka qismlardan (3) va (5) yig‘ilgan gaz turbinasi rotori ko‘rsatilgan. 
Mexanik qayta ishlovdan keyin disklar bolg‘alangan zagotovkalari bir-biriga nisbatan yo‘naltiruvchi belbog‘lar bilan sentrovka qilinadi, talab qilinadigan tirqishni pona qo‘yish bilan ta‘minlanadi. Yig‘ilgan elementlarni kompensatsiya qiluvchi prujinalar 1 tyaga bilan zichlashtirib kiritiladi va tik holatda rotorni payvandlashga uzatiladi. 
 
 
30.4-rasm. Halqali choklarni elektr-shlakli payvandlash uchun  bir-birini to‘ldiradigan golovkali qurilma: 
1-aravacha; 2-kolonna; 3-payvandlovchi golovkalar; 4-kallaklarni almashtirish mexanizmi; 5-polzunni mahkamlash 
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30.5-rasm. Payvandlangan gaz turbinasi rotori 
 
30.3. Turbina ishchi g‘ildiraklarini tayyorlash texnologiyasi 
 
Og‘ir va energetika mashinasozligida payvandlab tayyorlanadigan g‘ildiraklar xilma-xildir. Ularning ichida kuchli gidroturbinalar ishchi g‘ildiraklari o‘lchami va tayyorlash texnologiyasini murakkabligi bilan ajralib turadi. Masalan, GES turbinalarini ishchi g‘ildiraklari diametri 8 metrdan oshadi (30.5-rasm). 
 
 
30.6-rasm. GES turbinasi ishchi g‘ildiragi 
 
Ishchi g‘ildirak yuqori va quyi obod va parrakdan iborat. Tayyorlash va jarayonni asosiy bosqichlarini ketma-ketligi va mazmuni 30.6-rasmda ko‘rsatilgan. 
Yuqori obod maksimal 500 mm qalinlikka ega bo‘lgan 20ГСЛ po‘lat ikki quyma zagotovkasidan tayyorlanadi. Quymalar barcha yuzalar bo‘yicha tashqi diametri yuzasidan tashqari dastlabki mexanik qayta ishlovdan o‘tadi. Keyin zagotovkalarni halqaga yig‘ib, vertikal holatda elektr-shlakli payvandlashga beriladi. Ko‘ndalang cho‘kishni notekisligini kompensatsiya qilish uchun chok uzunligi bo‘yicha tutashish joyini quyi qismida tirqish 25-27 mm, yuqori qismida 50-54 mm qilinadi. Payvandlash amalga oshirilgandan so‘ng yuqori obod bo‘shatiladi va mexanik qayta ishlovga uzatiladi. Unda obodning ichki yuzasi butkul ishlov beriladi, qolgan yuzalar pripusk bilan ishlov beriladi. Ishchi g‘ildirak parraklari 20ГСЛ po‘latdan quyma holda bajariladi. Shaklni talab qilingan aniqligini o‘yish va eritib qoplash ishlari yordamida fazoviy yuza shabloni bo‘yicha va keyingi shlifovkadan keyin tekshiriladi. Kavitatsion yemirilishga qarshi pishiqligini oshirish uchun parrak yuzalari zanglamaydigan po‘latdan portlatish yo‘li bilan payvandlab yupqa qatlam berib oblitsovka qilinadi. Yuqori obodga tutashgan chetini mexanik qayta ishlov berilgandan so‘ng parraklar yig‘ishga jo‘natiladi. 
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30.7-rasm. GES turbinalarini ishchi g‘ildiraklarini  tayyorlash texnologiyasi 
 
Quyi obod 190 mm (30.7,d-rasm) qalinlikdagi 22K po‘lat prokatdan bukilgan to‘rt zagotovkadan yig‘iladi. So‘ngra elektr-shlakli payvandlash bilan tutashishlarni juftlash orqali yuqori bo‘shatib, obodni mexanik ishlov beriladi, tashqi diametri bo‘yicha 15 mm tashlab tozalovchi ishlov beriladi. 30.7,e-rasmda ko‘rsatilgandek g‘ildiraklarni umumiy yig‘ish gidravlik domkratlar yordamida pastki obodni ko‘tariladi va parraklar cheti bilan tutashtiriladi. Payvandlash bir vaqtda bir necha payvandchilar tomonidan CO2 gazi muhitida amalga oshiriladi. Payvandlangan g‘ildirak termik ishlovning to‘la siklini o‘tadi-normallashtiriladi va yuqori bo‘shatiladi, so‘ngra butkul mexanik ishlov beriladi. 
 
Nazorat savollari 
 
1. Og‘ir va energetik mashinasozlik detallarini tayyorlashda elektroshlak payvandlashdan foydalanishning maqsadga muvofiqligi nimadan iborat? 
2. Og‘ir press staninasini tayyorlash misolida yig‘uv-payvandlash operatsiyalarining ketma-ketligini bayon qiling? 
3. Turbina vallarini tayyorlashda halqali tutashishlarni bajarish usulini tanlash qanday maqsadlarni belgilaydi? 
4. O‘q tipidagi gidroturbinalarni yirik g‘ildiraklarini tayyorlashda yig‘uv-payvandlash operasiyalarining ketma-ketligi qanday? 
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harakterli bo‘g‘in va detallardan hisoblanadi. Ularni payvandlash 


variantlarini tayyorlashda 


o‘lcham va shakllarni talab qilinadigan 


aniqligi, odatda, mexanik qayta ishlov ta’minlanadi. Og‘ir va energetik 


mashinasozlik buyumlari (presslar staninasi, vallar va quvvatli turbinalar, 


g‘ildiraklar) mayda seriyada ishlab chiqariladi, payvandlanadigan 


bo
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Og‘ir press staninalarini tayyorlashda, odatda, payvandlanadigan 


birikmalarni biriktirilayotgan elementlarning butkul qalinligi bo‘yicha 


to‘la eritish yo‘li bilan bajariladi (30.1,a


-


rasm). Bu elementlar
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payvandlashga nisbatan oddiy tayyorlashda quvvatni eng kam jamlab 


payvand birikmalar olish imkonini beradi. Ammo keyinchalik tayyor 


bo‘g‘in yoki buyumni termik qayta ishlov o‘tkazish talab qilinadi. Ayrim 
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klaniladi (30.1,b
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lekin ushbu holatda listlarni tutashuvchi joylarini zichlab keltirish va 


zaplechiklar, shtiftlar, shiplar va pazlar qo‘yiladi. Zichlashtirish ishlariga 


qo‘shimcha harajatlar payvandlash ishlarini mehnat sig‘imini pasaytirish 
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