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Reja: 
17.1.  Metall va payvandlash materiallari sifatini nazorat qilish. 
17.2.  Metallni to‘g‘rilash va belgilash. 
17.3.  Metallni kesish va qirralariga ishlov berish. 
17.4.  Metallni bukish. 
 
Metall va payvand konstruksiyalarini yaratish uchun turlicha mexanik xossalarga ega bo‘lgan po‘lat, aluminiy, titan va ularning qotishmalari qo‘llaniladi. 
 
17.1. Metal va payvandlash materiallari sifatini nazorat qilish 
 
Payvand konstruksiya tayyorlash uchun qo‘llaniladigan metall sifatini aniqlash metalni markasi va ishlab chiqaruvchi sertifikati asosida olib boriladi. Agar materialda nuqsonlar aniqlansa, shuningdek material sertifikati bo‘lmaganda, uning kimyoviy tarkibi tekshiriladi, mexanik xossalari va payvandlanuvchanligi aniqlanadi. Maxsus po‘latlarni qo‘shimcha ravishda kristallararo korroziyaga ham sinaladi. Payvandlash materiallaridan elektrod, flus va payvandlash simlarida nuqsonlar aniqlanganda yoki ularda talab qilingan ko‘rsatkichlarni olish imkoni bo‘lmaganda, texnologik, metallurgik, mexanik xossalari va payvand chok metalining kimyoviy tarkibi tekshiriladi. 
Payvand konstruksiyalarning alohida qismlarini, detallarni va prokatni tozalashda mexanik va kimyoviy usullar qo‘llaniladi. Metall yuzasidagi iflosliklar, zanglar va oksid pardalarini tozalashda metall sharchalar oqimini hosil qiluvchi qurilmalar (drobestruyniy, drobemetniy), metal cho‘tkalar, tozalovchi stanoklardan foydalaniladi (17.1-rasm). Metall sharchalar oqimini hosil qilishda 0,7-4 mm o‘lchamga ega bo‘lgan po‘lat yoki cho‘yan sharchalar ishlatiladi. Metal sharchalar oqimini siqilgan havo vositasida tozalanadigan yuzaga soplo orqali yuboriladi. Bundan tashqari metall sharchalarni otish qurilmasida rotor lopatkalari yordamida yo‘naltirilgan oqimni hosil qilib, yuzalarni tozalash mumkin. 
Otish qurilmasi qo‘llanganda ish unumdorligi yuqori, tannarxi esa arzon bo‘ladi, lekin qurilma lopatkalari tez ishdan chiqadi. Bunday qurilmalarda, asosan, metal listlar ikki tomonidan tozalanadi.  
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17.1-rasm. Metall sharchalar bilan tozalash qurilmasi: 
1-kamera; 2-metall sharlar uloqtiruvchi qism; 3-elevator; 4-separator; 5-bunker;  
6-tozalanayotgan metall list; 7-metall listni harakatlantiruvchi mexanizm;  
8-yuklash joyi; 9-quvuro‘tkazgich; 10-ventilyator; 11-siklon 
 
Tozalash kimyoviy usullar bilan olib borilganda yuzalar har xil moylar, bo‘yoqlar va boshqa iflosliklardan tozalanadi. Bunda vanna va oqimli usullarga ajratish mumkin.Metall yuzalarini kimyoviy usullarda tozalash yuqori ish unumdorligiga ega bo‘lib, oqava suvlarini tozalash jihozlar qimmatligi sababli bu usullarni qo‘llash chegaralangan. 
 
17.2. Metallni to‘g‘rilash va belgilash 
 
Listli prokatlarni transportirovka qilishda, vagonlarga ortish va tushirishda ularda deformatsiyalarga uchrashi mumkin. Hosil bo‘ladigan deformatsiyalar turlarini 17.2-rasmda ko‘rish mumkin. 
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17.2-rasm. Metall listlar deformatsiyalar turlari: 
1-to‘lqinsimonlik; 2-tekisligi bo‘yicha egrilik; 3-mahalliy bo‘rtiqlik; 4-qirralar siniqligi; 5-mahalliy egrilik; 6-ko‘ndalang to‘lqinsimonlik 
 
Metallarda hosil bo‘lgan deformasiyani to‘g‘rilash asosan sovuq holda mahalliy plastik deformatsiya hosil qilish natijasida amalga oshiriladi. Qalinligi 0,5-50 mm bo‘lgan listlarni to‘g‘rilash ,ishlov berish va undan ortiq jo‘valarga ega bo‘lgan mashinalarda olib boriladi. Bunday mashinalarda jo‘valar shaxmatsimon ko‘rinishda ikki qatorda joylashadi, to‘g‘rilanadigan listlar esa shu jo‘valar orasidan o‘tkaziladi. Ko‘p jo‘vali mashina tuzilishini 17.3,a-rasmda ko‘rish mumkin. Pastki qatorda joylashtirilgan jo‘valar mashinada qo‘zg‘almas holda o‘rnatiladi, yuqori qatorda joylashtirilgan jo‘valar esa metall list qalinligiga qarab rostlanadi. Qalinligi 40-50 mmdan yuqori bo‘lgan listlar presslar yordamida tekislanadi (17.3,d-rasm), 0,5 mmdan yupqa listlar esa maxsus cho‘zish mashinalarida tekislanadi. Profil prokatlarini to‘g‘rilashda rolikli mashinalardan foydalaniladi (17.3,b-rasm). Bunday mashinalar ham ko‘p jo‘vali mashinalar singari ishlaydi.  
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17.3-rasm. Listlar va profillarni to‘g‘rilash chizmasi: 
a-list tekislash jo‘valarida; b-ugoloklarni tekislash jo‘valarida; d-pressda 
To‘g‘rilangan metallarni kesish yoki bukishdan oldin aniq belgilab olish zarur. Hozirgi vaqtda list metall va profil prokatlarni bichishni loyihalashda avtomatlashtirilgan tizimlar qo‘llaniladi. Bichish qo‘lda, mexanik yoki avtomat usulda bajarilishi mumkin. 
Metall listlarni qo‘lda bichish amalga oshirilganda, asosan, donali ishlab chiqarishda qo‘llanilib, bunda kerakli detallar chizmasi 1:10 masshtabda bajariladi. Keyingi bosqichda esa detal chizmasi o‘lchamlari bo‘yicha metall list yuzasiga ko‘chiriladi. Listlarni bichish mexanik usuli kompyuter yordamida bajarilib, detal va material haqidagi ma‘lumotlar kompyuter xotirasiga kiritiladi. Operator monitorda detallarni to‘g‘ri joylashtirib, materialdan to‘liq foydalanishga harakat qiladi. Bichish avtomatik usuli bo‘yicha bichish haritasi kompyuter texnologiyalari yordamida bajariladi. Bunda operator detalni o‘lchamlarini, material haqidagi ma’lumotlarni xotiraga kiritadi va avtomatik ravishda tayyor natijani oladi. 17.4-rasmda metall listni bichish haritasiga misol ko‘rish mumkin. 
 
 
 
17.4-rasm. Kompyuter dasturi yordamida listlarni to‘g‘ri bichish  
 
17.3. Metallni kesish va qirralariga ishlov berish 
 
Metallni payvandlashga tayyorlashda har xil turdagi kesish jihozlaridan foydalaniladi. Qalinligi 40 mm gacha bo‘lgan tekis qirrali listlarni kesish gilotina pichoqlarida amalga oshiriladi (17.5,a-rasm). Kesiladigan list (2) pastki (1) va yuqori (4) pichoqlar orasiga kiritilib, tayanch 
(5)ga taqaladi, siqish moslamasi bilan siqiladi. Diskli pichoqlar vositasida qalinligi 20-25 mmgacha bo‘lgan notekis qirrali list detallarni kesishda foydalaniladi. Metalni pichoqlar bilan kesishda qirralari yuqori darajada plastik deformatsiyaga uchraydi. Agar bu qirralar keyingi bosqichda payvandlansa, bunga qo‘shimcha ishlov kerak bo‘lmaydi. Aksincha, bu qirralar texnologiya bo‘yicha payvandlanmasa va u o‘zgaruvchan yuklanishda bo‘lsa, plastik deformasiyaga uchragan qavatni olib tashlash kerak bo‘ladi. Metallarni pichoqlar yordamida kesishdan tashqari termik usullar bilan kesish ham ko‘p qo‘llaniladi. Kislorodli gaz alangasida kesish pichoqlar bilan kesishga qaraganda ish unumdorligi past bo‘lib, lekin murakkab shakldagi detallarni kesishda universal usul hisoblanadi. Bundan tashqari plazma-yoyli kesish ham keng qo‘llanilib, bu usul bo‘yicha har xil metallar va qotishmalarni kesish mumkin. Hozirgi vaqtda lazer nuri bilan metallarni kesish yangi usul hisoblanib, qizishga sezgir bo‘lgan yuqori uglerodli va rangli metallarni kesishda keng qo‘llanilmoqda.  
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17.5-rasm. Har xil turdagi pichoqlar bilan metalni kesish chizmasi  
 
17.4. Metallni bukish 
 
Silindr yoki konus shaklga ega listli detallarni bukishda jo‘valar jihozlangan list bukish stanoklarida amalga oshiriladi. Metall listlarni sovuq holda bukishda hosil qilinadigan plastik deformasiyani bukish radiusi R ni list qalinligi s ga nisbati ko‘rinishida ifodalab, chegaralanadi. R/s>25 bo‘lsa, bukish ishlari sovuq holda bajarish mumkin, aks holda qizdirib bajarish kerak bo‘ladi. Listlarni jo‘valash stanoklarida bukishda a masofa bukilmasdan qoladi (17.6-rasm). Bu kamchilikni tuzatish uchun uch yoki to‘rt jo‘vali stanoklardan o‘tgan obechayka kalibrovka qilinadi. Profil prokatlar va trubalarni bukishda rolikli va truba bukish stanoklarida amalga oshiriladi. 
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17.6-rasm. Obechaykalarni jo‘valash chizmasi: 
a-qirralari jo‘valanmagan obechayka; b, c-uch va to‘rt jo‘vali jo‘valash qurilmasi; d-bukish vaqtida listning holati; e-ikki jo‘vali qurilmada listlarni bukish 
 
Nazorat savollari 
 
1. Po‘latlar tarkibiga ko‘ra qanday guruhlarga bo‘linadi? 
2. Po‘latlarni legirlashdan maqsad nima? 
3. Aluminiyni payvandlashda qanday qiyinchiliklar mavjud? 
4. Titan va uning qotishmalarini payvandlashda qanday qiyinchiliklar mavjud? 
5. Listli va profil po‘latlarni sovuq holda to‘g‘rilash va bukishda metalni plastikligini qanday darajada kamayishiga ruxsat etiladi? 
6. Listli va profil prokatlarini mexanik kesishda qanday turdagi va usuldagi jihozlar qo‘llaniladi? 
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