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27.1. Quvurlar haqida ma‘lumot 
 
Dunyo sanoatida ishlab chiqarilayotgan po‘latning 10% quvurlar tayyorlashga sarflanib, bu quvurlarning 50% payvandlash bilan tayyorlanadi. Diametri 500 mm dan katta bo‘lgan bo‘lgan quvurlar faqat payvandlash bilan tayyorlanadi. Quvurlar shakli soddaligi, payvand choklar uzunligi va ko‘p miqdorda ishlab chiqarilishi tayyorlash jarayonida yangi payvandlash usullari va mexanizasiyalash qo‘llash imkonini beradi. Turli payvandlash usullarini qo‘llab, 6-1420 mm diametrli quvurlar ishlab chiqariladi. Diametri 6-529 mm quvurlar to‘g‘ri chokli, katta diametrli quvurlar esa o‘rama chokli qilib tayyorlanadi. 
Magistral quvurlar flus ostida yoyli payvandlash bilan tayyorlanadi. Quvurlar to‘g‘ri yoki o‘rama choklar bilan bajariladi. Metall listlar eni chegaralanganligi uchun diametri 820 mm gacha bo‘lgan quvurlar to‘g’ri chok bilan, undan kattalari esa ikki to‘g‘ri chok bilan payvandlanadi.  
 
27.2. To‘g‘ri chokli quvurlar tayyorlash texnologiyasi 
 
Uzunligi 12 m va diametri 1220 mm gacha bo‘lgan to‘g‘ri chokli quvurlar ikki tomondan payvandlanib, tashqi chok birinchi navbatda bajariladi. Zagotovka 2 stanga o‘rnatishdan oldin payvandlash joyi yuqoriga qaratib moslamaga keltiriladi. Quvur zagotovkasi moslamada mavjud bo‘lgan roliklarga tayanadi va opravkaga qarab harakatlanadi. Moslamadagi gorizontal valiklar hisobiga quvur harakatlanib, vertikal harakatsiz valkalar quvurni yon tomonidan siqishi natijasida payvandlash qirralaridagi tirqish borgan sari kichiklashadi va yo‘qoladi. Payvandlash vannasini oqib chiqishining oldini olish uchun opravka ramasiga o‘rnatilgan gusenisa bashmak xizmat qiladi. Bashmak sharnir holda mahkamlangan mis nakladkalar tasmasidan iborat bo‘ladi (27.1rasm).  
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27.1-rasm. Quvur tashqi chokini payvandlash jihozi 
 
Quvurni moslamadagi harakati mis nakladkalarni ham harakatga keltiradi va payvandlash davrida havo bilan sovitilgan plastina payvandlash vannasi tagida bo‘ladi. Payvandlash bir vannada yonuvchi ikki yoy bilan flus ostida amalga oshiriladi, bunda o‘z navbatida yaxshi payvand chok shakllanadi va payvandlash tezligi 170-190 m/soat ni tashkil etadi. Quvur chetlarida krater o‘lchamlarini kamaytirish maqsadida 150-220 mm uzunlikdagi choklar bir yoy bilan amalga oshiriladi. Quvur ichki choklarini payvandlash qurilmasiga rolgang bo‘yicha keltiriladi va quvurni ko‘taruvchi va aylantiruvchi lulkalar ichiga kiritiladi. Qurilmadagi payvandlash golovkasi 12 m li shtangaga o‘rnatilgan bo‘lib, u ichki choklarni bajaradi. Ikki bo‘ylama chokli quvurlar oldindan tayyorlangan ikki koritadan iborat bo‘lib, ular yig‘ish qurilmasini parallel rolganglari yordamida yig‘ish joyiga keltiriladi (27.2-rasm). 
 
[image: ] 
 
27.2-rasm. Ikki koritadan quvurlarni yig‘ish qurilmasi 
 
Zagotovkalar qirralari tekislovchi qurilma yordamida bir gorizontal tekislikda o‘rnatiladi va rolganglar bilan yig‘ish qurilmasiga uzatiladi. Payvand choklar bir chokli quvurlar kabi bajariladi. Payvand choklar nazoratdan o‘tkazilgandan so‘ng ko‘ndalang kesimi bo‘yicha kerakli shaklni berish uchun to‘g‘rilashdan o‘tkaziladi. Shu maqsadda ichki chok 300 mm uzunlikda olinadi va espanderga uzatiladi. Bu yerda quvur qalin devorli matrisaga kiritiladi, ikki chetidan konus zaglushkalar o‘rnatiladi. Espanderda ichki gidravlik bosim hosil qilinadi va quvur uzunligi bo‘yicha to‘g‘rilanadi va diametri bo‘yicha kalibrovka qilinadi (27.3-rasm). 
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27.3-rasm. Press-kengaytirgichda quvurni espanderlash 
Diametri 1220-1620 mm va uzunligi 12 m bo‘lgan to‘g‘ri chiziqli quvurlar tayyorlash texnologiyasi choklari bajarish tartibi, quvurni shakllantirish va kalibrovkalash va sifat nazorati bilan farq qiladi. Yarim silindrli zagotovkalarni shakllantirish yetti kletli stan roliklarida amalga oshiriladi, shundan so‘ng juftlangan holda zagotovkalar himoya gaz muhitida yoki yuqori chastotali tok bilan texnologik choklar bajarilib yig‘iladi. 
Texnologik choklar ko‘zdan kechirilgandan so‘ng quvurlar ichki choklarini bajarishdan oldin texnologik plankalar payvandlanadi. Payvandlash uch yoyli A-1448 jihozi yordamida avtomatik ravishda bajariladi. Quvur tashqi ishchi chokini bajarishda payvandlash jihozini joylashuvi bilan farq qiladi va payvandchi elektrodlar holatini nur ko‘rsatkichlar bilan nazorat qiladi. 
Payvandlangan quvur tashqi va ichki choklari ultratovush nazoratidan o‘tkaziladi va aniqlangan nuqsonlar belgilanib, kamchiliklar bartaraf etilgandan so‘ng gidromexanik kalibrovka o‘tqaziladi. (27.4-rasm). 
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27.4-rasm. Gidromexanik espanderlash 
 
27.3. O‘rama chokli quvurlar tayyorlash texnologiyasi 
 
Rulonlangan po‘latdan o‘rama chok bilan payvandlab har xil diametrdagi quvurlarni ishlab chiqarish mumkin. Bu usul bo‘yicha quvur tayyorlash jarayoni kerakli o‘lchamni ta‘minlangan holda uzluksiz davom etadi (27.5-rasm). 
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27.5-rasm. O‘rama chokli quvurlar ishlab chiqarish texnologik jarayoni Diametri 530-1420 mm bo‘lgan o‘rama chokli quvurlarni tayyorlash jarayoni takomillashgan hisoblanadi. Bunday quvurlarni tayyorlashda kompensatsiya o‘ramining o‘rnini bosuvchi polosalarni kesish, yig‘ish va payvandlashni mexanizasiyalashni amalga oshirish qurilmasi yordam beradi. Polosa oxiri va boshi kesishdan o‘tib, kalibrovka pichoqlarida siqib qo‘yiladi (27.6-rasm).  
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27.6-rasm. Rulon uchlarini yig‘ish va payvandlash qurilmasi 
 
Magistral quvurlar diametrlari oshib borishi bilan ularni qalinligi ham oshib boradi. Rulonli po‘lat qalinligi esa 14 mm dan oshmaydi. Shuning uchun diametri 1420 mm dan yuqori o‘rama chokli quvurlar ikki qavatli qilib tayyorlanadi. 
 Diametri 2520 mm gacha bo‘lgan o‘rama chokli quvurlarni uzluksiz tayyorlash jarayoni maxsus jihozda amalga oshiriladi. Listlar alohida list yotqizgich bilan rolgangga uzatiladi, sentrovka qilinadi va chetlarini frezalash uchastkasida qirralariga ishlov beriladi (27.7-rasm). 
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27.7-rasm. Qirralarni frezalash jihozlarini joylashtirish 
 
Qirralar upor (1) va zajim (2) bilan mahkamlanadi, keyin freza (3) bilan ishlov beriladi. Shundan keyin listlar qo‘zg‘almas payvandlash qurilmasiga uzatiladi (27.8 rasm). 
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27.8-rasm. Ikki listni payvandlash  
 
Bu yerda ikki polosa uchlari mis podkladkada flus ostida texnologik plankalar qo‘yish bilan yig‘iladi va payvandlanadi. Shundan keyin listlar rolgang bilan uzluksiz polosa va karta uchlarini payvandlash qurilmasiga keltiriladi (27.9-rasm). 
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27.9-rasm. Uzluksiz lentaga kartani payvandlash  
 
Ikki qavatli o‘rama chokli quvurlarni tayyorlash maxsus standa amalga oshiriladi (27.10-rasm). Ikki ketma-ket joylashgan rulonli po‘lat liniyasi bir-biridan chetki qirralarining joylashuvi bilan farq qiladi. Quvur tashqi qavatini shakllantiruvchi liniyada chok bo‘rtiqligini olib tashlash kerak, qalinligi bo‘yicha eritish shart emas. Ichki qavatni shakllantirish liniyasida esa aksincha, qalinligi bo‘yicha eritib payvandlash kerak, bo‘rtiqlikni olish shart emas. Kompensatsiya o‘ramasidan o‘tgan listlar quvur shakllantirish qurilmasiga o‘raladi. Texnologik choklar CO2 muhitida bajariladi. Uzluksiz quvur kerakli uzunlikda kesilgandan keyin uning asosiy ishchi choklari moslamada flus ostida bajariladi. Shundan so‘ng quvur chetlarida qavatlar oralig‘idagi tirqishni yo‘qotish maqsadida halqa chok bajariladi va chetlariga ishlov beriladi, faskalar qo‘yiladi.  
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27.10-rasm. Ikki qavatli o‘rama chokli quvurlarni tayyorlash:  
a-liniyani tuzilishi; b-ishchi choklarni bajarish; c-quvur chetlarida qavatlar orasidagi zazorni yo‘qotish  
 
27.4. Yuqori chastotali toklar bilan payvandlab quvurlar ishlab chiqarish 
 
Quvurlarni tayyorlashda yoyli payvandlashdan tashqari diametri 8529 mm bo‘lgan va qalinligi 3-10 mm bo‘lgan quvurlar yuqori chastotali tok bilan tayyorlanmoqda. Yuqori chastotali tok katta tezliklarda payvandlash imkonini beradi (120 m/s), shu bilan birga po‘lat, rangli metallar va qotishmalardan quvurlar tayyorlash, 1 tonna quvur ishlab chiqarishga sarflanadigan elektr energiyasini kamaytirish mumkin. Bu usul bilan quvur ishlab chiqarishda bir jihoz va moslamani har xil turdagi materiallardan tayyorlash imkoni mavjud (27.11-rasm). 
Tokni kontaktli uzatish usulida kontaktlarni yemirilish natijasida ularni tez almashtirish zarur bo‘ladi. Shuning uchun tokni induksiyali uzatish yaxshi natija beradi. 
Quvurlarni yuqori chastotali tok bilan payvandlashda tezlik yuqoriligidan quvurlarni oddiy usullar bilan kesish qiyinchilik tug‘diradi. Shuning uchun quvurlarni bir xil uzunlikda kesishda halqali induktordan foydalaniladi. 
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27.11-rasm. Quvurlarni yuqori chastotali tok bilan kontaktli payvandlash: 
a-tokni kontaktli uzatish; b-tokni induktsiyali uzatish 
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27.12-rasm. Quvurlarni induksion kesish 
 
27.5. Quvurlarni tutashtirish texnologiyasi 
 
Payvandlash usulidan foydalanib quriladigan quvuro‘tkazgichlarni shartli suratda quyidagi ikkita guruhga bo‘lish mumkin: po‘lat  listdan payvandlanadigan quvuro‘tkazgichlar va tayyor quvurlardan payvandlanadigan quvuro‘tkazgichlar. Birinchi guruh quvuro‘tkazgichlarni payvandlash ko‘p jihatdan metal listdan rezervuar konstruksiyalarini payvandlashga o‘xshashdir. Bu quvuro‘tkazgichlar oldindan listlardan valsovka qilingan obechaykalardan bo‘ylama va ko‘ndalang chok bilan payvandlanadi. Agar bunday quvuro‘tkazgichlar 0,7 kgk/sm2 dan oshmaydigan bosim ostida ishlasa, ular Sanoatkontexnazorat tashkiloti tartib-qoidalariga rioya qilmasdan ishlanishi ham mumkin. Ba‘zan magistral gaz quvurlari bikrligini oshirish uchun uning tashqi tomoniga burchak, tavr yoki shvellerdan qobirg‘alar payvandlanadi. 
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27.13-rasm. Ichki sentrator tuzilishi 
 
Tayyor quvurlardan payvandlanadigan ikkinchi gurux quvuro‘tkazgichlar bug‘, gaz, suv va har xil suyuqliklar uchun ishlatiladi. Ular, odatda, yuqori bosim ostida ishlaydi. Neft-kimyo qurilmalarining quvuro‘tkazgichlaridagi ish bosimi 500-700 kgk/sm2 gacha boradi. Magistral quvuro‘tkazgichlarida bosim 60-70 kgk/sm ni tashkil etadi. Bunday quvuro‘tkazgichlarda ko‘ndalang choklarni uchma-uch payvandlashga to‘g‘ri keladi (27.13-rasm). 
Hozirda payvand quvurlarni avtomatik payvandlash usulidan foydalanib list prokatdan tayyorlash yangi usullari joriy etilgan. Magistral gazo‘tkazgichlar uchun payvand quvurlar 1020 mm gacha diametrda tayyorlanadi. Diametri 720 mm gacha bo‘lgan yupqa devorli quvurlar lentadan elektr kontakt payvandlash usulida tayyorlanadi. Diametri 200 mm gacha quvurlar yuqori chastota va radiochastota toklari bilan payvandlanadi. Spiralsimon chokli yupqa devorli quvurlar ham tayyorlanadi. Bunday hollarda po‘lat lenta rulondan maxsus stend yordamida uzluksiz suratda quvur qilib o‘rab turiladi va spiral bo‘yicha flus ostida avtomatik payvandlanadi. 
1 kgk/sm dan ortiq bosim ostida ishlaydigan bug‘ va qaynoq suv quvuro‘tkazgichlar (temperaturasi 120°C dan ortiq) Kontexnazorat tartib-qoidalariga rioya qilgan holda imtihonlardan o‘tgan hamda bosim ostida ishlaydigan quvuro‘tkazgichlarni payvandlash huquqi haqida guvohnomasi bo‘lgan payvandchilar tomonidan payvandlanadi. 
Payvandlashga yig‘ishda quvurlar og‘zini ko‘pi bilan quyidagi 27.1jadvalda berilgan qiymatlarga binoan surilishiga ruxsat beriladi. 
 
27.1-jadval Surilish masofasi 
	Devor qalinligi, mm 
	6 
	8 
	9 
	12 

	Surilish ko‘pi bilan, mm 
	1,0 
	1,5 
	2,0 
	2,5 


 
Yupqa devorli (devorining qalinligi ko‘pi bilan 5 mm) trubalar chetlari ishlanmasdan payvandlanadi. Devori 5 mm dan qalin bo‘lganda chetlar qiyalanmagan qismini qoldirib (2-3 mm to‘mtoqlashtirib), 35-40° burchak ostida qiyalanadi). 
Mas’ulyatli hamda agressiv muhitlarda ishlaydigan quvuro‘tkazgichlar qoldiriladigan taglik halqa ishlatib payvandlash tavsiya qilinmaydi. Chunki taglik halqa bilan quvur orasida tirqish qolishi sababli ana shu joy korroziyalanishi mumkin (27.14-rasm).  
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27.14-rasm. Trubkaning uchma-uch ulangan joyidagi  tirqish korroziyasi 
1-chok ostiga qo‘yilgan halqa; 2-va5-korroziya bo‘lgan joylari;  
3-trubka; 4-payvand chok 
 
Bunday hollarda volfram elektrod bilan argon-yoy yordamida osiq holatda payvandlash ma‘qul. Zanglamaydigan austenit po‘lat trubalarni payvandlashda bu usul ayniqsa tavsiya etiladi. Osiq holatda payvandlashda chok tubi eritib qo‘shiladigan simsiz, keyingi qatlamlari esa 1Х13Н9Т yoki 1Х13Н11М sim bilan payvandlanadi. Truba toreslari zazorsiz, chetlarini 60%0 burchak ostida ochib va qirrasini 1 mm kenglikda to‘mtoqlab uchma-uch biriktiriladi. Quvurlar ichiga argon yoki karbonat angidrid gazlari to‘lg‘azish maqsadga muvofiq bo‘ladi. Quvurlarning uchlariga zaglushkalar qo‘yiladi. Ulardan Quvurlarning ichiga muhofaza gazi yuboriladi. 
Kam uglerodli po‘lat quvurlarni Св-08ГСА simi bilan gaz yordamida payvandlagan ma‘qul. Chunki undagi marganes qizdirilgan chokning qiziq darz ketishiga yo‘l qo‘ymaydi. 
Katta (720-1020mm) diametrli magistral quvuro‘tkazgichlarning uchma-uch biriktiriladigan joylarida taglik halqalar ishlatish man etilgan. Chunki halqalarni tayyorlash uchun polosa po‘latdan qo‘shimcha sarflanadi. Quvurlarni yoy yordamida payvandlashda ishlatiladigan elektrodlar bilan eritib qoplangan metallning cho‘zilishdagi mustahkamlik chegarasi quvur asosiy metali mustahkamlik chegarasining pastki qiymatidan kam bo‘lmasligi kerak. Legirlangan po‘lat quvurlar uchun eritib qoplangan metallning nisbiy uzayishi kamida 16%, uglerodli po‘lat quvurlar uchun kamida 13% bo‘lishi lozim. Eritib qoplangan metalning zarb qovushoqligi legirlangan po‘lat quvurlar uchun kamida 6 kgk/sm2, uglerodli po‘lat quvurlar uchun kamida 8 kg/sm2 bo‘lishi kerak. 
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27.15-rasm. Trubalarning uchma-uch ulanadigan joylarini burib payvandlash tartibi 
 
Quvurlarni gaz yordamida payvandlashda eritib qoplangan metalning nisbiy uzayishi kamroq bo‘lishiga yo‘l qo‘yiladi: legirlangan po‘lat quvurlar uchun 12 % va uglerodli po‘lat quvurlar uchun 16 % tavsiya etiladi. Barcha navli po‘lat quvurlarni gaz yordamida payvandlashda eritib qoplangan metallning zarb qovushoqligi kamida 4 kg/sm2 bo‘lishi lozim. 
Diametri 200 mm dan ortiq quvurlarni burib dastaki payvandlash tartibi 27.15-rasmda ko‘rsatilgan. Uchma-uch ulanadigan chok aylanasi to‘rt qismga bo‘linadi: A-B, B-D, D-E, E-A. Uchma-uch joy uchta chatim (1) bilan biriktirib olinadi (29.15,a-rasm). Diametri 4 mm elektrod bilan 120-150 A tokda A-B va D-E uchastkalari pastdan yuqoriga qaratib ingichka valik hosil qilib payvandlanadi (27.15,brasm), so‘ngra quvurni 90° burib, E-A hamda B-D uchastkalari payvandlanadi (27.15-rasm). Shundan keyin diametri 5 mm elektrod bilan 200-250 A tokda ikkinchi hamda uchinchi qatlamlar bajariladi (27.15-rasm, d,e). 
  
  
  

 
27.16-rasm. Trubalarning burilmaydigan uchma-uch  joylarini payvandlash usullari 
 
27. 16-rasmda diametri 250-500 mm burilmaydigan choklarni payvandlash sxemasi ko‘rsatilgan, raqamlar bilan chok uchastkalarini ishlash tartibi belgilangan. Birinchi qatlam uch uchastkaga bo‘lib bajariladi: P dan A ga, B dan A ga va P dan B ga. Bunday tartib payvandchi ishini osonlashtiradi hamda cho‘kish kuchlanishlarini kamaytiradi. Ikkinchi qatlam chap tomondan pastdan yuqoriga K dan T ga va o‘ng tomonidan K dan T ga qarab bajariladi. Uch qatlam yotqizib payvandlanadigan bo‘lsa, uchinchi qatlam ikkinchi qatlam singari ikki usulda bajariladi, lekin payvandlash P nuqtasidan boshlanib, M nuqtasida tugatiladi. Choklarning birinchi qatlami va qolgan qatlamlar choklarining ship uchastkalari diametri 4 mm УОНИ-13/45, УОНИ -13/55 yoki СМ-11 elektrodlari bilan, qolgan uchastkalari esa diametrlari 5 hamda 6 mm elektrodlar bilan payvandlanadi. 
27.16. a rasmda ko‘rsatilgan tartibda uchma-uch tutashadigan joyni kam shlak hosil qiladigan gaz muhofaza qoplamli ВСТС-1 elektrodlar bilan, pastdan yuqoriga tomon payvandlash ham mumkin. ВСТС-1 elektrodlar qoplami tarkibida 25% gacha selluloza bo‘lib, I. M. Varnovitskiy, F. A. Zasko va A. G. Mazel tomonidan magistral quvuro‘tkazgichlar uchma-uch tutashadigan joylarining birinchi chokini payvandlash uchun maxsus ishlab chiqilgan. Diametri 4 mm elektrod bilan to‘g‘ri chiziq bo‘yicha surib hamda bir o‘tishda chokning ishlangan joyini ozgina to‘ldirib, qisqa yoy yordamida payvandlanadi. Payvandchi elektrodni chok chetiga ancha katta kuch bilan bosib turadi. Yoy quvur ichida mash‘ala hosil qiladi. Payvandchi mash‘alaning yonish ovoziga qarab chokning to‘la payvandlanayotganini osongina aniqlay oladi. Payvandlash tezligi tok to‘g‘ri qutbli bo‘lganda 30 m/s, teskari qutbli bo‘lganda 25 m/s ni tashkil etadi, tok 135A eritish chuqurligi 2-3,5 mm. Quvurlar nihoyatda aniq yig‘ilishi kerak. Quvur devorining qalinligi 5-8 mm bo‘lganda chetlari orasida ruxsat etiladigan zazor 1-1,5 mm, 1,5-2 mm to‘mtoqlanadi, chetlarining ochilish burchagi 70°. 
Aralash payvandlash usuli ham qo‘llaniladi: dastlabki ikki qatlami yuqoridan pastga tomon ВСТС-1 hamda УОНИ-13/45 elektrodlari bilan keyingi qatlamlari esa pastdan yuqoriga qaratib УОНИ-13/55 elektrodlari bilan payvandlanadi. 
Diametri 500 mm dan katta trubalarni payvandlashda chok 6-8 uchastkaga bo‘linadi va avval yon uchastkalari ikkala tomonidan yuqoridan pastga qaratib, so‘ngra ship holatdagi pastki uchastkalar payvandlanadi hamda chok yuqorigi uchastkalar bir-biriga qarshi payvandlab biriktiriladi. 
27.15,b,c-rasmda diametri 720 mm burilmaydigan quvurlarning uchma-uch tutash joylarini payvandchi Orshkov usuli bo‘yicha payvandlash tartibi ko‘rsatilgan. Quvurlar УОНИ-13/55 elektrodlari bilan payvandlanadi: birinchi qatlam 3 mm diametrli elektrod bilan 165 A tokda, ikkinchi qatlam 4 mm diametrli elektrod bilan 220-240 A tokda, uchinchi qatlam esa 4 mm diametrli elektrod bilan 160-130 A tokda. 27.15,b-rasmda qatlamlarni yotqizish tartibi, 27.16 rasmda esa payvandlashda elektrod uchini surish sxemalari ko‘rsatilgan. Doirachalar bilan chokning boshi va oxiri, strelkalar bilan esa payvandlash yo‘nalishi ko‘rsatilgan. Quvurlarni ta’mirlash va montaj qilishda uchma-uch tutash joyini burib ham, ship holatda ham payvandlab bo‘lmaydigan hollar uchraydi. Bunday hollarda trubalar 27.16,d-rasmda ko‘rsatilganidek qalpoqchali qilib payvandlanadi. Chokning ostki qismi ich tomonidan, tashqi qismi esa sirt tomondan payvandlanadi. 
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27.17-rasm. Trubalarning uchma-uch ulanadigan joylarini qizdiruvchi moslama tuzilishi 
1-gorelkalarni mahkamlash trubkalari; 2-g‘ilof; 3-sharnir;  
4-gorelkalar; 5-termopara uchun lyuk; 6-qizdiriladigan chok; 7-asbest list 
Quvuro‘tkazgichlarning uchma-uch halqa choklari montaj qilish sharoitlarida maxsus moslamalar yordamida qizdiriladi va termik ishlanadi. Moslama g‘ilofi (27.17-rasm) po‘latdan tayyorlangan bo‘lib, ichi list asbest bilan qoplangan. G‘ilof diametri truba diametridan 80-120 mm katta, gorelka yoki forsunka alangasi quvurga nisbatan urinma bo‘yicha yo‘nalgan. Yonish mahsulotlari quvur bilan g‘ilof cheti orasidagi 5-7mm tirqish orqali chiqib ketadi. To‘rtta gorelka ishlatilganida devorning zavod sharoitlarida qalinligi 90 mm gacha choklarni, ikkita gorelka ishlatilganida esa qalinligi 14-20 mm gacha bo‘lgan trubalarning choklarini qizdirish mumkin. Katta uzunlikdagi magistral quvuro‘tkazgichlarni o‘rnatishda kam unumli dastaki payvandlash usuli o‘rniga zamonaviy mexanizasiyalashtirilgan usullar, ya‘ni flus ostida avtomatik payvandlash, kontakt payvandlash, karbonat angidrid gazida yarim avtomatik va avtomatik payvandlash usullari qo‘llanilmoqda. 
 
Nazorat savollari 
 
1. To‘g‘ri chokli quvurlarni tayyorlashni qanday usullari mavjud? 
2. Katta diametrli o‘rama chokli quvurlarni tayyorlash qanday xususiyatlarga ega? 
3. Rulonli po‘latdan katta diametrli quvurlarni tayyorlash liniyasi qanday jihozlardan iborat? 
4. Ikki qavatli quvurlarni o‘rama choklar bilan tayyorlash liniyasi qanday ishlaydi?  
5. Magistral quvuro‘tkazgichlarni aylanma choklari qanday usulda bajariladi? 
6. Kichik va o‘rta diametrli quvurlarni payvandlashda qanday usullar  qo‘llaniladi? 
7. Magistral quvurlar yotqizishda qo‘llaniladigan qurilmani tuzilishini tushuntiring. 
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Reja: 


 


27.1. Quvurlar haqida ma‘lumot. 


 


27.2. To‘g‘ri chokli quvurlar tayyorlash texnologiyasi. 


 


27.3. O‘rama chokli quvurlar tayyorlash texnologiyasi. 


 


27.4. Yuqori chastotali t


oklar bilan payvandlab quvurlar ishlab 


chiqarish. 


 


27.5. Quvurlarni tutashtirish texnologiyasi. 


 


 


 


27.1. Quvurlar haqida ma‘lumot 


 


 


 


Dunyo sanoatida ishlab chiqarilayotgan po‘latning 10% quvurlar 


tayyorlashga sarflanib, bu quvurlarning 50% payvandlash 


bilan 


tayyorlanadi. 


Diametri 500 mm dan katta bo‘lgan bo‘lgan quvurlar faqat 


payvandlash bilan tayyorlanadi. Quvurlar shakli soddaligi, payvand 


choklar uzunligi va ko‘p miqdorda ishlab chiqarilishi tayyorlash 


jarayonida yangi payvandlash usullari va mexani


zasiyalash qo‘llash 


imkonini beradi. Turli payvandlash usullarini qo‘llab, 6


-


1420 mm 


diametrli quvurlar ishlab chiqariladi. Diametri 6


-


529 mm quvurlar to‘g‘ri 


chokli, katta diametrli quvurlar esa o‘rama chokli qilib tayyorlanadi. 


 


Magistral quvurlar flus o


stida yoyli payvandlash bilan tayyorlanadi. 


Quvurlar to‘g‘ri yoki o‘rama choklar bilan bajariladi. Metall listlar eni 


chegaralanganligi uchun diametri 820 mm gacha bo‘lgan quvurlar to‘g’ri 


chok bilan, undan kattalari esa ikki to‘g‘ri chok bilan payvandlana


di.  


 


 


 


27.2. To‘g‘ri chokli quvurlar tayyorlash texnologiyasi 


 


 


 


Uzunligi 12 m va diametri 1220 mm gacha bo‘lgan to‘g‘ri chokli 


quvurlar ikki tomondan payvandlanib, tashqi chok birinchi navbatda 


bajariladi. 


Zagotovka 2 stanga o‘rnatishdan oldin payvandlas


h joyi 


yuqoriga qaratib moslamaga keltiriladi. Quvur zagotovkasi moslamada 


mavjud bo‘lgan roliklarga tayanadi va opravkaga qarab harakatlanadi. 


Moslamadagi gorizontal valiklar hisobiga quvur harakatlanib, vertikal 


harakatsiz valkalar quvurni yon tomonidan 


siqishi natijasida payvandlash 


qirralaridagi tirqish borgan sari kichiklashadi va yo‘qoladi. Payvandlash 
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