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СУЗ БОШ И

Президентимиз И.А.КАРИМОВ «...таълим дарсликдан бошла- 
н а д и ,... » ва «дарсликларда миллат фикрининг тафаккури ва миллат 
мафкурасининг энг илгор намуналари акс этиши керак» деб 
таъкидладилар.

Ватанимиз халк хужалиги учун малакали мутахассислар 
тайёрлашда «Кимё ва нефть машинасозлиги технологияси» фани- 
нинг урни алохдда.

Дарсликда нефть ва кимё саноатлари курилмаларини 
тайёрлашнинг замонавий технологияси баён этилган. Деталь, узел 
ва курилмаларни ясашда тайёрлов, йигма ва назорат жараёнларни 
бажаришда кулланиладиган ускуна, асбоб ва мосламалар, 
технологик жараёнлар кетма-кетлиги ва тавсифи ушбу фан асосини 
таш кил этади.

Охирги ун йил ичида нефть-газни кайта ишлаш, кимё ишлаб 
чикариш ва бошка саноатларда кескин, тубдан узгаришлар руй 
бериб, янги технологиялар амалда кулланилиб, ривожланиш 
бошланди. Хусусан, Ш уртон ГКМ, Кунгирот сода заводлари ва 
Кдшкадарё вилоятида Дехконобод калийли угитлар заводлари ишга 
тушди, Устюрт платосида Сургули ГКМ нинг курилиши бошланди. 
Бундай узгаришлар машина ва курилмалар, хамда нефть ва кимё 
машинасозлигини янада юкори даражага кутарилишини такозо 
килади. Ушбу фаннинг бундай юкори савияга кутарилишига янги 
конструкцион материаллар яратилиши, машинасозлик технология- 
сининг ривожланиши хам уз хиссасини кушди.

Кимё ва нефть саноатларида ишлайдиган курилмаларда турли 
физик-кимёвий жараёнлар амалга оширилади. Масалан, хаводан 
кислород ажратиб олишда жараёнлар жуда паст, яъни -183 -196°С 
температураларда олиб борилиши зарур. Аксинча, кальций карбиди 
ишлаб чикариш технологиясида материал +3000°С гача 
киздирилиши керак. Аммиак синтези жараёнларини олиб бориш 
учун 2.000 атм. босимга бардош колонналар, ута тоза кимёвий 
реактивлар олиш вакуум остида ташкил этилади. Купчилик 
кимёвий моддалар ута агрессии хоссаларга эга. Ш унинг учун, ушбу
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моддалар киска вакт ичида материални бутунлай емириб, яроксиз 
килиши мумкин.

Ю корида кайд этилганларни инобатга олиб, кимё машина ва 
курилмаларини тайёрлашда механик жихдтдан мустахкам, 
коррозияга бардош ва температура тебранишлари таъсирида 
бузилмайдиган металл ва нометалл материаллар кулланилади.

Кимё машина ва курилмаларини тайёрлаш технологияси 
мураккаб ва уз ичига турли жараёнларни, яъни материалларга 
ишлов бериш усулларини камраб олган: куйиш, болгалаш, штамп- 
лаш, босим остида ишлов бериш, кесиш, пайвандлаш, кавшарлаш, 
елимлаш, кимёвий ва термик ишлов бериш ва хоказолар.

Кимё машинасозлиги технологияси фани кимё, нефть ва газни 
кайта ишлаш корхоналарининг асосий курилмаларини тайёрлаш 
технологияси ни ургатади.

Ушбу дарслик ТошКТИ «Технологик жараён ва курилмалар» 
кафедраси профессор-укитувчиларининг куп йиллик тажрибасига 
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НЕФТЬ ВА КИМЁ МАШ ИНАСОЗЛИГИ ТЕХНОЛОГИЯСИ
КИРИШ

1.1. Кимёвий курилмалар. Уларни тайёрлаш ва ясашга 
куйиладиган техник талаблар

Кимё ва нефть-газ саноатларининг курилмалари мамлакатимиз 
иктисодиётининг турли сохдларида ишлагилади. Кимё саноатидан 
ташкари, уларни урмон кимёси, нефть кимёси, газни кайта ишлаш, 
озик-овкат, спирт, кислород ва тинчлик максадида атом 
энергиясини ишлаб чикаришда кулланиб келинмокда. Кимёвий 
ускуналар газларни тозалаш, суспензия ва эмульсияларни ажратиш, 
эритмаларни яратиш, иссиклик ва масса алмашиниш жараёнларини 
утказиш (иситиш, буглатиш, конденсациялаш, куритиш, абсорбция, 
адсорбция, хайдаш, ректификация, кристаллизация ва экстракция) 
учун мулжалланган. Ишлаб чикариш талабига караб, ускуналар 
ишчи мухитнинг босими остида ва босимсиз ишлаши мумкин. 
Ишлов берилаётган моддаларнинг кимёвий хоссалари бир хил 
булмаганлиги сабабли, ускуналарни тайёрлашда турли консгрук- 
цион материалларни куллашга тугри келмокда. Ускуналар бир- 
биридан узларининг улчамлари (габаритлари) билан анча фарк 
килади. Масалан, кимёвий реактив олиш учун хажми бир неча ун 
литрли булган ускуналар керак; сульфат ва хлорид кислоталар, 
угит, кислород каби моддалар кайта ишланаётганда, хар бири бир 
неча минг квадрат метр майдонни эгаллайдиган курилмалар ва 
идишлар урнатилади.

Технологик жараён ва шароитларнинг куп хиллигига 
карамасдан, хамма ускуналар конструктив белгилари ва уларни 
тайёрлаш усуллари буйича учта асосий гурухларга бирлаштири- 
лиши мумкин: а) сигимли; б) таркибий ва кисмларга ажралувчи; в) 
трубасимон. Ускуналарнинг синфланиши 1-жадвалда келтирилган,

Босим остида ишлайдиган ускуналарга талаблар. Ускуна- 
ларда купчилик жараёнлар босим остида утказилади. Бу эса



конструктор, технолог ва ишлаб чикарувчиларга алохида 
масъулият юклайди, чунки ноаник хисоблаш, материални нотугри 
танлаш ёки тайёрлаш жараёнидаги эътиборсизлик жиддий бузилиш 
ва халокатларга олиб келиши мумкин.

Босим остида ишлайдиган ускуналарни йигиш, тайёрлаш 
технологияси ва хавфсиз ишлатишни назорат килиш максадида 
мамлакатимизда «Саноат ва тог конларидаги ишларни хавфсиз 
олиб боришни бошкариш назорат агентлиги» ташкил этилган.

Кумитанинг инспекцияси томонидан «Босим остида ишловчи 
идишларни куриш ва хавфсиз ишлатиш коидалари» ишлаб 
чикилган булиб, курилмалар, идишлар, цистерна, баллон ва 
ускуналар тайёрлаш билан боглик булган хамма вазирликлар, 
корхона ва ташкилотлар учун мажбурий хисобланади.

Бу коидалар буйича 0,07 МПа дан юкори босим остида 
ишлайдиган хар кандай сигимлар мустахкам ва зич ёпиладиган 
килиб ясалган ва узок муддат давомида ишлашга мулжалланган 
(ёки хисобланган) булиши керак.

Бу коидадан истисно булганларга куйидагилар киради: а) сиги- 
ми 25 л дан куп булмаган идишлар, уларнинг литрдаги хажми 
билан ишчи атмосфера босими купайтмаси 200 дан ортмаслиги 
керак; б) металлмас материаллардан ясалган идишлар; в) ички 
диаметри 100 мм дан катта булмаган коллекторсиз ва ички 
диаметри 150 мм дан катта булмаган коллекторга эга булган 
кувурлардан иборат булган идишлар; г) босим остида ишлаши 
мумкин булган, аммо 0,07 М Па босимда температураси, кайнаш 
температурасидан ошмайдиган, сув ва бошка коррозион фаол 
булмаган, захарсиз ва портламайдиган суюкликлар учун 
мулжалланган идишлар; д) газ, буг ва суюкликлар учун трубалар.

Босим остида ишловчи идиш ва ускуналар йигмаси уларнинг 
ички кисмларини куриш ва таъмирлаш имконини таъминлаши 
керак. Агар, сигим ажралувчан днише ёки копкокка эга булмаса, 
туйнук ёки теш ик урнатишни назарда тутмок лозим. Думалок 
гешик диаметри 400 мм дан кам, чузик (эллипссимон) тешиклар 
улчами эса, 300-400 мм дан кам булмаслиги керак. Ускуна ичидаги 
курилма (аралаштиргич, бурама труба ёки змеевик)лар, тарелка, 
тусик ва хоказолар ичини кузатишга тускинлик килади, шунинг 
учун улар ажралувчан килиб лойихаланади ва тайёрланади. Х,ар 
бир идиш ёки ускуна куйидагилар билан таъминланган булиши 
керак: а) уларга келтирилган ёки ажратилган буг, газ ёки



суюкликлар трубаларидан учириб куювчи тамба; б) ишчи мухитни 
чикариш ёки тозалаш трубалари; в) манометр (босим улчовчи 
асбоб); г) ричагли ёки пружинали сакловчи, кобикли ёки копкокли 
клапан.

Сигимли идишлар тайёрлаш учун кулланиладиган материаллар, 
факат тегишли заводларда тайёрланган металл намуналари 
текширилган, маълумотлари келтирилган сертификат ёки хужжати 
булгандагина, ишлатишга рухсат этилади.

Хар бир ускуна ёки идишнинг ташки юза сиртида, кузга 
куринадиган жойида, куйидаги белгилар ёзилган металл тахтача 
урнатилган булиши керак:

а) тайёрловчи -  завод номи; б) завод руйхати буйича идиш сони;
в) тайёрланган йили; г) ишчи босим, МПа.

Худди шу белгилар, яна ускунанинг калин жойида хам уйилиб 
куйилади. Хар бир тайёр махсулот учун маълум шаклдаги хужжат 
паспорти тузилаДи, унда ускунанинг ва унинг асосий элементлари: 
обечайка, фланец, копкок, штуцер, махкамловчи кием ва 
арматураларни тавсифловчи барча маълумотлар киритилади.

Иш жараёнлари юкори ва паст температураларда кечадиган 
цурилмаларга талаблар. Температуранинг кутарилиши одатда 
металларнинг механик хоссаларини пасайтиради. Курилма 
тайёрлаш учун ишлатиш мумкин булган металларнинг максимал 
температурада окувчанлик чегараси билан аникланади. Бу катталик 
максимал узок муддатда амал килинувчи кучланишни ифодалайди, 
яьни бунда деформация йигиндиси рухсат этилган катталикдан 
ошиб кетмаслиги керак (одатда 1%). Босим остида ишлайдиган, 
девор температураси 450°С дан юкори булган курипманинг 
конструкцион материаллари сифатида факат юкори легирланган 
махсус пулатлар кулланилади. Углеродли ва юкори сифатли 
пулатлар 400-450°С температурада ишлатилади. Ундан хам паст 
температураларда рангли металлар: мис, латунь, бронза ва бошка 
металлар ишлатилади. Уларда юкори температураларнинг баъзи 
бир ораликларида муртлик хусусияти кузатилади. Бунга сабаб, 
зарарли кушимчаларнинг борлигидир, яъни: асосан кургошин, 
сурма, висмут ва кислородлар металлда кристаллараро катлам 
хосил килади.

Ю кори температураларда пластмассадан ясалган курилмаларни 
куллаб булмайди, чунки улар 100-150°С температурада кайишкок



булиб колади. Асосий конструкцион материалларни температура 
буйича куллаш чегаралари 2-жадвалда курсатилган.

Ю кори температурали жараёнларни утказиш учун мулжал­
ланган курилмаларнинг конструкцияларида турли кисмларнинг 
температура таъсирида деформацияланиши, албатта, инобатга 
олиниши керак. Айникса, бундай холатлар, махаллий кизиб кетиш 
ёки курилманинг баъзи бир кисмлари х,ар хил материаллардан 
тайёрланган булган холларда содир булади. Масалан, кобик- 
трубали иссиклик алмашиниш курилмаларида трубалар урами ва 
кобикларнинг температура таъсирида турлича чизикли узайишини 
компенсация килиш учун кобикка линзали компенсаторлар 
урнатилади ёки курилма харакатчан калпокчали килиб тайёр- 
ланади. Агрессив мухитда ишлаш учун мулжалланган курилма 
девори махсус иссиклик коплама (футеровка) ли килиб ясалади. 
М еталл кобик ва иссиклик коплама орасига эгилувчан (эластик) 
кистирма урнатиш кузда тутилади.

Очик алангада ёки газда тугридан-тугри 450°С дан юкори 
температурада киздириладиган идишлар, суюклик сатх улчагичи 
ёки бошка ускуналар билан таъминланган булиши шарт.

Ускуналарнинг сиифланиши
1- жадвал

Ускуна гурухи Узига хос 
конструкциялари

Кулланиш сохаси

Сигимли ускуналар
Кичик ва уртача 

сигимли идишлар

V.#

Ииггич, улчагич, бак, 
бочка, газ йигувчи 

идиш, газофикатор, 
куритиш жавонлари ва 

хоказо

' Буглатиш, 
абсорбцион, 

ректификацион ва 
экстракцион курил- 

мадаги сигимли 
ускуналар. Эритма, 

фильтрат (чукма учун) 
ва купик учун 

идишлар. Ярим 
махсулотни саклаш 

учун сигимли идиш ва 
резервуарлар.

Катта (йирик) 
улчамли сигимли 

идишлар.

Омборхона, резервуар, 
бак, тиндиргич, 

цистерна, газгольдерлар.

Суюк ва газсимон 
махсулотларни саклаш 

ва узатиш.



Калин деворли 
сигимли идишлар

Юкори босимда 
ишловчи автоклав, 
реактор, баллон ва 

бошка идишлар

У глеводородларни 
синтез, этилен ва 

пропилен гидрата- 
циясида, аммиак, 
метанол ва баъзи 
бошка махсулот 

олишдаги 
ускуналарнинг 

контакт ва сигимли 
курилмалари. Юкори 

босимли \авони 
куритиш.

Тарки5ий ва кисмларга ажралувчи курилмалар
Колоннали Скруббер,абсорбер, 

ректификацион колонна, 
экстрактор, 

аралаштириш 
конденсаторлари, 

донадор адсорбентли 
адсорберлар

Коксли, табиий газ, 
нефтли газлар, хлорли 
бирикмали ва хоказо 

газли аралашмалардан 
газларни ажратиб 

олиш. Суюк 
аралашмалардан 

техник тоза мах,сулот 
олиш: нефть 

мах,сулотларини кайта 
ишлаш, хавони 

ажратиш, спирт, 
органик ва минерал 

кислоталар олиш. Газ 
ва бугларни 

конденсациялаш ва 
ютилиши.

Тусикли
курилмалар

Сепаратор, томчи 
ушлагич, циклон, чан г 
чуктириш камералари, 

намлик ажратгич, 
фильтр, ясси ва 

спиралсимон иссиклик 
алмашиниш 
курилмалари

Каттик заррачалардан 
газ ва суюкликларни 

тозалаш. Суспензияни 
фильтрлаш.

Газлардаги суюк 
томчиларни ажратиш.

Г азли ва сую клик 
окимлари уртасида 

иссиклик алмашиниш
Трубали курилмалар

Кобик трубали 
иссиклик

Тугри трубали бир ва 
куп йулли, элементли,

Ректификацион, 
абсорбцион, буглаткич



алмашиниш
курилмалари.

линза компенсаторли 
ёки харакатчан 

калпокчали иссиклик 
алмашиниш 

курилмалари.

ва куритиш 
курилмаларидаги 

конденсатор, 
дефлегматор, 

совуткич, рекуператор, 
иситкич, буглаткич ва 

кайнаткичлар
Бурама трубали 

иссиклик 
алмашиниш 
курилмалари’ 

(змеевик).

Ювилиб турувчи, 
чукиб турувчи, «труба 

ичида труба» типидаги, 
бурама трубали .. 

иссиклик алмашиниш 
курилмалари, 

спиралли,тарелкали 
ректификацион 

колонналар

Сув билан иссик 
махсулотларни 

совитиш. Ута совитиш 
усулида газ ажратиш 

курилмаларидаги 
иссиклик алмашиниш 

курилмалари. 
Абсорбцион 

колоннадаги контакт 
мосламалари.

Блокли иссиклик 
алмашиниш 

курилмалари.

Г рафит ва бошка 
металлмас материал- 
лардан тайёрланган 

иссиклик алмашиниш 
курилмалари, калори- 

ферлар.

Кучли коррозион фаол 
суюкликлар уртаси- 

даги иссиклик 
алмашиниш. Хдвони 

иситиш.

Девори юкори температурада ишловчи курилмаларга курса­
тилган талаблар паст температурада ишлайдиган курилмаларга хам 
тегишли.

Купгина пулатлар -40°С дан паст булган температураларда, 
мурт булиб колади. Рангли металлар, масалан, мис ва алюминий 
аксинча, уларнинг пластик, эгилувчан хусусиятлари яхшиланиб, 
куллаш мумкин булган конструкцион материалларга айланиб 
колади. Иссиклик йукотилишни бартараф килиш учун курилма- 
ларнинг ташки сиртига иссиклик коплама килиниши керак.

Агрессив мухитга мулжалланган курилмаларга талаблар

Кимёвий курилмаларни йигишда ва тайёрлашда материал- 
ларнинг коррозияга каршилик курсатиш хусусиятини хисобга олиш 
керак.

ю



Емирилиш деб -  кимёвий ёки электр кимёвий жараёнлар 
туфайли материал сиртининг бузилишига айтилади. Кимёвий 
емирилишда материал атоми ёки молекуласининг агрессив 
мух,итдаги элементар заррачалар билан тугридан-тугри кимёвий 
бирикиши содир булади.

Курилмасозликда кулланиладиган материалларнинг
хоссалари

2-жадвал
Материал 
номи ва 
маркаси

Со-
лиш-

тирма
огир-
лик,
г/см3

Эриш
темпе-

ра-
тураси,

°С

Иссик­
лик

утка-
зув-

чанлик
коэф­
фи­

циента

Чизик- 
ли кен- 
гайиш 
коэф­
фици­
ента, 
ТО6

Ясси
прокатнинг

механик
хоссалари

Темпе­
ратура
куллаш

оралиги,
°СЧуз.

муст.
чегара

си
кг/мм2

Уза-
йиш-
да,
%

Угл. пулат, 
Ст.З

7,8 - 0,11 11,0 38-47 16-17 -30^+400

Угл. пулат, 
Ст.20.

7,85 - 0,12 11,5 35-50 22-24 -40^+450

Кам легер. 
пулат . 
15ХМ

7,85 0,1 12,0 44-60 18-21 -40^+560

Кислотабар 
дош пулат 
1Х18Н9Т

7,9 0,04 16,5 50-60 35-45 -196^+600

Иссик. 
бардош 
пулат 
XI8Н25С2

7,84 0,13 16,2 65-75 45 <900

Техник мис 
М3

8,9 1080 0,95 16,4 30(20) 3(30) -196^+250

Латунь
Л-62

8,43 898-905 0,29 20,6 42(30) 10(40) -196^+250

Алюминий 
А1, А2

2,70 658 0,52 23,8 15(7) 4(28) -196-И-150

Техн. 
никель НТ

8,90 1452 0,14 13,7 • 55(38) 2(35) -25&-+550



Монель
НМЖМц
28-2,5

8,80 1350 0,06 14,0 60(45) 10(25) -180И750

Титан 4,35 1725-
1800

- 8,10 126(77) 2(17,
5)

-

Техник 
магний 
Мг1, Мг2

1,74 651 0,37 25,7 25(18) 8(17)

Техн.рух 
Ц1.Ц2

7,13 419 0,268 35,4 15,7 10(20) +20И-120

Графит - - 0.3 - 0,6-2,3 - -

Кварц
шиша

2,15 1800-
2000

0,003 0,27-0,5 4,5 - <1200

Винипласт 1,38 - 0,0004 60-70 4-6 10-15 -20^+60
Пластикат 1,3-

1,5
- - 80 1,0 100 -30^+60

Полиэти­
лен

0,92 104-115 0,0002 700-830 1,1-1,4 250-
600

45-И-100

Полиизобу­
тилен

1,3-
1,4

80 0,001 - 0,45-
0,65

550-
600

40И -100

Орг. шиша 
МС-2

1,2 - - - 6,5 2-4 -40++70

Полипропи
лен

0,9-
0,91

164-174 0,00033 110 3-3,8 500-
700

-40И-120

Полисти­
рол

0,9-
1,1

- 0,0002 60-80 2,2-4,9 - -50++80

Резина 0,96-
1 . 3

- - - 2,0-4,5 600-
700

-40-^+60

Фторо
пласт-4

2,1-
2,3

327 0,0006 160-250 1,6-2,5 250-
500

-100И-250

Фаолит 1,5-
1. 7

- 0,001 17-22 1,5-3,5 “ <100

Электр кимёвий емирилиш бир вактда иккита, оксидланиш ва 
кайтарилиш жараёнлари кузатилиб, унда электр токи х,осил булиш 
билан кечади.

Емирилиш асосан 2 турга булинади: ялпи ва мах,аллий.
Махаллий емирилиш уз навбатида куйидаги турларга 

булинади: а) нуктали; б) булакчали; в) танловли, яъни котишмадаги 
факат бир таркибни бузиши; г) сирт ости емирилиши, метал- 
ларнинг ички катламларида ривожланиб, унинг катламланиши ва



буртишига олиб келади; д) кристаллараро, металл доналари 
чегаралари буйлаб таркалади.

Энг куп таркалган емирилиш тури, бу ялпи емирилишдир. 
Ялпи емирилишга дучор булган металл ва котишмапарнинг 
емирилишга булган мустахкамлик белгиси, ГОСТ 5272 -  52 буйича, 
емирилишнинг чукурлик курсаткичи оркали аникланади, яъни бир 
йилда миллиметрда улчанадиган металл калинлигининг 
камайишини тавсифлайди. Чукурлик курсаткичининг микдор 
катталиги емирилиш тезлигига боглик. Емирилиш тезлиги тажриба 
йули билан аникланади. У материалнинг табиати, агрессив 
мухитнинг хоссалари, электролитнинг концентрацияси, темпера- 
тураси, мухнтнинг электр утказувчанлиги, материалга ишлов 
бериш ва яна бир неча омилларга боглик булади.

Одатда, емирилиш тезлиги температура ва босимнинг ортиши 
билан бирдан ошиб кетади. Емирилишнинг кучайиши курилманинг 
бирор бир тугунларида, харакатсиз жойларида, тешик, ёрик ва 
чукурчаларда махаллий кучланишнинг ортишидан келиб чикади. 
Купгина тажрибалар шуни курсатдики, агар емирилишда металл 
калинлигининг камайиши йилига 1 мм дан ошмаса, у кимёвий 
курилмалар тайёрлашга лойик деб хисобланади.

Баъзи бир металлар агрессив мухит билан таъсирлашганда, 
сирт юзасида оксид пардасини хосил килади, кейинчалик у 
емирилишдан химоя килади. Бундай ходиса пассивлик, яъни 
фаолсизлик деб аталади ва куп холларда емирилишдан химоя 
сифатида ишлатилади.

Оксид парданинг химоя таъсири с у ю к д и к  ёки газлар харакат 
тезликларининг ошиб кетишидан камаяди, чунки унда емирилишга 
чидамли булмаган сиртдаги модцалар механик йул билан ювилиб 
кетади. Бу эса. уз навбатида катламнинг емирилишига олиб келади. 
М еханик омиллар таъсирида металл сиртининг бузилишига эрозия 
дейилади.

Курилмаларни емирилишдан химоя килишнинг асосий 
усуллари куйидагилар хисобланади:

а) ишчи мухит таъсирига бардош конструкцион материаллар 
танлаш;

б) емирилишдан хосил булган электр токи зарядига тескари 
булган электр токини курилмага урнатиш (катодли электр кимёвий 
химоя) ёки химояловчи тизимга электрод улаш (протекторли электр 
кимёвий химоя);



в) мустахкамлиги кам булган материал сиртига мустахкамлиги 
юкори булган материал пуркаш усули;

г) материал сиртида кимёвий ва электркимёвий реакциялар 
оркали химоя пардасини хосил килиш;

д) асосий конструкцион материални коррозион бардош 
материал билан коплаш.

1.2. Умумий талаблар

Курнлмалар куришда (курилмасозликда) ишлов бериш аник- 
лиги машинасоздагига нисбатан паст. М еханик ишлов бериладиган 
жисмларга 4 -5  синф аниклиги етарли. Ш тамплаш, эгиш ва шу каби 
усуллар билан тайёрланадиган жисмларга 7 -9  чи синф аниклиги 
етарли булади.

Йигилган курилмалар катталигига караб, улчамли ва 
улчамсизга булинади. Курилмаларнинг бундай синфланиши темир 
йулда ташиш билан боглик. Улчамсиз курилмалар деб турт укли 
темир йул платформасига юкланганда курилма ёки унинг бирор 
кисмининг хеч булмаганда бирор нуктаси харакатланувчи вагон 
улчам чизиги чегарасидан чиккан курилмаларга айтилади (1-расм).

1-расм. Темир йулдаги улчамлар:
а) харакатдаги вагон улчами; б) чегаравий улчамсизлик; 

в) иншоотларга якинлик улчами.



Курилмалар нисбатан улчамсиз ва мутлак улчамсиз гурухларга 
булинади. Нисбатан улчамсиз курилмалар харакатдаги вагон 
улчами чегарасидан чикса хам, темир йуллар вазирлиги билан 
келишилган холда бирор йуллар билан таш иб утказилиши мумкин. 
Бирор нуктаси билан чегаравий улчамли чизигидан утадиган 
курилмалар мутлак улчамсиз дейилади. Бундай курилмаларни 
кисмларга булиб ташилади ва уларни йигиш курилиш майдонида 
бажарилади.

1.3. курилмаларни тайёрлашда ишлатиладиган  
материаллар

М атериал  тан лаш . Курилма деталларини тайёрлаш учун 
мулжалланган материал, курилманинг тузилиши, тайёрлаш техно- 
логияси ва ишлатилишига караб, шартлар мажмуасини кондириши 
лозим. Материал танлашда куйидаги курсаткичларни хисобга олиш 
лозим:

1. мустахкамлик;
2. солиштирма огирлик;
3. иссиклик утказувчанлик;
4. чизикли кенгайиш коэффициенти;
5. температуранинг тушиб - чикишга каршилиги;
6. кимёвий ва электр кимёвий емирилишга бардошлиги;
7. емирилишга карши бардошлик;
8. ишчи мухитга материалнинг таъсири;
9. материал говаклилиги;
10. термик (иссиклик билан) ишлов беришда хоссапар узга- 

риши;
11. пластиклик (кайишкоклик);
12. кесиш билан ишлов бериш;
13. ковушкоклик ва болгаланувчанлик;
14. куйиш хоссалари;
15. пишиш;
16. кавшарлаш ва елимлаш кобилияти;
17. материал нархи;
18. материал ноёблиги.
Курилма йигмасини ишлаб чикишда 1-9 бандда курсатилган 

хоссалар хисобга олинади. Кимё саноатида энг кенг таркалган 
материалларнинг хоссалари 2-жадвалда келтирилган. Курилма-



созлик технологиясида 10-16 бандда санаб утилган материалнинг 
хоссалари ало\ида эътиборга эга. Шу хоссаларга караб, технологии 
йуллар ва жисмларга ишлов бериш усуллари танланади.

Пулатлар. Курилмасозликда углеродли ва таркибида 
легирловчи кушимчалар 2,5% гача булган, паст легирланган 
пулатларни куллаш кенг таркалган.

Бундай пулатлар юкори ковушкоклик, пайвандланувчи, куйи- 
лувчи, болгаланувчи, колипланувчи ва яхши кесилувчанлик 
хоссаларига эга.

Пулат таркибида углерод микдори ортиши билан 
ковушкоклиги пасаяди ва пайвандланиши ёмонлашади. Шунинг 
учун, пайвандланувчи курилмаларда углерод микдори 0,3% дан куп 
булмаган углеродли пулат ва углерод микдори 0,2% дан катта 
булмаган легирланган пулатлар ишлатиш тавсия этилади.

Барча пулатлар термик ишловдан утиши мумкин, бу эса 
уларнинг мустахкамлик, ковушкоклик ва кайишкоклик хосса- 
ларини узгаришига олиб келади.

Углеродли пулатдан тайёрланган кисмлар елимланиши, яхши 
пайвандланиши ва калай билан копланиши мумкин.

Юкори температурада ва коррозион мухитда ишлайдиган 
курилмалар учун юкори легирланган хром-никелли ва хром- 
молибденли куйидаги навдаги пулатлар ишлатилади: 1Х18Н9Т, 
Х18Н11Б, Х18Н12М 2Т ва Х18Н12МЗТ.

Бундай пулатлар иссик ва совук х,олатида пайвандланиши 
мумкин булгани билан парчинмихлаш жараёнига жуда сезгир 
булади.

К^имматбахо, легирланган пулатни тежаш максадида коррозион 
фаол мух,итга мулжалланган курилмаларда асосан углеродли ва 
кислотабардош, икки катламли пулатлар ишлатилади.

Икки катламли пулат калинлиги 3 мм ва ундан юкори булиб, 
кислотабардош катлами листнинг умумий калинлигининг 5-50%  ни 
ташкил этади.

Икки катламли пулатлар механик ва термик ишлов беришга 
мойиллиги яхши деб х,исобланади.

Чуянлар. Курилмасозликда кулланадиган ва таркибида темир 
булган материалларнинг иккинчи кенг гурух,и, бу чуянлардир. Кул- 
ранг чуяннинг турли навларидан таш кари (ГОСТ 1412 -54), 
кислоталар таъсирига бардош курилмалар тайёрлашда, юкори 
кремнийли чуянлар -  ферросилит ва антихлорлар (ГОСТ 2233-43)



кулланилади, ишкорий мухитда ишлайдиган курилмалар учун эса -  
легирланган чуянлар. Уларнинг кимёвий бардошлиги никель, хром, 
молибден ёки кремний кушимчалари ёрдамида оширилган булади.

Чуянлар кайишкокликка эга эмас, уларни колиплаш, хатто 
иссик холатида хам мумкин эмас. Чуянларнинг муртлиги юкори 
булгани учун зарбали юкламага куллаб булмайди. Юкори 
кремнийли чуянлар механик ишлов берилиши ёмон ва 
темгтературанинг кескин узгаришига жуда сезгир булади.

Чуянли материаллардан махсулотлар тайёрлашнинг асосий 
усули -  бу куйиш хисобланади.

Чуяндан тайёрланган кисмлар пайвандланиши мумкин, баъзи 
бир холатларда кавшарлаш ёки улаб ёпиштириш мумкин.

Мис ва унинг котишмалари. Курилмасозликда мис ва унинг 
котишмаларини куллаш кенг таркалган. Техник мис жуда юкори 
электр ва иссиклик утказувчанликка эга, босим остида хамда иссик 
ва совук холатда ишлов берилиши яхши.

Миснинг бир катор камчиликлари бор. Газли мухитда ёмон 
пайвандланади ва баъзи бир кислоталар мухитида тез емирилади. 
Мис суюлтирилган холатида узига кислород, водород, олтингугурт 
(IV) оксид ва бошка газларни ютади.

Таркибида кислород кушимчалари булган мисга водород 
салбий таъсир этади. Бундай мис, таркибида водород булган кайта 
тикланиш мухитида куйдирилганда, материал мурт булиб колади ва 
дарз кетади. Бундай холат саноатда «водородли касаллик» номи 
билан машхур.

Мис -  рухли котишмалар -  латунлар, яхши механик ва 
технологик хоссаларга эга. Кдлай, марганец, никель, алюминий, 
темир ва бошка кушимчалар котишманинг механик ва физик 
хоссаларини оширади. Латунлар умумий коррозияга (емирилишга) 
етарли даражада бардошли, лекин тарангланиш холатида 
коррозияли парчаланишга жуда сезгир булиб колади. Бу 
котишмалар хавода сакланганда, айникса, уларга аммиак буглари 
таъсир этганда, осон емирилади, шунинг учун улардан ясалган 
буюмларни 280-300°С температурада олиш керак. Механик 
хоссаларини туширмасдан латунларни паст температурада олишда, 
ички кучланишни бартараф килиш, бу котишмаларни коррозияли 
парчаланишдан маълум даражада саклайди.

Кремнийли бронзалар юкори механик ва емирилишга карши 
хоссаларга эга. Уларга босим остида, хам иссик, хам совук холатда



жуда яхш и ишлов бериш мумкин. Бронза, пулат ва бошка 
котишмалар билан яхши пайвандланади ва кавшарланади, магнит- 
ланмайди, зарба берилган вактда учкун чикмайди ва паст 
температураларда хам уз кайишкоклигини йукотмайди.

Энг куп таркалган кремнийли бронзалар таркибига марганец ва 
никель кушимчалари киритилган булади.

М ис ва унинг котишмалари ута паст температуралар олиш 
техникасида, хамда органик синтез ва кислоталар ишлаб чикариш 
саноатларида кенг кулланилади.

Алюминий. Курилмалар ишлаб чикаришда, мис ва унинг 
котишмалари м у\им  урин эгаллагани каби, худди шундай уринга 
алюминий хам эга. Алюминий юкори электр ва иссиклик 
утказувчанликка, хамда кичик солиштирма огирлиги билан 
коррозияга карши бардошликка эга, босим остида, хам совук ва 
иссик холатда ишлов берилиши жуда яхши. Алюминий сирт 
юзасида оксид парда хосил булиши коррозияга бардошлигини 
оширади, аммо унинг мавжудлиги пайвандлаш ва кавшарлаш 
ишларига халакит беради. Алюминийнинг куйилиш хоссалари 
ёмон. ,

Курилмасозликда алюминий котишмалари хам кулланилади. 
Алюминийнинг марганец билан (АМц), алюминийнинг магний 
билан (АМ г) ва алюминийнинг магний ва кремний билан 
котишмалари (АВ) шаклини узгартирувчилар деб аталади. Улар 
юкори кайишкокликка эга, яхши пайвандланади ва емирилишга 
каршилиги юкори. Алюминий ва унинг котишмалари ута совук, 
яъни ута паст температуралар олишда, аммиакли селитра, 
концентрланган нитрат кислотани ишлаб чикариш ва саклаш 
курилмаларида, турли реакцион ва иссиклик алмашиниш курилма- 
ларида ишлатилади.

Т и тан . Кимёвий курилмасозликда ишлатиладиган янги 
конструкцион метаплардан бири титан ва унинг котишмалари. Бу 
материал физик-механик хоссаларининг яхшилиги учун келажакда 
энг куп ва кенг куламда кулланиши мумкин.

Титан пулатга нисбатан 2 баробар енгил, иссиклик утказув- 
чанлиги 6 марта кам. Унинг котишмалари алюминийга нисбатан 2-
3 марта мустахкам ва мустахкамлик буйича баъзи легирланган 
пулатлардан юкори туради. Титан ва унинг котишмалари агрессив 
мухит, юкори температурага чидамли ва ушбу курсаткичлари



билан платинага якин туради. Говак титанли фильтр нитрат 
кислотани фильтрлашга кодир.

Титандан турли кислотали асослар учун иссиклик алмашиниш 
курилмалари, иссик газларни кайта ишлаш автоклавлари, агрессив 
ишчи мухит ва юкори босимда ишлайдиган бошка курилмалар 
тайёрлаш мумкин.

Кимё саноатида ишлатиладиган бошка рангли металларга 
техник никель ва унинг котишмалари: монель, мельхиор, нейзиль­
бер ва бошкапар киради. Монель айникса, юкори коррозион 
бардошлиги билан ажралиб туради. Нисбатан кимматлиги туфайли, 
факат техник никель ва унинг котишмаларидан мухим, юкори 
масъулиятли кисмлар тайёрланади.

Пулатли курилмаларга химоя копламаси сифатида капай ва 
рух ишлатилади.

М еталлмас материаллар. Барча металлмас материалларни 
табиати жихатидан икки гурухга булиш мумкин:

- ноорганик материаллар;
- органик материаллар.
Ноорганик материалларга куйидагилар тегишли:
а) тог жинслари;
б) тог жинсларининг эришидан хосил булган, силикат 

махсулотлар (тошли куйма, эриган кварц, шиша);
в) куйдиришдан сунг янчилган ва кейин хосил килинган 

материаллар (керамика, фарфор);
г) богловчи силикат материаллар (цемент, бетон).
Ноорганик, металлмас материалларнинг купчилиги коррозион

бардош булиб, физик-механик хоссалари ёмон булади. Ундай 
материаллардан, асосан ортикча юкламалар таъсир килмайдиган 
кисмлар тайёрланади. Керамикадан -  насадка, тошли куймадан -  
трубалар, шишадан -  кузатиш ойналари ва бошкапар тайёрланади.

Бетон эса, омборхоналар куришда кенг кулланилади. Андезин 
ва бештаунит курилмаларга иссиклик коплама килишда 
ишлатилади.

Кцстирма, калин ип, фильтр мато ва сапьникларга тулдир- 
гичлар тайёрлашда асбестнинг урнини хеч кайси материал боса 
олмайди. Оловбардошлиги юкори булгани учун асбест юкори 
температурали жараёнларда кулланилади.

Органик материалларга куйидагилар киради:
а) пластмасса;



б) каучук;
в) богловчи материаллар (арзамидлар);
г) кайишкок булмаган материаллар (ёгоч, кумир, графит).
Пластмассалар. Пластмассалар-оргаиик моддаларнинг юкори

молекулали бирикмалари. Хозирги вактда пластмассаларнинг 
турли хиллари маълум ва уларнинг физик-механик хоссалари 
саноатнинг турли-туман талабларига жавоб беради ва кондира 
олади. Бундай хоссаларни узгартириш учун асосий органик 
бирикмага тулдиргичлар, классификаторлар (юмшатгичлар) ва 
бошка кушимчалар кушиш мумкин. Курилмасозликда фаолит, 
антегмит, текстолит, винипласт, полиэтилен, фторопласт ва шиша 
пластмассаларнинг баъзи хиллари кулланилмокда. Фаолит, 
антегмит ва текстолит асосида термореактив фенолформальдегидли 
Катрон булади. Фаолитда тулдиргич сифатида асбест, антегмитда- 
графит кукуни ишлатилади. Фаолит ва антегмитдан тайёрланадиган 
жисмлар ёгочли колипларга куйилади, чикарилгандан кейин эса, 
унга термик ишлов берилади. Текстолит фенолформальдегид 
катрони шимдирилган пахтали матодан таркиб топган.

Ясси лист ва деталлар тайёрлашда кесилган мато булаклари 
пакетларга тахланиб, 110°С температура ва 120 кг/см2 босимда 
прессланади.

Фаолит, антегмит, текстолитлар яхши кесилади ва бакелит 
лаки билан елимланади.

Винипласт лист ва трубалар куринишида ишлаб чикарилади. 
120-160°С температурада винипласт юмшаб кетади. Температура 
пасайиши билан кайишкоклиги камаяди. Винипластдан 
тайёрланган жисмлар пайвандпаш ёки елимлаш усули билан бирик- 
тирилади.

Полиэтилен -  этиленнинг полимерланиш махсулоти, юкори 
кимёвий бардошликка эга. У яхши шаклланади, пайвандланади, 
ёпиштирилади ва яхши кесилади. Коплама ва кистирма тайёрлаш 
учун яхши материал хисобланади.

Фторопласт анча юкори коррозион бардошликка эга. 
Фторопласт яхши кесилади ва узининг эгилувчанлиги билан 
кистирма тайёрлаш учун сифатли материал хисобланади.

Охирги йилларда шишапластлар ку рилмасозликда куп ва кенг 
куламда куллана бошланди. Ш ишапластлар полиэфирли ёки 
эпоксидли катронларнинг полимерланиши оркали олинади. Улар 
яхши шаклланади, кесилади ва елимланади.



Каучук -  бу органик материал булиб, узига хос хусусиятга эга, 
яъни яхши эгилувчанликка. Каучукларни табиий хом ашёдан ёки 
синтез йули билан олиш мумкин. Маеалан: дивинилли-дивинил 
билан стиролнинг бирга полимерланишидан хосил булади. Каучук 
асосида турли турдаги резина ва эбонитлар яратилади. Улар 
агрессив мухитда ишлайдиган курилмада химояловчи коплама 
сифатида, кистирма тайёрлашда, хамда эгилувчан конструкциялар 
йигишда кулланилади.

Асосий кимё саноатида конструкцион материалларни куллаш 
сохалари 3-жадвалда келтирилган.

Кимё саноатида материалларни куллаш
_________  3 - жадвси

Кимёнинг асосий 
сохалари

Курилма тури Куп кулланадиган 
материал

Сульфат кислота 
ишлаб чикариш

Абсорбцион мино- 
раси, тиндиргичлар, 

йиггич, омбор, совут- 
кичлар, ювиш ва 

куритиш минорапари

Углеродли пулат, ферро- 
силит, кислотабардош 

пулатлар, бетон, диабаз, 
графит, керамика, анде­
зит, калай, полиизобу­

тилен
Нитрат кислота 
ишлаб чикариш

Синтез колонналари, 
юкори босимли исит- 

кич,абсорберлар

Легирланган пулат, алю­
миний, никель, винипласт

Хлорид кислота 
ишлаб чикариш

Колонна, хажмли 
идиш, иссиклик 

алмашиниш курил­
малари

Легирланган пулат, > 
графит, винипласт, титан, 

керамика

Минерал угит ва 
тузлар ишлаб 

чикариш

Буглаткич, 
аралаштиргич, 

тиндиргич, 
крисстализатор ва 

куриткичлар

Углеродли пулатлар, 
чуян, никель, керамика, 

алюминий

Х,аводан инерт 
газлар олиш

Ректификацион 
колонна, 

иситкич, абсорбер, 
фильтр, экстракцион 

колонна ва ад- 
сорберлар

Мис, латунь, алюминий, 
кургошин, углеродли 

пулатлар, калай

Органик кислота ва 
эритувчи ишлаб

Реактор, 
ректификацион ко-

Мис ва унинг котишма­
лари, алюминий, зангла-



чикариш лонна, абсорбер ва 
экстракцион 
колонналар

майдиган хром-никель- 
молибденли пулатлар, 

шиша, керамика ва 
винипласт

Спирт ишлаб 
чикариш

Реактор, 
ректификацион ко­
лонна, абсорбер ва 

иссиклик алмашиниш 
курилмалари

Мис, латунь ва углеродли 
пулатлар

Нефть кимёси 
саноати

Ректификацион 
колонна, иситкич, 

абсорбер, экстрактор 
ва хажмий идишлар

Углеродли пулат ва икки 
катламли пулатлар

Кокс кимёси 
саноати

Ректификацион 
колонна, иситкич, 

абсорбер, адсорбер, 
скруббер ва хажмий 

идишлар

Углеродли пулат, чуян ва 
керамикапар

Урмон кимёси 
саноати

Экстрактор, ректи­
фикацион колонна ва 

иситкичлар

Мис ва унинг котиш- 
мапари, алюминий, 

кварцли шиша

Техник талабларга кура куйидаги турли хоссалар мажмуасига 
эга булган совукликка бардош, -70°С да хам эгилувчанлигини 
йукотмайдиган, иссикликка чидамли силиконли каучуклар; 2 5 0 - 
300°С температураларга бардош каучуклар олиш мумкин.

Кдйишкок булмаган органик материаллардан куйидагиларни 
белгилаб угиш лозим: фторопласт, графитлар -  иссиклик 
алмашиниш курилмаларини ясашда кенг кулланилади.

1.4. ^ у р и л м а  ки см лари . 1^исиларни униф икаииилаш , 
м аром лаш  ва синф лаш

Кимёвий курилмалар йигилиши жихатдан ва улчамларига 
караб, турли-тумандир. Бир турдаги курилмаларга талаблар катта 
булмайди. Бир корхонанинг узида бир йил мобайнида бир турдаги 
йигма курилмаларни тайёрлаш бор-йуги йигирма -  уттизтага 
етади, вахоланки, корхона куввати юзлаб курилма ёки машина 
тайёрлашга мулжалланган.



Кимё, нефть ва газ курилмасозлиги якка холли ишлаб чикариш 
хисобланади, аммо курилмаларни йигишни тахлил кигшшда шу 
нарса маълум булдики, хамма курилмаларни йигишда бир катор 
ухшашлик мавжуд: кобиклар (цилиндрик, шарсимон, конуссимон), 
таянч, бириктириш ва махкамлаш кисмлари. Якка ишлаб 
чикаришдаги бундай холат узлуксиз ишлаб чикариш учун шароит 
яратиши мумкин, яъни кисмларни ёки алохида булакларни аста- 
секин бир хил алмаштириш ва маромлаштиришдир.

1\исмларни бир хил алмаштириш ва маромлаштириш. 
Кимёвий курилмаларнинг кисмларини бир хиллиги алмаштириш ва 
маромлаштириш, одатда, маълум заводнинг йигиш, технологик ва 
мустахкамлик омилларини инобатга олган холда, тажрибасига 
асосланиб бажарилади. Куп сонли ускуналар ичида техник томон- 
дан узини оклаган бир неча курилмалар танлаб олинади ва улар 
асосида маромлашган, бир улчамли кисмлар яратилади.

Куп кисмларнинг бир хил булиши, турли буюмларга тегишли 
булишига карамасдан, турли хилдаги курилмаларни ясашда куллаш 
мумкин (2-расм).

Ж ГРР
V)

2-расм. Курилмаларни йигиш схемалари:
а -  насадкали абсорбер; б -  иссиклик алмашиниш курилмаси; в -  сигимли 
идиш; г -тарелкали ректификацион колонна; д -  буглатиш курилмаси;. 

е -  гилофли реактор; ж -  арапаштиргичли автоклав; з -  циклон.

Кимёвий курилмасозлик учун асосий маромлашни нефть ва 
кимё машиносозлик илмий тадкщ от ва лойихалаш институтлари 
ишлаб чикади.

Кимёвий курилмаларни маромлашни асосига куйидагилар 
киритилган:

а) давлат техник назорат коидаларига риоя килган холда, 
мустахкам ва каттик конструкцияли курилмалар яратиш;



б) мумкин кадар минимал вазнли кисмлар ясаш;
в) камёб булмаган материалларни куллаш;
г) мукаммал бичиш;
д) курилманинг технологик мойиллигини хисобга олиш (оддий 

ишлов бериш, йигиш ва ажратиш кулайлиги, ишлатиш ва 
таъмирлаш осонлиги).

Маромлашни 3 та усулда куллаш мумкин.
а) статистик - саралаш;
б) хисобли - аналитик;
в) илмий тадкикот.
Статистик-саралаш усулда ишлаб чикаришда кулланиладиган 

барча кисмлардан энг яхшиси танланиб, шунга маромлаштирилади. 
Крлган кисмлар ва булаклар ишлаб чикаришдан олиб ташланади.

Х,исобли-аналитик усулда кием ва булакларнинг йигиш 
тахлили юклама бериш ва узаро богланиш асосида утказилади. 
Хисобли-аналитик усул материални кам сарфлаб, ортикча 
мустахкамлик захирасиз курилма конструкцияларини яратиш 
имконини беради. Бундай усулда ул^амли маромлашни утказиш 
мумкин, яъни кисмлар тузилишига мос келадиган бир катор 
улчамлар яратиш мумкин.

Илмий тадкикот усули деталь шакли ва улчамларини танлаш 
жараёнини интенсив утказиш имконини беради.

Илмий тадкикот ва лойихалаш институтлари томонидан курил- 
маларни йигишда ишлатиладиган углеродли ва кислотабардош 
пулатлардан тайёрланган хамма кием ва булаклар маромлашган: 
суюклик сатх улчагичи, днише, копкок, обечайка, фланец, бобишка, 
трубали деталь, кистирма, штуцер, сальник, колоннали курилма 
копкоклари, лю к ва лаз, назорат килиш ойнаси, иссиклик алма­
шиниш курилма трубалари, ректификацион колонна тарелкалари ва 
аралаштириш мосламалари.

Кисмларга ишлов бериш режаси. Кисмни йигиш схемасини 
цехда ишлаб чикаришга узатишдан олдин, унга ишлов бериш 
режасини тузиш лозим. Купинча, бир киемнинг ^зи турли режалар 
асосида тайёрланган булиши мумкин. Бирор бир режани танлашдан 
олдин, сунгги боскичда ишлов берилган деталнинг улчами ва 
шакли, махеулот куриниши, материал нархи, курилма сони, 
корхонада турли ишлов беришнинг узлаштириш даражаси катта 
ахамиятга эга.



Х,ар кандай детални тайёрлашда бошлангич боскич булиб ярим 
тайёр махсулот олиш хисобланади. Ярим тайёр махсулот сифатида 
куймапар, поковка ёки прокатлар ишлатилиши мумкин. 
Курилмасозликда асосан ясси, профилли ёки трубали прокатлар 
кулланилади. Агар деталларни кар хил заготовкапардан тайёрлаш 
мумкин булса, ярим тайёр махсулот улчамлари тайёр деталь 
улчамларидан кам фарк килиши керак, яъни деталга механик 
ишлов беришни кискартириш керак; аммо \а р  бир холат учун 
бирор макбул технологик жараённи танлаш иктисодий хисобларга 
асосланган булиши керак.

Деталларни йигишда хос улчамлари хар хил булишига 
карамасдан, уларнинг хар бири узига хос кетма-кетликда 
усулларининг маълум чегарасида ишлов берилади. Бундай холат 
деталларни синфлашга олиб келади, яъни синфлаш асосига ярим 
махсулот тури ва ишлов беришнинг энг макбул режаси куйилади.

Деталларни синфлаш. Деталларни синфлашда энг кулай йул 
бу деталларни тайёрлаш жараёнларини умумийлигига караб 
гурухлаш:

1 -  гурух: Ш акл бериш жараёни кесиш ёки уйишга асосланган 
кисмлар;

2 -  гурух: Охирги шакли эгиш, букиш жараёнларидан келтириб 
чикариладиган деталлар;

3 -  гурух: Ж уваланган деталлар;
4 -  гурух: Ш тампланган деталлар;
5 -  гурух: Ш акл бериш жараёни механик ишлов беришга 

асосланган деталлар (фланецлар, труба тешикли панжараси ва х );
6 -  гурух: Пластик материаллардан ясалган деталлар;
7 -  гурух: Керамик кисмлар.
4-жадвалда кимё машинасозлигига мос келувчи жараёнлар 

келтирилган булиб (1-5 гурухлар учун), уларга хос кетма-кетлик, 
хамда кенг таркалган деталларнинг нусхалари мисол тарикасида 
берилган. Ж адвалда курсатилган жараёнларнинг кетма-кетлиги 
узига хос булишига карамай, хар доим хам мажбурий эмас, чунки 
хар бир ишлаб чикаришнинг махаллий шароитлари, материал тури 
ва калинлиги, хамда махсулот сифатига куйипган талабларни 
инобатга олиб, энг кулай ишлов бериш усули танланиши мумкин.
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хуж ж атлар

Т ехнологик ж араён . Курилмасозликда технологик жараён деб 
ж и\оз, машина, асбоблар ва кул мехнати оркали бошлангич 
материалдан олдиндан кузда тутилган физик-механик хусусиятлар, 
шакл ва улчамларга эга булган деталь, хамда йигма булаклар олиш 
максадида бажариладиган ишга айтилади. Х,ар кандай технологик 
жараён шартли равишда алохида элементларга эга булиши мумкин. 
Бундай элементларга операция, утиш ва урнатишлар киради.



Операция -  бу технологик жараённинг кисми булиб, бир иш 
жойнинг узида бир хил жихоз, машина ва асбоблар ишлатиб 
деталларга ишлов бериш ёки йигишга айтилади.

Урнатиш -  операциянинг бир кисми булиб, ишлов берила- 
диган деталь ёки йигиладиган булакларни бир жойнинг узида 
кузгатмасдан, бажариладиган холат тушунилади.

У тиш  -  бу махкамланган махсулотнинг бир асбоб билан иш 
бажариш жараёнида маълум харакатларнинг биргаликда якунлани- 
шига айтилади. Жараённи бундан хам кичик боскичларга майда- 
лаш, машинасозликда максадга мувофик эмас деб хисобланади.

Бир махсулотнинг узига технологик жараёнларнинг гурли 
хиллари кулланиши мумкин. Энг афзал жараённи танлашда, асосий 
куреаткич булиб ишлаб чикаришнинг техник-иктисодий курсаткич- 
лари хисобланади.

Танлаб олинган технологик жараён доимий булиб колмайди. 
Техника ривожланиши билан жихоз ва дастгохлар мукаммаплашиб 
боради, материаллар узгаради, деталларга ишлов бериш сифати 
яхшиланади, шу сабабли ишлов бериш технологик жараёнлари хам 
узгаради.

Т ехнологик хуж ж атлар. Ишлаб чикаришни тайёрлашда 
технологик жараённи ишлаб чикариш энг мухим масала 
хисобланади. Технологик жараённи тузишда бошлангич материал 
булиб куйидагилар хизмат килади:

а) курилманинг умумий куриниш чизмаси;
б) деталлар ва булаклар ишчи чизмалари;
в) курилма ва унинг деталларини тайёрлашга техник шартлар;
г) махсулотни тайёрлаш дастури;
д) корхонада мавжуд дастгох ва стационар курилмалар хакида 

маълумот;
е) корхонада жорий этилган меъёрлар ГОСТ (Давлат стандарт) 

лари туплами;
ж) кесувчи, улчовчи ва ёрдамчи асбоблар руйхати.
Мана шу материаллар асосида лойихада курсатилган хамма 

талабларга жавоб берадиган технологик хужжатлар ишлаб 
чикилади. Ушбу хужжатлар, ишлаб чикаришни тайёрлашдаги 
хамма элементлар ва технологик жараённи юргизишни уз ичига 
камраб олади. Технологик хужжатлар таркибида материалларни 
буюртма килишга керак буладиган; ишлаб чикаришда технологик 
жараённи ташкил килиш ва бажариш тартиби; деталларни



тайёрлашда зарур буладиган дастгохлар, курилмалар турлари ва 
руйхати; махсулотларни ишлаб чикаришнинг иш хажми, иш кучи, 
сони ва малакасининг хисоби тугрисида маълумотлар булиши 
керак.

Технологик жараён махсус тайёрланган хариталарда ёзиб 
борилади. Кулланиладиган хужжатлар сони минимал булиши 
керак.

Курилмасозликда технологик жараённи таърифлашда купинча 
операцион ёки йуналишли технологик хариталар кулланилади. 
Операцион технология тузишда маълум деталь учун 
ишлатиладиган материалнинг узига хос хусусиятлари хисобга 
олиниши; зарур булган аник улчам ва сирт тозалигига эришиш 
учун керак буладиган асбоб ва ишлов бериш усули курсатилиши; 
узига хос иш харакатлари белгиланиши; курилма ва дастгохларнинг 
ишлаш тартиби урнатилиши; барча ёрдамчи ишлар, назорат 
операциялари киритилган холда тулик ёритилиши керак.

Йуналишли технология тузишда кулланиладиган курилма, 
дастгох ва асбоблар курсатилган технологик жараён элементлари 
кетма-кет санаб утилиши етарли.

У м ум лаш ган  (нам унавий) технологик ж араён лар . Ишлаб 
чикаришни жадаллаштириш ва яхшилаш учун материал тури, 

. шакли ёки ишлов бериш усули буйича гурух, деталлари учун 
умумлашган технология ишлаб чикилди.

Курилмасозликда умумлашган технологияларни ишлаб чикиш 
учун асос булиб деталларни гурухлар буйича синфлаш хизмат 
килиши мумкин. Деталларга ишлов бериш кетма-кетлиги бир хил 
булиши билан синфланади. Ишлаб чикаришни механизациялаш ва 
махсулотни серияли тайёрлаш умумлашган технология яратишга 
катта таъсир курсатади.

Умумлашган технология жараёнларни жихозлашни меъёрлаш 
ва бир хиллаштиришга олиб келади хамда турли деталлар 
тайёрлашда татбик килиш мумкин.

Курилмалар деталларини тайёрлашда умумлашган технологик 
жараёнларни ишлаб чикиш бир неча йуналишларда олиб борилади.

1) Асосий ва ёрдамчи урнатиш, утказишлар тулик баён 
этиладиган операцияларга технологик курсатмалар тузиш.

2) Урнатиш ва операциялар, ищлов беришнинг махсус йуллари, 
дастгох ва жихозларнинг вазифаси ва заводца мавжуд булган бир



улчамли хамма деталларнинг вакт меъёрларининг киска баёни 
берилади ва умумлашган технологик жараён тузилади.

3) Куп тайёрланадиган деталь учун умумлашган йуналишли 
технологик жараённи тузиш.

Технологик жараёнларнинг тежамлилиги. Ишлаб чикаришга 
янги жихозларни ва мосламаларни киритиш, янги технологияни, 
мехнатни ташкил этишнинг усуллари ва ривожланган шаклларини 
иктисоддан ажратиб булмайди. Самарали технологик янгилик- 
ларни, яъни мехнат унумдорлиги даражасини хисобга олиш жуда 
мухимдир. Янги технологик жараёнларни татбик килиш сама- 
расини бахолашда куйидаги иктисодий курсаткичларни солишти- 
риш зарур: умумий капитал сарфлар, янги технологик жараённи 
татбик килишдан олдин ва кейинги йилнинг уртача таннархи, кул 
мехнатининг улуши.

Кимёвий курилмасозликда, якка ишлаб чикариш сабабли, энг 
етук усуллар татбик этилиши баъзида иктисодий томондан узини 
окламайди. Ш унинг учун, янги технологик жараёнларни яратишда 
таннархнинг пасайишидан кутиладиган иктисодий ва капитал 
сарфларни бир-бири билан солиштириш ва олдиндан хисоб килиш 
зарур, хамда янги татбикнинг узини коплаш муддатини урнатиш 
лозим.

Технологик хужжатларнинг асосий шакллари. Куйида 
мисол сифатида, кимёвий курилмасозлик заводларининг куп 
йиллик тажрибаси асосида ишлаб чикилган, технологик хужжатлар 
келтирилган:

-  биринчиси, махсулотга кирадиган хамма кисмлар специ- 
фикацияси хисобланиб, у деталларнинг цех буйича утишини 
режалаштириш ва материални буюртма килиш учун асосий хужжат 
булиб хизмат килади;

-  иккинчиси, деталларни тайёрлашнинг йулланмали техноло- 
гик жараёнини баён этишга мулжалланган. Бунда хамма жараёнлар 
кетма-кет ва аник санаб уталиши, умумлашган технологик 
жараёнларга мурожаат этилгани ва курсатмалар берилгани, хамда 
операциялар угказиш учун зарур булган мослама, жихозлар ва 
асбоблар курсатилиши лозим;

-  учинчиси, асосий хужжатларни меъёрлаш учун хизмат 
килади;

-  иккинчи бандга асосланиб махсус асбоб ва жихоз учун 
спецификацияси тузилади;



-  туртинчиси, йигиш ишларининг баёни, х,ар бир операция- 
ларнинг максади киска ва аник берилган булиши керак, масалан: 
«Диаметри 20 мм гача пармалаш» ва X-

Ю корида келтирилган технологик хужжатлардан ташкари, 
ишлаб чикариш жараёнида материаллар, йигма хариталар, иш хаки 
туловлари ва бошка хисобли хужжатлар тузишга тугри келади. 
Бундай хужжатларни расмийлаштириш ишлари корхонанинг 
купгина ходимларини жалб килади ва махсулотни кимматлаш- 
тиради.

Х,ар бир махсулот ва буюртмага ягона технологик паспорт 4 
нусхада тузилади, улардан бир нусхаси материалга булган талаб, 
иккинчиси ‘асбобларга буюртма, учинчиси иш олиб бориш учун 
ишчи хужжат сифатида ва туртинчиси -  режалаш-иш лаб чикариш 
булими учун хисоб варакаси сифатида ишлатилади. Вазифаларига 
караб паспортни турли рангли когозларда босиб чикариш тавсия 
этилади. М асалан, материалга талаб яшил когозга, ишчи нарядлар -  
кизил, асбобларга буюртма -  хаво ранг, хисоб вараклари эса -  ок 
когозга ва хоказо.

Хамма материал турларига ва жихозларга шифр (ракам) 
берилган булиши керак. Бу хисобни механизациялаш имконини 
беради. «Операциялар руйхати» катаги мавжуд булган умумлашган 
технологик жараёнлар учун факат умумлашган технологик жараён 
шифрига ва операция сонига таяниш керак. Бир ишчи хисобида 
бажарган барча операцияларни ягона сарлавха остида бирлаш- 
тириб, умумлашган вакт меъёри куйиб чикилади.

Т ехникавий  м еъёрлаш . Технологик хужжатларни тузишда 
вакт меъёрларини аниклашга алохида эътибор бериш лозим. Ягона 
ва майда серияли ишлаб чикаришда, купинча тажрибали статистик 
меъёрлар кулланилади. Одатда, бу меъёрлар мехнат буйича етарли 
тугри туловни таъминламайди ва хисоб-китобларда катта узга- 
ришларни тугдиради.

Курсатмада санаб утилган ишлар меъёрланади, бунда хамма 
ёрдамчи ишлар учун битта уртача меъёр хисобланади. Ярим тайёр 
махсулотларнинг бир хил булмаган вазни ёки улчамлари, ишлов 
бериладиган жойининг турли узунлиги ёки мазкур утишларнинг 
хар хил сони, ишлов беришдаги мехнат сарфи махсус 
жадвалларини ишлаб чикишда хисобга олинади. Бу жадвалларда, 
бир хил операциядан утадиган хамма кисмлар, ишлов беришнинг 
мехнат сигими буйича гурухданади.. Аникланувчи катгаликнинг



чегаравий курсаткичларига эга булган бир неча кисмлар \исоб  йули 
билан меъёрланади, колганлари интерполяция усули билан хисоб­
ланади. Хар кандай меъёрлар ишлаб чикаришда текширилган бу­
лиши керак.

Деталларни тайёрлаш технологияси

1.6. Заготовкаларии белгилаш

Пулат листларни белгилашдан максад, ишлов бериш 
чегараларини курсатиш ва металлни тежамли ишлатишдир. 
Белгилаш ишлари махсус столларда амалга оширилади. Ишлаб 
чикариш кенг тусда булса, белгилашнинг фотопроекцион усулидан 
фойдаланилади.

Узунликни назорат килиш учун металл рулеткадан 
фойдаланилади (ГОСТ 7502-69, 3 - класс). Уларнинг четлашиш 
шкаласи куйидагича: 1000 мм гача±0,4 мм, 2000 мм гача ±0,8 мм ва 
5000 мм гача ±2,0 мм. Аник улчовлар зарур булганда, РЗ -  10 
(ГОСТ 7502-69, 1 - класс) туридаги металл рулеткалар ишлатилади. 
Унинг шкаласининг булинмаси миллиметрли булиб, четлашиши
0,1 мм ни ташкил этади.

Калинлиги Ь, ички диаметри Э ич булган, пулатли Ь цилиндрик 
обечайканинг периметр буйича ёйилмаси нейтрал юза диаметри Онт 
буйича аникланади.

1 . - я - - я - ф ш*к) ( 1-1)
Диаметр буйича аник геометрик улчамли обечайкалар тайёр- 

ланганда бир катор омиллар хисобига олинади. Бу холда ёйилма 
узунлиги куйидагича топилади:

1.-я(.От +Ь1+-)+Ь,-Ь,+2с (1.2)
бу ерда, Ьх -  листнинг хакикий калинлиги; а -  овалликдан 

рухсат этилган четлашиш; Ь>1 -  пайванд чокининг киришиш 
катгалиги; Ь2 -  пайвандлаш учун тиркиш катталиги; с -  киррага 
ишлов бериш.

Технологик ишларни бажаришдаги кушимча ва куйимларнинг 
мивдорлари 3,4-жадвалларда келтирилган. Пулат лист кесилгандан 
сунг, ёйиш узунлигига куйимлар, мм. Ь=2400+1,0; Ь=4000+1,5.



Листларни бичишда улчамларга куйимлар, мм
жадвал

Заготовка Диагоналлар фарки Томонга ажратилган
узунлиги, мм куиим

<2000 1,5 ±1,0
>2000 2,0 ±2,0
<4000 3,0 ±2,5
>4000 3,0 ±2,5
<8000
>8000 3,5 ±3,0

Листни кесиш даврида томонга ажратилган кушнмча, мм
жадвал

Лист 
калинлиги, мм

Кесиш кушимчаси Томонга ажратилган 
куйим

Кайчида Г аз ёрдамида
8-И0 3 3

>10-18 4 3
>18-40 6 4

Пайванд чоки учун тиркишнинг катталиги пайвандлаш тури, 
ёнга ишлов бериш ва пайвандланаётган материал калинлигига 
боглик. Метаплни оксидловчи махсус бирикма (флюс) катлами 
остида автоматик ёки ярим автоматик пайвандлаш учун бу 
катталик ГОСТ 8 7 1 3 -7 0  буйича олинади.

Белгилаш ишлари куйидаги тартибда олиб борилади. Листни 
белгилашда металл тури, узунлиги, листнинг калинлиги ва 
энларининг чизма талабларига мос тушиши аникланади. Лист 
белгилаш столига сертификат тамгаси бор томони юкорига 
каратилиб куйилади. Унинг ён кисмидан минимал эгрилик билан 
асосий чизик утказилади (3-расм). Листда кесиш учун чизик 6 
белгиланади. Асосий лист, чикиндилар, назорат пластинаси 
белгиланади (4-расм). Белгиланганда, I -  квадратда куйидагилар 
белгиланади: заготовка улчамлари, пулат тури, буюртма раками ёки 
чизма буйича белгиланиши, обечайка раками, ёйма узунлиги ва 
ТНБ (техник назорат булими) тамгаси, II -  квадратга пулат тури, 
эритиш раками, металлни куйган завод раками, ТНБ тамгаси.

Буюм улчамлари ва пулат тури харф ва сонли тамгалар 
ёрдамида туширилади. Буюртма раками ва йуналиш курсаткичи



буёк билан курсатилади. Листлар бичилганда бир катор талабларга 
амал килиш керак. Обечайка ва трубалардаги кундаланг ва буйлама 
чоклар, хамда днише, штуцер, люк ва бошкагтар пайвандлаш 
чокларининг жойлашиши, уларни бемалол текширишга имконият 
бериши зарур. Ш унингдек, нуксонларни бартараф этиш ва 
уларнинг сифатини назорат килиш имкони булиши керак. Курилма 
конструкциясида бир томондан, назорат килинадиган, битгадан 
ортик чок булмаслиги керак. Пайвандлаш чоклари устунлар билан 
тусилмаслиги шарт. Айрим холларда горизонтал уРнатилган 
курилмаларда буйлама чоклар булиши мумкин, лекин улар бутун 
узунлиги буйича дефектоскопик усулда текширилган булиши 
зарур. Аустенитли 12Х18Н10Т, 10Х17Н13, 08Х17Н15М ЗТ ва 
бошка юкори легирланган пулатдан тайёрланган буюмларни 
белгилашда, деталнинг юзаси шикастланмаслиги зарур.

Гильотинали кайчиларда кесиладиган икки катламли пулатни 
белгилаш коплама катлами томонидан амапга оширилади. Тайёр 
махсулотнинг коплама катлами юзасида белгилаш чизиклари ва 
керн нукталарининг булиши рухсат этилмайди. Икки катламли 
пулатни газ билан кесишдан аввал белгилаш, асосий металл 
томонидан амалга оширилади.

3-расм. Обечайка учун листларни белгилаш схсмаси
а -  бир чокли; б -  икки чокли; 1 -  кийтим; 2 -  обечайка заготовкаси учун 
булак; 3 -  назорат пластинаси; 4 -  кириш (ёки чикиш) планкаси; 5 -  фойдали 
кийтим; 6,7,8, - белгилар.

Курилма кобиги ичида белгилаш ишлари, масалан, лист буйича 
сегментларни урнатишда, махсус нусхаловчи (копир) мослама 
ишлатилади. У бир вактнинг узида газ кескичнинг вазифасини 
бажариши мумкин (5 - раем).
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4-расм. Маркировка схемаси 5-расм. Белгилаш учун копир
мосламаси

1 -  обечайка заготовкаси учун булак;
2 -  кириш (ёки чикиш) планкаси; 3 -  на­
зорат пластинаси; 4 -  фойдали кийтим.

Аравача (3) да шарнирли механизм -  пантограф (9) ва нусха 
олувчи (8) махкамланган. Заготовкаларни газ билан кесганда, 
чизгичли ушлагич (1) урнига ПП -  2 туридаги ярим автомат газ 
кеекичи урнатилади. Аввал обечайка белгиланади. Унга бур билан 
сегментлар пайвандланадиган жойлар ва ук чизик утказилади. У к 
чизик ва сегментни пайвандлаш учун чизикнинг кесишиш 
нуктасига курсаткич (7) урнатилади ва аравача гилдираклари винт- 
лар билан махкамланади. Аравача столи (5) да курсаткичга симмет- 
рик килиб сегмент заготовка (6) махкамланади ва маховик (4) ни 
айлантириб столнинг керакли баландпиги урнатилади. Обечайка 
буйлаб шчуп ва сегмент заготовкаси буйлаб чизгич (ёки кескич) 
бир хилда харакатланганда, сегментнинг белгиланиши (ёки кесили- 
ши) амалга оширилади. Бунда, кескич заготовкада обечайканинг 
аник улчамларини кесади. Сунг, аравача обечайка буйлаб, кейинги 
сегментни кесиш учун харакатлантирилади.

1.7. Тешикларга ишлов бериш

Курилмасозликда тешикларга турли усулларда ишлов бери- 
лади, яъни пармалаш, штамплаш, газли кесиш ва бошкапар. Ишлов 
бериш усулини танлаш .материал калинлиги, унинг механик 
хоссалари, ишлов бериш аниклиги ва юзанинг нотекислигига 
боглик.

Курилма кобикларида штуцер ва люкларни улаш учун куплаб 
тешиклар мавжуд. Бу тешикларни олдиндан белгилаб, анча 
мукаммал жараён хисобланган газли кескич ёрдамида ишлов бериш 
тавсия этилади. Бу махсус ускуна ёрдамида тешикларни

Прокат му на лиши



механизациялашган (газли) кесиб очишдир (6-расм). Бунда теш ик 
олдиндан белгиланмайди. Ускуна ёрдамида рахли ва рахсиз (фаска) 
тешиклар очиш мумкин.

Рамада туртта таянч гилдиракча (1) урнатилган, уларда тишли 
гилдирак (2) айланади. У электр юриткичнинг тишли гилдираги (3) 
билан бириктирилган. Тишли гилдирак (2) да керакли диаметрли 
кескични урнатиш учун курилма мавжуд. Бу курилма тишли 
гилдиракда таянчларга махкамланган иккита жувадан иборат ва 
унда шпиндель ва кескичли суппорт харакатланади. Тишли 
гилдирак уртасида марказ кидиргич урнатилган. Унинг ёрдамида 
курилма тешикнинг белгиланган марказига мос равишда 
харакатланади. Рамада иккита йуналтирувчи (4) бор, улар буйлаб 
аравача ёрдамида харакатчан планка (5) силжийди. Планка 
(тахтача) арикчасида ползун харакатланади. Унинг тешиги оркали 
шпиндель (6) ва кескич (7) харакатланади. Планкада иккита 
вертикал йуналтиргич (8) жойлаштирилган, улар буйлаб кобикка 
таянувчи нусха кучирувчилар (9) сиргалади. Нусха кучирувчилар 
узаро планка (10) ёрдамида бириктирилган ва шпиндель билан 
богланган. Кесилаётган теш ик юзасига нисбатан кескични керакли 
бурчакда урнатиш -учун шпинделда сектор механизмли (11) 
кронштейн ва кискич бор.

Цилиндрик шаклли деталларда тешик нусха олмасдан очиш 
учун 7-расмда курсатилган ускунадан фойдаланилади. У
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6-расм. Тешик очиш учун 
газли курилма.

7-расм. Цилиндрик обечайкаларла 
копирсиз тешик очиш 

курилмаси.



пайвандланган рама (1), унда бурилиш курилмаси (15) урнатилган 
ва кувурли заготовкани айлантириш ва махкамлаш учун кисиш 
курилмаси (3) дан таш кил топган. Таглик (14) ичида ускунанинг 
электр кисми жойлашган, юкорида харакатчан устун (6) 
махкамланган ва у газли кескич баландлигини ва курилманинг 
синусли маркази (4) ни назорат килиб туради. Колонка куйидагича: 
кувур (8). харакат винти (10) аравача (12) га махкамланган. Аравача 
йуналтирувчи (13) буйлаб, рейкали узаткич ва гилдирак (11) 
ёрдамида харакатланади.

Йулли винт штурвал (7) ёрдамида колонка кувури оркали 
гильза (9) ни харакатга келтиради. Унда синусли механизм (5) 
юритма кобигига махкамланган.

Ускунанинг юритмаси узгармас токда ишлайдиган электр 
юриткич, редуктор ва червякли узатмадан иборат. Ш унингдек, 
ускунадан трубали заготовкаларда теш ик очиш учун фойдаланиш 
мумкин.

1.8. М атериални тугрилаш

М еталлургия заводларида ишлаб чикарилган прокат, транспор­
тировка ва саклаш жараёнларида турли деформацияларга дучор 
булиб, кийшайиб колади. Бундай материалларга кушимча ишлов 
бермасдан, курилма деталларини ясаб булмайди. Ш унинг учун, 
прокатни текислаш учун тугрилаш жараёни кулланилади.

Кичик ва урта калинликдаги лисгларни текислаш учун мате­
риал совуклайин тугриланади. Совуклайин тугрилашга листнинг 
узунлиги ва эни буйича колдик деформация хосдир. Шу сабабли, 
ушбу камчиликни кайта ишлаш жараёнида инобатга олиш керак.

Агар, листнинг калинлиги 40 мм дан катта булса, иссиклайин 
тугрилашдан фойдаланилади. Профилли прокат ва трубалар 
совуклайин ва иссиклайин тугриланиши мумкин.

Листли материалларни тугрилаш . Совуклайин тугрилашда 
листли материалларни тугрилаш учун вальцларда текислаш 
жараёни кулланилади. Ушбу машинада тугрилаш жараёни букиш 
роликлари ёрдамида амалга оширилади (8-расм).

Листнинг харакати ролик ва материал орасида хосил буладиган 
ишкаланиш кучлари билан белгиланади. Роликлар орасидаги 
масофа лист калинлигидан озгина кичик килиб урнатилади.



8-расм. Лист текислаш вальиида 9-расм. Прессда прокатни
материални тугрилаш схсмаси. тугрилаш схемаси.

Тугрилаш жараёни материални вальцдан 2-3 маротаба угказиб 
амалга оширилади. Лист текислаш вальцида 5 тадан 11 тагача 
роликлар урнатилади. Ю пка листлар учун роликлар сони купрок 
булиши максацга мувофик.

Тугрилаш сифатига роликлар орасидаги кадам катта таъсир 
килади. Имконият доирасида, роликлар орасидаги кадам кичик 
булиши керак. Лекин кадам канчалик кичик булса, машина 
истеъмол киладиган кувват шунчалик куп булади. Роликларни 
урнатиш кадамини танлашда 5-жадвалдаги маьлумотлардан 
фойдаланиш тавсия этилади.

5-жадвал
Лист калинлиги, 
мм

4-16 6-20 8-30 12-40

Роликлар кадами, 
мм

220 220 300 400

Роликлар диаметри уларни урнатиш кадамининг 0,9-0,95 
кийматига тенг килиб олинади.

Лист текислаш машинапарида тугрилаш тезлиги 0,06-0,3 м/с.
Лист текислаш машиналарининг техник характеристикаларига 

куйидагилар киради: максимал калинлик; материал эни; материал 
мустахкамлик чегараси; тугрилаш тезлиги; роликлар сони; электр 
юриткич кувваги.

Лист текислаш машиналаридаги тугрилаш кучланиши битта 
роликка узатилаётган рухсат этилган максимал куч оркали 
аникланади:

р = (1.3)
з I 4 '

бу ерда, Ь -  листнинг максимал эни, см; 5 -  листнинг максимал 
калинлиги, см; [о]эг-  эгилишга каршилик, кг/см2; I -  ролик уклари 
орасидаги масофа, см.



Сортли материални тугрилаш . Турли шаклдаги навли 
прокат (швеллер, тавр, двутавр, угольник ва х.) ларни тугрилаш 
текислаш вальцларида килинади. Уларнинг ишлаш принципи лист 
текислаш машиналарига ухшашдир. Бу типдаги машиналарда
5 тадан 9 тагача консоль роликлар урнатилган булади. Роликлар 
кундаланг кесими текисланаётган материал шаклига мосдир. 
Текислаш тезлиги 0,01-0,05 м/с.

Сортли прокатларни тугрилаш жараёнини букиш прессларида 
хам бажарса булади.

Бу турдаги прессларда, текисланаётган материал кисми иккита 
таянч ва эзгич орасига урнатилади. Материалнинг буртик томони 
эзгич остига куйилади (9-расм).

Материал тугриланиши харакатчан эзгич кучланиши хисобига 
руёбга ошади. Таянчлар харакатчан булади, факат улар эзгич 
йуналишига перпендикуляр йуналишда силжиши мумкин. Бундай 
хол, материал текисланишига караб, таянчлар орасидаги масофани 
узгартириш имконини беради.

Саноат прессларидаги кучланиш 500 тоннагача булади. Бундай 
прессларда кундаланг кесими 450-500 мм ва узунлиги 10 м гача 
булган сортли прокатай текислаш мумкин.

Букиш дастгохларида материални ролганглар ёрдамида узатиш 
мумкин.

Д ум алоц  п р о кат  ва  тр уб аларн и  тугрилаш . Катта булмаган 
диаметрли труба ва чивиклар токарлик дастгохида текисланади (10- 
расм).

10-раем. Токарлик дастгохида трубаларни тугрилаш.

Тугри мослама юкори углеродли, чексиз трубадан ясалади ва 
унинг ички кисми жилвирланади. М ослама токарлик дастгох 
шпинделига урнатилади.

Труба ва чивикларни текислашни ролик-текислаш 
дастгохларида хам амалга ош ирса булади. Текислаш мосламаси



айланувчи кобик ва унинг вилкасимон кронштейнларида парабола 
шаклидаги 7-9 та роликлардан иборат (1 1-расм).

11-расм. Ролик мослама ёрдамида думалок прокатии тугрилаш.

Биринчи ва охирги роликлар жуфти материални узатиш учун 
мулжалланган. Тугрилаш жараёни материалнинг совук холатида 
бажарилади.

Ю мшок металли, узун, куйдирилган, ингичка трубалар одатда 
текис юзага уриб тугриланади. 6-жадвалда материалларни совук 
холатида тугрилаш учун кулланиладиган дастгох ва ускуналар 
келтирилган.

Металларни совук холатда тугрилаш
6-жадвал

Т/р Дастгох ва 
ускуналар

Тугрилашдан 
сунг 

1 м узунликка 
рухсат 
этилган 

нотекислик, 
мм

Куллаш сохаси

1. Лист текисловчи 
вальц

1,0-2,0 Калинлиги 8=10-40 мм 
ли листли прокатни 
тугрилаш

2. Куп роликпи вальц Калинлиги 5<10 мм ли 
листли прокатни тугри­
лаш

3. Чузиб-текислаш
машинаси

- Юпка листларни тугри­
лаш

4. Бурчак текислаш 
машинаси

1,0 Бурчакли пулатларни 
тугрилаш

5. Горизонтал букувчи 
пресс

1,0 №60 гача булган тусин 
ва швеллерларни туг-



рилаш
6. Вертикал букувчи 

пресс
1,0 №45 гача булган тусин 

ва швеллерларни тугри­
лаш

7. Текислаш пресси 0,05-0,15 Диаметри 25-30 мм гача 
булган чивик ва тру- 
баларни механик пресс­
да;
Диаметри 60-100 мм ли 
чивик ва трубаларни 
фрикцион прессда туг­
рилаш

8. Текислаб кесувчи 
дастгох

0,5-0,7 Диаметри 0,25-6 мм ли 
чивик ва трубаларни 
текислаш ва кесиш

9. Текислаб-
калибрловчи дастгох 
ва роликли текислаш 
машинаси

0,5-0,9 Диаметри 120 мм гача 
булган труба ва прокат- 
ни текислаш ва калибр- 
лаш

1.9. Кесиш

Кесиш жараёни прокат, поковка ёки листдан ортикча бир кием 
материални кесиб олиб ташлашдир.

Кулланиладиган восита, мослама ва ускуналар турига караб, 
кесиш усулларини 3 гурухга булиш мумкин:

1. механик;
2. газ-алангали;
3. электр ёйли.
Механик кесиш. Ушбу усулда калинлиги 40 мм гача булган 

лист ёки сортли прокат кесилиши мумкин. М еханик кесиш икки 
хил булади: киринди олмасдан (гильотин ва дискли кайчида, 
прессда) ва киринди олиб (фрезерлаш, дискли арра ва резец билан 
кесиш).

Кайчиларда кесиш жараёни асбоб тиглари билан материал 
мустахкамлик чегарасидан юкори кучланиш хосил килишга 
асосланган. Жараён бошида материал эзилади, с^нг эса кесиш 
кучланиши ортиши билан уринма кучланишидан катта силжиш 
кучланиши хосил булади. Заготовканинг 0,2-0,5 калинлигига кайчи 
тиглари ботганда, материалнинг бир кисми иккинчисидан ажрайди.



Куч Р, кайчи тигларининг турли тешикларига узатилаётган бул- 
гани учун эгувчи момент М = Р а  ва унга карши момент М 1=Т-с 
лар хосил булади (12-расм).

12-расм. Кесиш жараёнида кучланиш- 13-расм. Гильотиннинг
ларнинг таксимланиши. кинематик схемаси:

1 -  электр юриткич; 2 -  шкив- 
маховик; 3 -  узатувчи механизм;
4 -  харакатчан пичок; 5 -  к^згал- 

мас пичок.

Ю корида кайд этилган моментлар таъсирида заготовка горизон- 
тал текисликда маълум бир у  бурчакка огишга харакат килади. 
Албатта, бундай хол кесиш жараёнига салбий таъсир этади. Огиш 
бурчагини камайтириш максадида кайчига махсус мослама урнатилади.

М еханик кесиш жараёнида материапнинг кесилиш жойида 
айрим нуксонлар пайдо булади: дарз кетиш, эзилиш ва питирлар. 
М еталларда кристаллик таркибининг узгариш холлари пайдо була­
ди. Шу сабабли, айрим гурухдаги детапларга кушимча механик 
ишлов бериш керак.

Пайвандланувчи конструкция деталларига кесишдан сунг, 
механик ишлов бериш зарурати йук.

М еханик кесиш металларнинг совук холатида бажарипади. 
Органик, нометалл материаллар (текстолит, винипласт, гетинакс, 
оргстекло ва х.) ни кесишда, уларни даставвал киздириш керак. 
Фибра ва картонни кесишдан аввал эса, намлаш зарур.

Гильотин кайчнси -  станинадан иборат булиб, унга вертикал 
текисликда иккита кесувчи пичокпар урнатилган. Ю коридаги пичок 
илгарилама-кайтма харакатланади (13-расм).

Купчипик кайчиларда пастки пичок горизонтал холатда, 
юкоридагиси эса -  8° гача булган бурчакда урнатилади. Пичоклар 
орасидаги тиркиш 1 мм дан ошмаслиги керак. Пичоклар яхлит, 
юкори сифатли асбобсозлик пулатлардан тайёрланади.



К,ия киррали листлар олиш учун маълум бурчакли плиталардан 
фойдаланилади (14-расм).

Кия плита бурчаги 25-30° дан ошмаслиги керак. Бу усулда 
олинган листда кушимча рах (фаска) килиш жараёнини 
бажармаслик мумкин. Кесиш даврида лист агдарилиб кетмаслиги 
учун, уни столга босиб турувчи кискичлар мавжуд.

14-расм. Гильотинда кия кирра 15-расм. Гильотинда
хосил килиш. таянч билан кесиш.

Ушбу кискичлар юкори пичокни хдракатга келтирувчи меха­
низм билан боглик ва улар бир вактда ишга тушади. Листни кесиш 
белги ёки пичоклардан кейин урнатилган таянч асосида бажари- 
лади (15-расм). Охирги вактда электрон хисоблаш мосламасидан 
фойдаланиб листларни кесиш кенг таркалди. Ушбу мослама кесиш 
жараёнини автоматлаштириш, унумдорликни ошириш, аник 
улчамли материал олиш ва дастгохни бир махсулотдан иккин- 
чисига утказиш вактини кискартириш имконини беради.

Агар листнинг улчами пичоклар узунлигидан катта булса, 
материал бир неча маротаба кайтадан дастгохга узатилиб кесилади. 
Одатда, материал дастгохга механик узатмали рольганглар 
ёрдамида узатилади. Рулонли материални кесишда рольгангдан 
олдин механик ечгичлар урнатилади.

Огир ва катта листларни айлантириш ва узатиш, цехдаги 
кранлар ёрдамида бажарилади. Гильотин кайчилар техник 
кайдномаларига куйидагилар киради: кесилаётган листнинг эни ва 
калинлиги; пичок уки ва станина орасидаги масофа; бир минутда 
бориб-келишлар сони; пичоклар узунлиги; таянчлар орасидаги 
масофа; курилма улчамлари.

Кесиш кучланишини ушбу формуладан хисоблаб топиш 
мумкин:

параллел пичоклар учун
Р=1-8т (1.4)



(1.5)
<&ч>

1§ф=8°бул ганда Р = 3,57д': ■ г (1.6)
бу ерда, й -  материал калинлиги, мм; ф -  юкориги пичок 

киялик бурчаги; 1 -  кесиш узунлиги, мм; х -  рухсат этилган 
уринма кучланиши, кг/мм2.

Икки турдаги кайчилар мавжуд: горизонтал (16а-расм) ва кия 
укли (166-расм).

{ГГ

а)

16-расм. Горизонтал (а) ва кия (б) укли дискли кайчиларда 
материални кссиш.

Кия укли кайчиларда кесилиш юзасида ишкаланиш горизонтал 
укли кайчиникига Караганда камрок.

Кесиш тезлиги 0,05-0,12 м/с. Кесилаётган материал калинлиги 
16 мм гача.

Дискли кайчилар техник характеристикалари:
-  кесиладиган лист калинлиги;
-  роликлар айланиш тезлиги;
-  электр юриткич куввати;
-  станина консолининг узунлиги.
Кесиш кучланиши куйидаги формуладан топилади:

р ш0 ,65 .^ .,. “ 52- (1.7)
со5‘ а

бу ерда, 8 -  лист калинлиги, мм; т -  рухсат этилган уринма 
кучланиш, кг/мм2; а  -  илиниш бурчаги.

Бир вактнинг узида бир нечта тасмани кесиш учун куп дискли 
кайчилар кулланилади.

Тебранма кайчилар -  тугри чизикли ва мураккаб шаклли 
деталларни юпка лист (<2,5 мм) лардан кесиш учун мулжалланган. 
Бу кайчилар иккита калта пичокли булади. Пастки пичок кузгалмас. 
Тепа пичок эса -  илгарилама-кайтма ёки тебранма харакатланади.



Листни кесиш юкориги пичокнинг тебранма ва илгарилама 
харакати туфайли содир булади. Кайчи сурилиши кул ёрдамида 
амалга оширилади.

Листни фасонли кесиш учун пневматик кайчилар ишлатилади 
(17-расм ).

.1
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17-расм. Пневматик каПчи. 18-расм. Фрикцион кескич.

1 -  материал; 2 -  пневмоболга; 3 -  тебранма
тепа пичок; 4 -  кУзгалмас пичок; 5 -  таянч.

Кесиш жараёни тепа пичокнинг тез-тез илгарилама-кайтма 
харакати туфайли содир булади.

Фрикцион кесиш -  катта тезликда харакатланаётган тасма ва 
материал орасида хосил буладиган ишкаланиш кучларидан фойда- 
ланишга асосланган (18-расм).

Калинлиги 3 мм ли листларни калинлиги 1 мм гача булган пулат 
тасма билан кесиш мумкин. Бундан калин листларни кесиш учун 
тишли тасмалардан фойдаланиш керак. Ушбу усулда кесиш учун 
оддий тасмали арраларни куллаш мумкин. Тасманинг тезлиги 
материал калинлиги билан белгиланади ва у 1000-4000 айл/мин 
ораликда булади. Фрикцион усулда пластмасса, силикат материал 
ва исталган катгикликдаги металларни кесиш осон.

Кириндини олиб кесиш. Труба, чивик ёки турли прокатларни 
кесиш учун дискли арралар, фрезерлаш, токарлик ёки бошка 
дастгохлар ишлатилади. Ушбу дастгохларда материал кесилганда 
кириндиси хам олинади.

Дастгохларни куллаш хам кесиш, хам лист киррасидан рах 
олган холлардагина самарали, обечайка, днише, теш икли панжара, 
фланец ва бошка деталларнинг кирраларига механик ишлов 
беришни каруселли дастгохларида хам бажарса булади.



Газ-кислород алангасида киздириб, кислород окимида 
кесиш. Металларни бу усулда кесишда аввап унинг кесиш жойи газ 
апангасига алангаланиш температураси (пулатлар учун ~900°С) 
гача обдон киздирилиб, кейин у ерга кислород хайдалади. Демак, 
бу жараёнда металлнинг кесилиши, унинг кислород окимида 
ёнишига асосланган. Ш унинг учун, бу усулда кесиладиган 
металларнинг алангаланиш температураси суюкланиш температу- 
расидан паст булиши, ёнганда ажралувчи иссиклик унинг куйи 
катламларини алангаланиш температурасигача киздира оладиган 
булиб, хосил булган шлакнинг суюкланиш температураси шу 
металлнинг суюкланиш температурасидан паст, юкори суюкла- 
нувчан булиши хамда кесилган жойдан осонрок ажралиши керак.

Юкори кайд этилган талабларга таркибида углероди 0,7% гача 
булган ва баъзи бир кам легирланган конструкцион пулатлар тула 
жавоб беради. Углероднинг 0,7% дан ортиши билан уларни кесиш 
кийинлашади. Пулатлар таркибидаги легирловчи элементларнинг 
куплиги, шунингдек, чуянлар ва рангли металлар ва уларнинг 
котишмалари юкорида кайд этилган талабларга тула жавоб 
бермайди. Ш унинг учун, улар кислород окимида кесилмайди. 
Мабодо, уларни кесиш зарур булса, металлни оксидловчи махсус 
бирикма (куп холларда, темир кукуни) дан фойдаланилади.

Бунда кукун тарзидаги металлни оксидловчи махсус бирикма 
кислород окими билан бирга кесиш зонасига утиб, ёнганда 
кушимча иссиклик ажралади. Натижада, суюкланиш температураси 
юкори булган оксидлар суюлиб, кесиш_ зонасидан пуркалиб, 
ташкарига чикади.

Металларни кислород окимида кесиш учун кескич асбоб- 
ларидан фойдаланилади. Бу иш дастаки, ярим автоматик ва 
автоматик равишда бажарилади. Металларни махсус кескичлар 
билан кесилади ва улар кескич дейилади. Металларни дастаки 
усулда кесишда универсал кескич (УР тип) дан фойдаланилади 
(18а-расм). Бу кескичнинг пайвандлаш ёндиргичларидан фарки 
шундаки, унда кесувчи кислородни хайдаш уч /н , кушимча махсус 
кисми булади.

У ни ишга тушириш учун вентиллар (3) ва (4) очилиб, канал (1) 
оркапи кислород, канал (2) оркали эса -  ацетилен юборилади. 
Кислород вентиллари очилганда, кислород инжектор (5) оркали 
утиб, ацетиленни су ради ва улар камера 6 да аралашади. Бу 
аралашма газ мундштуги (8) нинг (9) раками билан белгиланган



тешигидан чикаётганда ёндирилади. Металл алангаланиш 
температурасигача киздирилгач, кесиш асбобининг (10) раками 
билан белгиланган тешигидан кислород хайдалади. Бунда кескич 
мундштугини металлнинг киркиладиган жойидан 3 -6  мм оралигида 
тутиб туриб, юзага тик йуналтирилади. Турли калинликдаги 
металларни киркиш учун кескичнинг иккита ташки ва бешта 
алмаштириладиган мундштуги булади.

Кескичнинг олдинга сурилиш тезлиги, кесилувчи металлнинг 
калинлигига боглик булиб, у канча калин булса, шунча секин 
сурилади.

Дастаки кескичларда калинлиги 6-300 мм булган кам 
углеродли пулатларни 550-800 мм/мин тезликда, махсус кескичлар 
ёрдамида 3 м гача ва ундан ортик калинликдаги металларни кесиш 
мумкин. Буюмнинг кесилаётган эни 2 дан 10 мм гача булади.

Кесиш техникаси. М еталларни кислород окимида кесишдан 
аввал кесиладиган жойлардаги занг, буёк ва бошка ифлосликлардан 
тозалаш лозим. Уни зарур мосламага кесиладиган жойини кесишга 
кулай килиб урнатиб, кейин кесиладиган жойи газ алангасида 
обдон киздирилгач, кислородни бу жойга зарур босимда хайдаш 
билан кесиш чизиги буйлаб бир текисда олдинга су рила боради. 
Кесиш, кесилувчи металлнинг калинлигига боглик.

18а-раем. УР типидаги кескичнинг схемаси.
1,2 -  трубка; 3, 4, 7 - вентил; 5 -  инжектор; 8 -  мундштук; 9, 10 -  тешик.

Калинлиги ортиши билан, у хам ортади. Бу усулдан буюмлар 
сиртидаги ортикча металларни кесиб ташлашда, чуян ва пулат 
буюмларни таъмирлашда ва бошка шунга ухшаш ишларни 
бажаришда хам фойдаланилади.

Графит ва металл электрод билан электр ёй ёрдамида 
кесиш. Бу усулда металларни кумир ёки металл электродлар билан



электр ей ёрдамида кесишда, металл ёй иссиклиги таъсирида эриб, 
кесиш жойидан уз огирлиги ва ёй гази таъсирида ажралиб, 
киркилади. Маълумки, кесилувчи металлнинг суюкланиш тезлиги 
ток кучига богликлиги сабабли, кумир электрод билан кесишда ток 
кучи 400-1500 А, металл электродлар билан кесишда эса 300-600 А 
орасида булади. Бу усулдан куп углеродли пулатларни ва 
чуянларни кесишда фойдаланилади.

Графит электрод ва электр ёй ёрдамида эритилган 
металларни сикилган хаво билан кесиш. Бу усулда графит 
электрод узгармас ток занжири кутбига тескари уланади. Ток кучи 
150-400 А атрофида, пуфловчи хаво босими эса - 0,4 МПа га якин 
булади. Бу усул калинлиги 20 мм гача булган зангламас пулат 
листларни кесишда, куймаларнинг нуксонли жойларини киркишда 
кулланилади. Ш унингдек, калинлиги 100-120 мм гача булган 
алюминий, мис ва уларнинг котишмалари, зангламас пулатлар 
плазмада кесилади.

1.10. К^ирраларга ишлов бериш

Кесиш, уйиб олиш ва пармалаш каби жараёнлардан сунг, 
деталларда пигирлар, металлни оксидловчи махсус бирикма 
колдиклари ва бошка гадир-будурликлар колади. Уларни йукотиш 
учун эговлаш ёки чопиб кесиш усуллардан фойдаланилади.

Чопиб кесиш -  бу асосий махсулотдан кичик булакларни 
узлукли ажратиб олишдир. Энг кенг таркалган усул -  пневматик 
болгага урнатилган зубило ёрдамида чопишдир. Зубило (кескич) 
ишчи учининг уткирлиги, материал каттиклигига боглик.

Майда деталларни чопиб кесиш учун кул зубилоси ишлати­
лади. Бундай холларда деталь тиски ёки плиталарга махкамланади. 
Деталдан олинаётган киринди калинлиги зарба кучи ва асбобнинг 
киялик бурчагига боглик. Одатда, киринди калинлиги 3-5 мм дан 
ошмайди. Мурт металлар курук, юмшок материаллар эса мойлан- 
ган зубило билан чопиб кесилади. Алюминий котишмаларини 
чопишда мойловчи суюкдик сифатида скипидар ишлатилади.

Э говлаш  — бу материал юзасидаги майда кириндини эгов ёки 
абразив дисклар ёрдамида олиб ташлаш. Ушбу жараён электр ёки 
пневматик машиналар ёрдамида бажарилади.

Майда деталлар кириндисини олиш учун эгов ёки стационар 
чархлар ишлатилади.



Эговлар бир-биридан кундаланг кесими, 1 см узунликдаги 
буртиклар ва уларнинг шакли билан фаркланади. Кундаланг кесими 
текис, квадрат, туртбурчак, учбурчак, ярим шар, думалок, ромб ва 
эллипссимон шаклли эговлар мавжуд. 1 см узунликда 4-80 та 
буртикликлар булиши мумкин.

Эговлаш учун ишлатиладиган абразив дисклар кукунсимон ёки 
донадор кристаллардан ясалади. Абразив материаллар табиий ва 
сунъий булади. Олмос, корунд, кварц, пемза ва бошкалар табиий, 
бор карбиди, карборунд, алунд, майдаланган шиша ва бошкалар 
сунъий абразив материалларга киради.

Деталь юзаси тозалигига караб куйилган талабдан келиб 
чиккан холда турли улчамли абразив заррачалардан ясалган 
дисклар танланади. Саноатда абразивлар 3 та гурух,га булинган:

1) жилвирлаш заррачаси № 10-90;
2) жилвирлаш кукуни № 100-320;
3) микрокукунлар.
Заррачалар раками элакнинг 25,4 мм узунлигида нечта тешик 

борлигини билдиради. Абразив материаллар кукун холатида, 
жилвирлаш тоши ва диски, чархлаш тоши, абразив ва кум когоз 
хамда ялтиратиш (полировка) пасталари сифатида ишлатилади. 
Абразивлар ёрдамида исталган каттикликдаги материалларга 
ишлов бериш мумкин.

Пайвандлаш ва кавшарлаш учун кирраларга ишлов 
бериш. Купчилик холларда курилма деталлари узаро пайвандлаш 
усулида бириктирилади. Пайвандлашдан аввал деталлар кирралари 
технологик талабларга биноан зарур даражада ишлов берилади. 19- 
расмда лист ёки деталь кирраларининг асосий кундаланг кесим 
шакллари келтирилган.
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19-расм. Цирралар кундаланг кесимининг шакллари.
а -  учма-уч пайвандлашга тайёрлаш; б -  кавшарлаш учун.



Пайвандлаш учун кирраларни тайёрлаш кесиш жараёни билан 
бир вактда ёки алохида махсус дастгохда кирра-йуниш дастгохи 
ишлатилади. Бундай дастгохларда заготовка ёки деталь киррасига 
каретка суппортига махкамланган резец ёрдамида ишлов берилади.

Эгри чизикли кирраларга ишлов пневмофреза ёки чопувчи 
болгаларда берилади.

1.11. Букиш

Кучланиш таъсири остида заготовка шаклини узгартириш 
жараёни букиш деб номланади. Ушбу кучланиш бир-бирига зарур

бурчак остида жойлашган бир ёки бир 
нечта текисликларга таъсир этади. 20- 
расмда букилаётган заготовка элементи 
келтирилган.
Куриниб турибдики, материал ички 

катламлари сикилмокда, ташкиси эса -  
чузилмовда. Букиш жараёнида материал

20-расм. Букиш ичидаги сикилмайдиган ва чузилмайдиган 
жараёнида материалдаги чизик нейтрал чизик деб аталади. Букиш 
ички кучланншларнинг СОВуК ва иссиклайин олиб борилади.

таксимланиши. Ёрдамчи мосламалар сифатида пуансон, 
Я.„ -  деталь ташки ра- .. „ ~
диуси; -  нейтрал чи- еки вальцлаР кулланилади. Совук
зик радиуси; Кг -  букиш холатда букиш, материал бузулишига йул
радиуси. куймайдиган кучланишларда олиб бориш-

га рухсат этилади.
Букишнинг минимал радиуси. Букиш жараёнида материал- 

нинг ташки толалари чузиш кучланиши остида булади ва ушбу 
юзада жуда катта узайиш туфайли дарз кетиш \оллари юз бериши 
мумкин. Букиш радиуси канчалик кичик булса, дарз кетиш 
эх,тимоли ортади. Дарз кетмайдиган минимал букиш радиусининг 
тахминий кийматлари 7-жадвалда келтирилган.

7-жадвал

Т/р Материал
Букиш радиуси, материал калинлиги 

улушларида
Юзаси мустахкамлангап Куйдирилган

1. Ст.2; Ст. 10 0,4-0,8 0,4
2. Ст.З; Ст. 15; Ст.20 0,5-1,0 0,1-0,5
3. Ст.4; Ст.25; Ст.30 0,6-1,2 0,2-0,6



4. Мис 1,0-2,0 0,2-0,4
5. Латунь 0,4-0,8 0,3-0,45
6. Алюминий 0,3-0,8 0,3-0,45
7. Легирланган пулат 1,0-2,0 -

8. Икки катламли пулат 1,24 2,5
9. Икки катламли пулат 3,0 1,5

10. Титан <0,4 -
Агар букиш бурчаги 90° кичик булса, минимал радиус 

аникланаётганда Кг коэффициентни инобатга олиш керак. Ушбу 
коэффициент 8-жадвалдан танланади.

8-жадвал.
Т/р Букиш бурчаги, а Коэффициент Кг

1. 90°>а>60° 1,1-1,3
2. 60°>а>45° 1,3-1,5
3. а<45° >1,5
4. Ташки юзасида питирлар 

мавжуд
2,2-3,0

У мумий холларда минимал букиш радиуси Кг, чузилган тола- 
лариинг энг катта деформацияси туфайли хосил булган кучланиш- 
лар 0 ,8 а чдан ошмаслиги керак.

Профиллаш -  бу листли заготовкалардан турли шаклдаги 
каттик ва енгил профилларни олиш жараёни. Ушбу жараён штамп 
ёки махсус роликли машиналарда тайёрланади. Биринчи усул 
деталь (копкок, юпка кобик девори ва х )  ларга каттиклик 
таъминлаш учун хизмат килади.

Ш тамплаш усулида профиллаш матрица ва пуансонлар 
ёрдамида амалга оширилади. Матрица ва пуансонлар арикчалари ва 
буртик жойларининг шакли турлича булади. Зарур шакл олиш учун 
бир ёки бир неча маротаба штамплаш керак (21-раем).

21-раем. Юпка катламли материалларда 
каттиклик ковургаларининг турлари.

22-расм. Тасмали 
заготовкаларда гофр 
хосил килувчи ролик.



Роликли машиналарда хам профиллаш мумкин.
Бунинг учун узун тасма фасонли роликлар орасидан 

утказилади. Зарур шакл олиш учун роликлар жуфти орасида 
маълум тиркиш колдирилади. Роликларнинг айрим нукталарида 
айлана буйлаб тезлиги турлича. Бундай хол заготовка сирпанишига 
имкон беради. Тасманинг сирпаниши профиллаш жараёнини 
узлуксиз ташкил этишга шароит яратади.

Агар тасма буйлама эмас, кундаланг текисликда эгилса, 
профиллаш жараёни гофрирлаш деб номланади. Ушбу жараён 
махсус роликлар ёрдамида бажарилади (22-расм). Гофрирлаш 
кундаланг текисликда ёки ортикча, буртик шакллар, маълум бурчак 
остида хам килинади.

Трубаларни букиш. Курилмаларнинг купчилик деталлари 
учун заготовка сифатида турли диаметрли трубалар ишлатилади.

Уларни букиш жараёнида сикилиш натижасида гижимлар 
пайдо булиши мумкин; ташки томони эса аксинча, чузилади ва 
окибатда труба деворининг калинлиги камайишига олиб келади. 
Эгилиш чизигига перпендикуляр йуналишда таъсир этувчи букиш 
деформацияси кундаланг кесимни эллипссимон булишига 
сабабчидир (23-расм).

Девор калинлиги камайиши билан кайд этилган деформация 
микдори кескин купаяди. Шунинг учун, юпка деворли трубаларни 
букиш катта кийинчиликлар тугдиради. Труба девори калинлиги 
унинг ташки диаметри Э улуши 0,06 дан кам булса, бундай 
трубалар юпка деворли трубалар деб юритилади.

Трубаларни иссик ёки совук холатида букиш мумкин. Букиш 
жараёнида нуксонлар хосил булиш олдини олиш учун турли 
усуллар кулланилади, яъни труба деворининг ички томонини 
ушлаб туриш зарур. Труба ички девори сочилувчан ёки енгил 
эрувчан материаллар билан тулдирилади: тоза дарё куми, 
канифоль, кургошин ва х. Труба кум билан тулдирилганда, уни 
хаво ёки тебраткич (вибратор) билан зичлаш керак. Бунинг учун 
трубанинг иккала учи ёгоч ёки металл тикин билан мустахкам 
ёпилади. Ундан ташкари, трубаларни букиш жараёнида махсус 
калибрловчи тикин дорнлар кулланилади. Букишдан аввал дорн 
труба ичига киритилади ва труба деворини бутун жараён давомида 
ушлаб туради.

Кршиксимон ва шарсимон дорн энг куп кулланилади. Букиш 
сифатига дорн ва букиш сегментларининг узаро жойлашиши



таъсир килади. Шунинг учун, дорн трубадаги букилиш нуктасидан 
озгина олдинрок урнатилади.

Труба кундаланг кесимларида хосил буладиган кучланишлар 
материалнинг физик-механик хоссалари хамда труба девори 
калинлигининг диаметрига нисбатлари билан белгиланади.

23-расм. Юпка деворли трубаларни 24-расм. Калнбрловчи
букишда хосил буладиган нуксонлар. тикинлар ёрдамида букиш.

а - кошиксимон дорн;
б - шарсимон дорн; в-кушма дорн.

Пулат трубалар учун минимал букиш радиуси 20 та девор 
калинлигидан кам булмаслиги керак.

Агар, заготовка киздириб олинса, минимал букиш радиуси 
камайиши мумкин. Циздириш очик алангада ёки индукцион ток 
ёрдамида бажарилиши мумкин. Пластмасса трубаларни киздириш 
температураси 100-200°С ли суюклик тулдирилган идишларда 
амалга оширилади.

Материални куйдириб куймаслик ва таркиби узгариб 
кетмаслиги учун труба юзасининг температурасини назорат килиш 
керак.

Букиш ускуналари. Букиш жараёнини кулда ёки дастгохларда 
бажариш мумкин. Кулда букиш жараёнининг унумдорлиги кичик 
ва бу усулдан истисно тарикасида фойдаланилади. КуДДа букиш 
ёгоч ёки тукмоклар ёрдамида плита устида ёки букиш 
мосламаларида амалга оширилади.

Машинада букиш унинг радиус, заготовка шаклига боглик ва 
куйидаги дастгохларда килиниши мумкин:

-  прессда;
-  материал четини букиш дастгохида;
-  роликли машинада;
-  труба букиш дастгохида;



Прессларда букиш. Букиш жараёнини амалга ошириш учун 
турли конструкциядаги: кривошипли, эксцентрикли, фрикцион ва 
гидравлик пресслар кулланилади. Букиш, деталь профилига мос 
штамп, пуансон ва матрицаларда амалга оширилади. Ушбу усулда 
майда деталлар ясалиши мумкин.

Букиш кучланиши куйидаги эмпирик формулалардан топилади:
а) бир бурчакли букишда

б) скобани букишда р = 0,7 ■18 а‘ (1.9)Яг + 6
бу ерда, I -  махсулот эни, мм; д -  материал эни, мм; ав -  

чузишдаги мустахкамлик чегараси, кг/мм2; К, -  букиш радиуси, мм.
Роликли букиш дастгохи. Юпка листларнинг четини букиш 

оддий, икки роликли дастгохларда бажарилади. Дастгох станина ва 
унда махкамланган механик узатмали 2 та параллел роликлардан 
иборат.

Иш жараёнида роликлар карама-карши томонга айланади. Шу 
туфайли, материал роликлар орасидаги тиркишга тортилади ва бир 
вактнинг узида тегишли шаклга келтирилади (25-расм).

Заготовкада мураккаб шакл хосил килиш учун куп роликли 
дастгохлар мулжалланган. Тузилиши буйича ушбу машина лист 
текислаш машинасига ухшаш. Факат, бу машиналарда текис 
роликлар урнига махсус ботик ва буртик шаклли роликлар 
урнатилган. Ролик кундаланг кесими махсулот шаклига мос. 
Роликдаги ботик ва буртикликлар улчами минималдан 
максимумгача аста-секин усиб боради (26-расм). Тасмага зарур 
шакл бериш дастгох оркали бир маротаба утишда содир булади.

25-расм. Роликлар ёрдамида лист 
четини букиш.

26-расм. Юпка материалга куп 
роликли дастгохда шакл бериш.



27-расмда кислородли регенератор дискларини тайёрлаш учун 
мулжаллангин тасмани гофрирловчи роликли дастгох, схемаси 
келтирилган. Дастгох станина ва унга урнатилган иккита галтакдан 
иборат.

Роликли галтаклар техник туркумига букиш роликлари 
укларининг орасидаги масофа, роликлар эни ва айланиш тезлиги, 
хамда электр юриткич кувватлари киради.

Труба букиш дастгохи -  станина, таянч сектори, секторни 
буриш ва деталь узатиш механизмлари, каретка, букиш мосламаси 
ва узатмалардан таркиб топган (28-расм). Иссиклайин букиш 
дастгохларида кушимча юкори частотали трансформатор ва 
совитиш системалари монтаж килинган булади. Дастгохлар икки 
хил: электр механик ёки электр гидравлик узатмали килиб 
тайёрланади.

Ушбу дастгохнинг асосий деталлари -  бу таянчлар ва букиш 
сектори ёки роликлардир. Таянч сектори узатманинг етакчи уки 
билан бирлаштирилади ва дастгохнинг ишлаш пайтида харакатга 
келтирилади ва трубани тортиб олади. Букиш мосламаси иш 
жараёнида кузгалмас холатда булади, таянч сектори эса -  
белгиланган бурчакка бурилади.

Халокат ва яроксиз буюмлар олдини олиш учун таянч 
секторнинг энг устига охирги узгич урнатилган.

1-гофрирланган тасмани уров­
ни галтак; 2-роликлар; 3- шес­
терня; 4-гаптаклар тасмапи узат- 
маси; 5-тасма; 6-тишли гилди­
рак; 7-электр юриткич; 8- текис 
тасма учун галтак.

27-расм. Тасмани гофрирлаш
дастгохинннг схемаси:

28-расм. Труба букиш дастгохи: 
1- труба; 2 - электр юриткич; 
3 - муфта; 4 - кичик червякли 
жуфтлик; 5 -тални букиш сектори; 
6-катта червякли жуфтлик; 7-бу- 
киш мосламаси; 8 - сикиш воси- 
таси; 9 - охирги узгич.



Букилган труба диаметри ва букиш радиусига караб букиш 
сектори, алмашадиган таянчлар диаметри, арикчаларнинг шакли 
турлича килиб тайёрланади.

Труба букиш дастгохида букиш технологик жараёни куйидаги 
боскичлардан иборат.

-  таянч ва букиш мосламаларини танлаш ва уларни дастгохга 
урнатиш;

-  трубани таянч секторига урнатиш ва уни сикиш;
-  трубани зарур бурчакка букиш;
-  детални мосламадан чикариш.

Юпка деворли трубаларни букиш жараёни билан бир вактда, 
материал окувчанлик температурасигача киздирилади. Энг оптимал 
усул булиб юкори частотапи (2000-3000 Гц) токлар билан 
индукцион усулда иситишдир. Бу усулда иситиш трубага сифатли 
ишлов бериш ва унинг ичини кум билан тулдирилмаганда хам 
гижимланишига йул куйилмайди.

Труба букиш дастгохлари техник туркумига трубани букиш 
бурчаги ва радиуси, букилаётган трубанинг энг катта ва кичик 
диаметрлари, электр юриткич куввати ва дастгох улчамлари 
киради.

Букиш жараёнидаги заготовка улчамлаРИ11И аниклаш.
Букилаётган заготовка улчами унинг нейтрал чизигининг узунлиги 
буйича топилади

Заготовка букланиш жойидаги нейтрал чизик узунлиги ушбу 
формуладан аникланиши мумкин:

/ = — К =0,0175-(Я +0,53)а (1.10)180 4 '
бу ерда, а -  букиш бурчаги; Кн-  нейтрал чизик радиуси, мм; д -  

заготовка калинлиги, мм; й,-ички юза буйича букиш радиуси, мм.
Агар, К.,>208 булса, нейтрал чизик лист кундаланг кесимининг 

уртасидан утади деб хисоблаш мумкин. К.г<20-8 булганда эса, 
нейтрал чизик сикилган толалар томонга силжийди. Бу холда, 
нейтрал катламнинг хисобий радиуси куйидаги формуладан 
топилади:

/?„ = /?,+*•<>' (1.11)
бу ерда, х -  тузатиш коэффициента, К/8 нисбатга боглик (9- 

жадвал).
Икки катламли пулатларни букишда, нейтрал чизик кислота- 

бардош катлам томонга силжийди. Нейтрал чизик холатига К.^8,



асосий ва кислотабардош катламларнинг механик хоссаларининг 
турлилиги таъсир курсатади.

Икки катламли пулатларни букишда нейтрал чизик куйидаги 
формуладан аникланади:

-  кислотабардош катлам ички томонда булганда
Кн = К .+т -8-0,5-  ̂+ г (1-12)

-  кислотабардош катлам ташки томонда булганда
К„ =й; + т -8-0,5-8-: (1-13)

бу ерда, т  -  букиш радиусининг заготовка калинлигига 
нисбатини ва букиш зонасида металлнинг юпкаланишини хисобга 
олувчи коэффициент (9-жадвал); г- кислотабардош катлам ташки 
юзасидан нейтрал чизигигача булган масофа (10-жадвал, 29-расм).

т  коэффициентнинг кийматлари
9-жадвал

Кг/8 т К.У5 т К/б т
0,10 0,32 2 0,455 5-8 0,49
0,25 0,35 3 0.470 8-12 0,495
0,50 0,38 4 0,475 >12 0,5
1,0 0,42 5 0,480 - -

У мумий холда икки катламли пулат заготовкаларни букиш 
жараёнидаги коэффициент ъ нинг киймати куйида келтирилган 
формуладан хисоблаб топилиши мумкин:

г = 0,5. (8* — 8\) + 8' 8\ (8 — 81) + 0,33̂ ,3с(1 + Зс — с2) — 88хс{8ус + 8 + 28) (1.14)
^  +  <У,(с-1)

бу ерда, с -  кислотабардош катламни чузишдаги мустахкамлик 
чегарасининг асосий материал мустахкамлик чегарасига нисбати.

29-расм. Икки катламли пулатни 
букиш холати:
1- кислотабардош катлам;
2- асосий материал.

30-расм. Трубаларни 
букишда нейтрал чизик 

холати.



т. - нинг икки катламли пулат ва кислотабардош катлам
калинлигигабогликлиги

10-жадвал
т/р Икки катламли 

пулат 
заготовка 

калинлиги, 5

Кислотабардош  
катлам 

калинлиги §1

2  киймати

1. 6 2 2,20
2. 8 2,5 3,15
3. 10 3 4,0
4. 12 4 4,6

Трубаларни букишда нейтрал чизик ички томонга сурилади 
(30-расм). К.г/Отр нисбати канчалик кичик булса, нейтрал чизик 
шунчалик катта киймат томонга сурилади.

Нейтрал чизик ва махсулот ички юзаси орасидаги масофани 
ушбу формуладан хисоблаб топиш мумкин:

у = п-о.,г (1.15)
бу ерда, Отр -  труба диаметри; п -  коэффициент ва унинг 

кийматлари 11 -  жадвалда келтирилган.

11-жадвал
0,5 0,8 1 2 3 4 5 6 7 8 10 12

N 0,25 0.3 0.35 0,37 0,4 0,41 0,43 0.44 0,46 0,46 0,47 0,48

Труба заготовкаси узунлиги тугри ва букилган участкалар 
узунликларининг йигиндисига тенг:

' = + (1-16)
бу ерда, Пщ, -  тугри участкалар узунликлари йигиндиси; а -  

букилган участка бурчаги.

1.12. Вальцлаш

Вальцлаш -  букиш жараёнининг бир тури булиб, бунда 
заготовканинг бутун хажми деформацияга учрайди. Вальцлаш 
усулида труба, обечайка, ярим обечайка, конус, \алка, бандаж ва 
бошка букиш узунлиги буйича бир хил радиусли деталлар 
тайёрланади.



Букиш радиуси таянч ва букиш асбобларининг бир-бирига 
нисбатан жойлашишига боглик. Лекин букиш радиуси таянч ролик 
(валик) радиусидан кичик булиши мумкин эмас.

Босим остида ишлайдиган курилма деталларини 205 (8- 
материал калинлиги) дан кичик радиусда букиш тавсия этилмайди.

Вальцлаш жараёни букиш машиналари, горизонтал уч ва турт 
жували, хамда вертикал букиш машиналарида олиб борилади.

Букиш маш иналари. Кичик диаметрли труба ёки обечайка- 
ларни вальцлаш учун буралувчи кундаланг тусинли букиш 
машиналари кулланилади.

Бу турдаги машиналарда таянч валик диаметри заготовка 
диаметридан кичик булади. Букиш жараёнида харакатчан 
кундаланг тусин валик атрофида айланади ва материални унга 
сикиб туради. Кундаланг тусин харакати чегаралангани учун 
цилиндрик деталларни 2-3 марта утказишга тугри келади (31-расм).

Таянч валикни горизонтал текислик уки атрофида буриб, тайёр 
деталь дастгохдан олинади.

Горизонтал уч ва турт жували дастгохлар. Бундай 
машиналарда харакат пастки иккита жувага узатилади ва унда 
хосил буладиган ишкаланиш кучлари асосида лист илгарилама 
харакат килади.

31-расм. Кичик диаметрли трубами вальцлаш схемаси.

Эркин айланадиган тепа жува вертикал йуналишда харакат 
килиш имкони булиб, узининг холатига караб турли букиш 
радиусини хосил килади (32-расм).

Машинанинг реверсив харакат килиш имкони мавжуд. Тепа, 
жуванинг таянчи булиб, у четга олиниши мумкин ва натижада 
тайёр махсулот вальцдан олинади.

Конуссимон деталлар ясаш учун юкориги жува пастгисига 
нисбатан кия холатда махкамланади.



‘ОЯПИ*3
32-расм. Учтя жували вальцлаш 33-раем. Вер! икал букиш вальцида 

машииасинииг кииематик прокат ни букиш схемаси.
схемаси:

1 -  тепа жува сикиб туриш узатмаси;
2 -  харакатчан таянч;
3 -  тепа жува; 4 -  материал;
5 -  пастки валик; 6 -  узатма;
7 -  электр юриткич.

Учта жували вальцларда пастки жувалар орасидаги масофанинг 
ярмига тенг листнинг кисми ясси холатда, яъни букланмасдан 
колади. Ушбу хол уч жували вальцларнинг асосий камчилигидир. 
Лекин ушбу камчилик турт жували вальцларда бартараф килинган.

Вертикал букиш вальци. Сортли прокатни букиш учун 
вертикал, уч жували вальц дастгохлари ишлатилади. Бу дастгох 
жувалари алмашадиган, прокат шаклига мос арикчалари булади 
(33-расм).

Ишчи харакат ишкаланиш кучлари хисобига амалга 
оширилади. Машина реверсив харакат кила олади. Прокат охири 
прессда ёки кулда кисман букилади.

Сортли прокат совук ёки иссик холатида букилиши мумкин. 
Заготовка совук холатида букилганда, пластик деформациялар 
пайдо булади ва натижада кундаланг кесимининг шакли узгариб 
кетиши мумкин.

Иссик холатда букиш жараёнида хосил буладиган деформа- 
цияларни пресс ёки болга билан тугрилаш мумкин.



1.13. Обечайкаларни тайёрлаш

Курилмасозликда энг куп кулланиладиган деталь -  бу 
обечайкадир ва уни тайёрлашда листларни вальцлаш усулидан 
фойдаланилади. Обечайка заготовкаси листли материалда 
текислаш, белгилаш, кесиш ва кирраларга ишлов бериш 
жараёнлари бажарилгандан сунг тайёр булади.

Вальцлаш жараёнидан аввал листнинг учлари кулда ёки 
гидравлик прессларда букланади (34-расм).

34-раем. Обечайка учларини кисман букиш
а -  кулда; б -  букиш матрицасида.

К^улда букиш учун листнинг учи 
иккита жува орасига шундай урна- 
тиладики, лист учи жувалар укига 
параллел булиши керак. Сунг, юкориги 
жува билан лист пастки жувага 
сикилади ва чети болга билан кисман 
букланади. Ундан кейин, жувани айлан- 
тириб лист сурилади. Худди шундай 
усул билан иккинчи учи букланади. 
Механик буклашда матрицаларни тан- 
лаш учун материал кайишкоклиги хи­
собга олиниши керак.

Шунинг учун, штамп радиуси обе­
чайка эгрилик радиусидан кичик були-

35-расм. Вальцларда но- ши керак. Сон жихатдан ушбу туза- 
тугри букишда хосил була- тишни 25 га тенг деб кабул килса 
диган нуксонлар булади.
а -  учлари сурилган, б -  ко- Заготовка кисман букиб олингандан 
нуслик; в -  бочкасимон; „
г -  букиш радиусини камайиб сунг, вальцга куиилади ва керакли 
кетиши; д — эллипссимон. Улчам олингунча 2-3 марта вальцла-



нади. Букиш тугрилиги металл шаблонда текширилади. 
Обечайкани вальцдан чикариш учун харакатчан таянч бушатилади.

Вальцлаш жараёнида куйидаги нуксонлар: кирралар учлари 
сурилиши; букилиш радиуси камайиб кетмаслиги; конуслик; 
бочкасимон; эллипссимон каби шакллар косил булмаслиги керак 
(35-расм).

Биринчи нуксон лист учи жува укига параллел у р н а т и л м а г а н  
холатларда юз беради. Иккинчи нуксон -  букиш радиусининг 
камайиб кетиш холлари дастгох жувалари ута бир-бирига 
якинлашиб колганда руй беради. Учинчи нуксон -  эллипссимон 
шаклнинг хосил булиши охирги жувалаш даврида листнинг 
узунлиги буйича бир текисда сикилмаганлиги туфайли содир 
булади. Туртинчи нуксон -  конуслик дастгох носозлигидан келиб 
чикади, яъни жувалар уки параллел булмаслигидан келиб чикади.

Бешинчи нуксон -  бочкасимонлик жуваларга ортикча босим 
берилиб, уларнинг деформацияси туфайли юз беради.

Заготовканинг букилиш эни хар хил булган холларда, материал 
калинлигининг махаллий юпкаланишини инобатга олиш зарур. 
Шунинг учун, листни тугри белгилаш ва бичиш юкори сифатли 
деталь олиш имконини беради.

Обечайка заготовкасининг улчамларини аниклаш. Коб и к 
заготовкасининг улчамлаРи нейтрал чизик узунлиги буйича 
куйидаги шартдан топилади:

/= 3 ,1 4 0 )Г±А (1.17)
бу ерда, Оф -  обечайка уртача диаметри:

П№ = о .+#  ёки ол, = о.-<У (1.18)
бу ерда, Эи -  обечайка ички диаметри; От -  обечайка ташки 

диаметри; 8 -  материал калинлиги; Н -  учма-уч пайвандлаш учун 
зарур тиркиш.

1.14. Чузиш

Текис, ясси заготовкадан бир томони очик, ичи буш жисм олиш 
жараёни чузиш дейилади. Чузиш жараёни прессга урнатилган 
штамп ёки махсус мосламаларда бажарилади (36-расм).

Прессларда заготовка деворини юпкалаштириб ёки 
калинлигини узгартирмасдан чузиш жараёнини ташкил килиш 
мумкин. Биринчи холатда пуансон кундаланг улчамлари матрица



тешигидан заготовка девори 2 та калинлигидан кам микдорда 
килинади.

Иккинчи холатда пуансон ва матрицапар 
орасидаги тиркиш материалнинг 0,3-0,8 
калинлигини ташкил этади. Бунда, заготовка 
девори юпкалашади ва унинг юзаси ортади. 
Бу усул катта кучланишларни талаб килади. 
Шунинг учун пластмасса ва юмшок металл 
(мис, алюминий, латунь) лар махсулот ясаш 
учун кулланилади.

36-расм. Чузиш Одатда, курилмасозликда асосан девор
жараёни схемаси. калинлигини узгартирмасдан чузиш кенг 

таркалган.
Деталь диаметри ва кулланиладиган материалларга караб 

куйидаги чузиш усуллари мавжуд:
-  прессда пуансонни битга утишида халка оркали чузиш;
-  сикувчи мослама ёрдамида прессларда чузиш;
-  заготовкани бир неча марта угказиб, чукур чузиш;
-  гидравлик чузиш ва резина билан чузиш;
-  иситиб чузиш.
Юпка деворли деб, заготовка девори калинлигининг 

диаметрига нисбати 0,01 дан кам булган деталларга айтилади.
<У*0,01-Ц„

Чузиш коэффициента к — бу тайёр махсулот диаметрининг 
заготовка диаметрига нисбатидир.

бу ерда, Ох - тайёр махсулотнинг ташки диаметри, мм; -  
заготовка диаметри, мм.

Ушбу коэффициент деформация микдорини белгиловчи 
курсаткичдир. Коэффициент к нинг микдори канчалик кичик булса, 
шунчалик заготовка шакли куп узгаради. Коэффициент к микдори 
материал физик-механик хоссалари, унинг калинлиги, улчами, 
штампнинг геометриясига боглик ва унинг тахминий кийматлари
12- жадвалда келтирилган.



12-жадвал
Т/р Материал к

1-чузиш 2-чузиш
1. Пулат 0,6-0,65 0,80-0,85
2. Легирланган пулат 0,5-0,55 0,80-0,85
3. Мис 0,55-0,6 0,80-0,85
4. Латунь 0,5-0,55 0,75-0,80
5. Рух 0,65-0,7 0,86-0,90
6. Алюминий 0,53-0,6 0,75-0,80

Чузиш жараёнидаги кучланишни камайтириш ва деталь юзаси 
сифатини яхшилаш максадида заготовка ва мослама юзаларини 
мойлаш тавсия этилади.

Заготовка ва мослама юзасига сурилган мой, уларда мустахкам 
ёгли юпка катлам хосил килади. Кбайта ишланаётган материал ва иш 
шароитига караб турли таркибдаги мойлар кулланилади. Мой- 
ларнинг асосий компонентлари: ёг, тальк, спирт, графит, бур, 
машина ёги, сода, бензин, глицерин. Иссик холатда чузиш учун 
шиша кукуни ёки толаси куллаш тавсия этилади.

13-жадвалда айрим мойлар таркиби берилган.

Мойлар ва уларнинг таркиби
13-жадвал

Т/р Материал Мой таркиби
1. Кам углеродли 

пулат
а) веретено мойи-43%; багтик ёги-8%; 
графит-15%; олеин кислотаси-8%; 
олтингугурт-5%; яшил совун-6%; сув-15%.
б) яшил совун-6%; сув-15%.
в) суюк эмульсол -  37%; бур -  45%; сода -  
1,3%; сув -  16,7%

2. Кислотабардош
пулат
(1Х18Н9Т)

а) хлорвинилли лак (ХВЛ-21)
б) петролатум (ОП-65)
в) кургошин белиласи ва ёг

3. Техник мис а) ёг ва совун эритмасининг аралашмаси;
б) керосин -  90%; коракуя -  10%

4. Латунь а) нефть-58%; яшил совун-30%; суяк 
кукуни-7%; керосин -  5%.
б) мазут -  80%; канифоль -  15%; коракуя 
-  5%.



в) канифоль -  28%; коракуя -  14%; 
керосин -  58%.

5. Техник алюминий а) техник вазелин;
б)усимлик ёги;
в) бур.

6. Техник никель ва 
унинг
котишмалари.

а) ёг ва совун эритмаси аралашмалари;
б) керосин -  90%; коракуя -  10%.

Купинча, заготовкаларни чузиш гидравлик прессларда 
бажарилади. Махсулот ва деталлар шакли ва чузиш характерига 
караб турли пуансон ва матрицалар тайёрланади. Пуансон ва 
матрица орасидаги тиркиш пуансонни пастга харакати даврида 
узгариши (шарсимон чузиш) ёки узгармаслиги мумкин. Энг кичик 
тиркиш микдори 1,1-8 дан кам булмаслиги керак. Пуансон ва 
матрицалар сифатли, юкори углеродли ёки легирланган 
пулатлардан тайёрланади. Юмшок металл ва пластмассани 
штамплаш учун штампларни ёгоч, эбонит ва текстолитлардан ясаш 
мумкин.

в
1.14.1. Днишени штамплаш

Днишеларни штамплаш гидравлик прессларда унинг кушалок 
битта утишида бажарилади. Купинча ушбу жараён иссик холатда 
килинади. Бунинг учун киздирилган заготовка чузиш халкасига 
тугри ва текис урнатилади.

Днише шаклидаги пуансон ички ползуннинг кундаланг 
тусинига махкамланади. Ползун уз навбатида ишчи гидравлик 
цилиндрнинг плунжеридир. Пуансон аста-секин туширилганда, 
заготовкани чузиш халкаси оркали эзиб утказади ва битта утишда 
днише хосил килади.

1^искич ёрдамида штамплаш. Юпка деворли ва икки 
катламли пулат заготовкаларни чузиш халкасига кискич билан 
махкамлаб, ундан кейин штампланади. Заготовкани сикиш ташки 
ползунга махкамланган мосламалар ёрдамида бажарилади. Сикиш 
кучланиши ростланади. Заготовка сикилгандан сунг, ички ползун 
ташкаридагига нисбатан мустакил харакат килади (37-расм).



37-раем. Чузиш жараёни боскичларининг схемаси:
1 -  заготовкани халкага урнатиш; 2 -  заготовкани сикиш;

3 -  чузиш; 4 — тайёр мах,сулотни чикариш.

Гидравлик чузиш. Прессларда кис кич л ар ёрдамида юпка 
листдан катга улчамли днишеларни чузиб тайёрлаганда хам 
гижимлар хосил булиши мумкин. Гижимлар махсус мосламага 
куйиб, кулда болга ва тукмок ёрдамида уриб тугриланади. Албатта, 
бу жараён огир ва куп мехнат талаб килади. Ундан ташкари, ушбу 
тугрилаш махсулот сифатига салбий таъсир килади. Юпка 
листлардан днише ясашнинг энг мукаммал усули -  бу гидравлик 
чузишдир. Ушбу усулда заготовканинг деформацияланиш босими 
400 атм. гача булган ишчи суюклик таъсирида юз беради. Бу 
прессларда битта ишчи асбоб юпка резина листдан тайёрланади ва 
у сув бушлигини ёпиб туради. Системага босим берилганда резина 
лист заготовкани пуансон ёки матрица юзасига гижимларсиз 
тортади (38 - раем).

38-расм. Гидравлик чузиш. 39-расм. Резииали матрица ёрдамида 
чузиш.

Юпка листли материаллардан деталларни резинали матрицалар 
ёрдамида чузиб ясаш мумкин (39-расм). Ушбу усулда заготовка 
кисиш плитаси ва резина орасига махкамланади.



Ползун пастга харакатланганда, резина заготовкани пуансон 
юзаси буйича текис тортиб шакллантиради.

Портлатиб чузиш. Бу усулда заготовка деформацияси портлаш 
тулкинлари хисобига содир булади. Усулнинг мохияти шундаки, 
металл листни деформациялаш учун ёниш ёки портловчи моддалар 
портлашининг энергиясидан фойдаланилади. Днишеларга портла- 
тиш усулида шакл бериш жараёни металлга бевосита ёниш махсу- 
лотларининг таъсири ёки оралик суюклик катлами оркали амалга 
оширилади.

Биринчи усулда штамплаш учун ажралувчан огир, катта мосла- 
малар тайёрланади. Мосламанинг пастки кисмида деталь шаклига 
мос ички бушлиги бор. Аник хисобланган портловчи модда микдо­
ри заготовка устига, мосламанинг тепа кисмига жойлаштирилади.

Портлатиш даврида, ёниш махсулотлари шакллантириш учун 
зарур босим хосил килади. Заготовка остидаги хавони чикариб 
юбориш учун мосламаларнинг пастки кисмида бир неча катор 
тешиклар пармаланади.

Ушбу усулда днишеларни ясаш девор калинлигининг бир 
хиллигини, махсулот юзаси нуксонсиз ва дарз кетмаслигини 
таъминлайди. Бу усулни юпка листли материаллардан катта 
диаметрли днишелар тайёрлашда куллаш максадга мувофик.

Чузиш кучланиш и. Пресснинг хисоб кучланиши чузиш ва 
кисиш кучланишлари йигиндисига тенг. Чузиш кучланиши ушбу 
формуладан топилади:

-  биринчи чузиш учун
Р = 3,14-<*,•<*■ «г.-и, (1-20)

-  иккинчи ва кейинги чузишлар учун
/> = 3,14</„-8-а. п2 (1.21)

бу ерда, <3ь с!2,..., с1п -  тайёр ва оралик махсулот диаметри, мм; 
8 -  материал калинлиги, мм; ов -  чузиш даврида мустахкамлик 
чегараси, кг/мм2; П[, п2 -тузатиш  коэффициентлари (14-жадвал).

Тузатиш коэффициентларинииг чузиш коэффициенти к га
богликлиги

14-жадвал
Тузатиш

коэффициента
Чузиш коэффициенти к

0,55 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80
П| 1,0 0,85 0,72 0,60 0,50 0,40
Пз - - - 1,0 0,9 0,8



Кисиш босими Рк куйидаги формуладан аникланади:
Р . - г - я  (1.22)

бу ерда, Р-кискич остидаги заготовка юзаси, мм2; ^-солиш- 
тирма кисиш босими, кг/мм2.

Икки катламли пулатдан днише тайёрлашдаги чузиш 
кучланиши куйидагича топилади:

-  биринчи боскич учун
Р = 4Л-б-о.-фш-<1,) (1.23)

-  кейинги боскичлар учун
Р=5,0м* <г,-(0 ^ -4 .)  (1.24)

Чузиш учун заготовка улчамлаРнни аницлаш. 
Курилмасозликда чузиш усули асосан днишелар тайёрлашда 
ишлатилади.

Заготовка диаметри тайёр деталь ва заготовка юзаларининг 
тенглик шартидан аникланади:

= 1,Ы ? • (1.25)
бу ерда, Р -  днише юзаси.
Эллиптик днише юзаси цилиндрик кисми Р] ва ярим сфероид 

юза Р2 лари йигиндисига тенг (40-расм).
г, = з ,14-(О-<0-А (1.26)

Г, = 6,785 ф -с 1 ) '  -А 

буерда, 1

41-раем. Сферасимон днише.

Одатда, сферасимон днишелар алох,ида трапециясимон кийтим- 
лардан ва шарсимон доирадан ясалади (41-раем).

Сферасимон дойра юзаси /г„ = з,и  о  а1 (1-27)
бу ерда, 111 _  сегмент баландпиги.



Алохида трапециясимон кийтим юзасини ушбу формуладан 
топиш мумкин:

бу ерда, п -  кийтимлар сони.
У мумий холда исталган шаклдаги жисм (айланиш туфайли 

хосил булган) нинг юзаси ушбу формуладан топилади:

бу ерда, К -  огирлик маркази ва жисм айланиш уки орасидаги 
масофа; / -  айланма контур периметри.

1.15. Мураккаб шаклли жисм заготовкаси диаметрини 
хисоблаш

1. ХаР бир участка огирлик марказидан айланиш укигача 
масофа топилади (42-расм).

/?, = 400лш ;

Л, = 300 + 5Ш 45° • г = 300 + 0,7 • 100 = 370лш; 
К, = (300 + 250)/ 2 = 275м м ;

К( -  2 5 0 -8 т 4 5 " -г 2 = 2 5 0 -0 ,7 - 50 = 215м м ;

Я, = 150 + 8Й145” • г, = 150 + 0,7 • 50 = 185лш;
/^  = 150/2 = 75лш

42-расм. Мураккаб шаклли жисм заготовкасининг улчамларини
аницлаш.

2. Х,ар бир участка узунлиги топилади:

(1.28)П

Г = 2тгМ (1.29)

рЕ-% —

/, -  150лш;

/.=-■/■. = 1,57-100 = 157лш;2 2 2
/, = 300-250 = 50лш;

I, = у '  гг = 1,57-50 = 78,5лш;



и = - г ,  = 1,57-50 = 78.5лш;
2

/„ = 150лс«.

3. Деталь периметрини, огирлик марказидан айланиш укигача 
булган масофага купайтмаси хисобланади:

1Я = Х 'Л ;  (1-30)
1.Н =  +Л Л , +  +  / 4 / ? 4 + / 5 Л5 + / 6 У̂  — 174490-мл*

4. Заготовка диаметри ушбу тенгликдан хисоблаб топилади:

г  =  2 я т  =  ^ - ;  о „ ,  = л/8 1 л ;  ( 1 . 3 1 )
4

0 ^  = 78 174490 = 1182 лм 

Тахминий хдсоблашларда заготовка диаметри ва деталь 
периметрини бир-бирига тенг деб хисобласа булади. Бундай 
холларда куйидаги формулалардан фойдаланса булади:

-  кутисимон днишелар учун
Ож. =  П  =  2 ( а Ь  +  Ьс +  сс1) ( 1 - 3 2 )

бу ерда, П -  заготовка периметри; аЬ -  цилиндрик кием 
баландлиги; Ьс -  кичик радиус ёйининг узунлиги; сс1 -  катта 
радиус ёйининг узунлиги; -  заготовка диаметри.

5. Эллиптик днишелар учун
= /7 = 0.5А:,-а  +  2И ; ( 1 - 3 3 )

бу ерда, кэ -  Ь/а нисбатига боглик коэффициент (15-жадвал); а -  
эллипс катта ярим ^КЩ Ь -  эллипс кичик ярим уки; Н -  цилиндрик 
кием баландлиги.

15-жадвал
Ь/а 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0
кэ 4,064 4,202 4,386 4,603 4,844 5,105 5,382 5,672 5,972 6,283

6. Сферик днишелар учун
0^  = Я = ЗЛ4й + /1 (1-34)

бу ерда, К -  шар радиуси.
Барча турдаги днишелар кайта ишлаш учун технологик 

кушимча (0,04-0,05) 0  га тенг микдорда олинади.

Босим остида жисм кисмларига ишлов бериш усуллари
16-жадвач

Кулланиладиган
ускуналар

Ишлов бериш усули ва куллаш сохаси

Этак букиш (четини Тугри чизик буйлаб листли кисмларни



букиш) дастгохи букиш. Кисмлар устида тугри чизикли 
буклаб кайтаришлар хосил булиши

Учта жували вальц Олдиндан берилган этакли гардиш, конус 
ва халкаларни (вальцлаш) жувалаш

Турт жували вальц Гардиш, кобик ва халкаларни жувалаш
Роликли дастгох Кисмлар (этагида) букилган жойида буклаб 

кайтаришлар ва фланецли бирикмалар 
хосил булиши

Зиговка килиш 
машинаси

Кувур ёки гардишлар ва буклаб 
кайтаришлар хосил булиши 
Тасмаларда кат-кат буклаш хосил килиш

Г офрирлаш дастгохи Тасмада гофрлар хосил килиш
Профилловчи дастгох Кис мл ар га катгиклик бериш учун тасмали • 

материални буйлама букиш
Вертикал букиш вальци Швеллер ва махсус прокатларни профилли 

букиш
Труба букиш дастгохи Берилган радиус буйича трубаларни букиш 

ва змеевик элементларини тайёрлаш
Дорнли дастгох Калибрловчи тикин (дорн) ёрдамида 

трубаларни букиш
Механик пресс Бир вактнинг узида тешик ёки контур 

буйича тиркишни хосил килиш билан 
кисмларни букиш (хомут, коплама, халка ва 
х.)

Гидравлик пресс Пуассон ва матрицалар ёрдамида днише- 
ларни, копкокларни, бортшайбаларни эзиб 
чикариш. Резинали ёки гидравлик штамп- 
ларга юпка кисмларни сикиб чикариш

Бураладиган столли 
бурчак пресси

Днишеларни парциал буклаб кайтаришлаш

Эзувчи (сикувчи) 
дастгох

Ясси ёки трубали тайёр махсулотлардан 
ичи буш айланма кисмларни тайёрлаш

Каруселли ротацион 
дастгох

Айлантириш усулида днишеларни 
тайёрлаш

1.16. Фланец, бортшайба ва тешикли панжара тайёрлаш

Курилмаларда фланецлар, бортшайбалар ва тешикли 
панжаралар куп ишлатилади. Бу деталларнинг конструктив 
тузилиши бир хил булиб, улар ёрдамида алохида булаклар ёки 
тайёр махсулотлар, труба ва труба кувурлари бир-бирига



бирлаштирилади. Бу деталларни ишла§ чикариш технологик 
жараённинг асосий кисми, механик ишлов бериш операцияси 
хисобланса хам, уларни тайёрлашнинг узига хос хусусиятларига 
тухталмай утиш мумкин эмас.

Фланец ишлаб чикариш. 43-расмда курилма фланецларининг 
турли конструкциялари келтирилган. Фланецлар улчами ва 
профилига караб, думалок, куйма, профилли ва листли прокатлар 
заготовка сифатида кулланиши мумкин. Ташки диаметри 150 мм 
гача булган фланецлар думалок прокатдан кесиб олинади. Ташки 
диаметри 400 мм гача булган фланецлар листли прокатдан кесиб 
олинади ва курсатилган улчамларгача механик ишлов берилади.

Пайвандланувчи йирик фланецлар учун марказдан кочма, 
куйиш ёки профилли (ёнлама) прокат ва ингичка листлар жувалаб 
тайёрланади. Фланецлар ёки уларнинг элементлари, ярим тайёр 
махсулотлари курсатилган прокатдан букилади. Заготовкани букиш 
иссик ёки совук холатларда бажарилиши мумкин. Ярим тайёр 
махсулот бир ёки бир неча кисмлардан иборат булиши мумкин ва 
урта чизик узунлиги 400 мм дан кичик булмаслиги керак. 
Заготовканинг алохида булаклари пайвандланади. Лист 
кирраларини (четларини) пайвандлаш учун бир томонлама (мис, 
латунь, алюминий) (44-расм) ва икки томонлама (кислотабардош 
пулат учун) йунилади. Йуниш бурчаги 60-90°. Фланец учун пулат 
угольник улчамлари ГОСТ 5443-50 буйича танланади. Латунли 
прокатнинг кундаланг кесимларининг шакли 46-расмда 
курсатилган.

43-расм. Фланецлар конструкцияси.
а) буралмали; б) копламапи; в) кавшарланган.

44-расм. Махсус латунли 
прокатдан фланец 
ясашда пайвандлаш учун 
киррани тайёрлаш шакли.



Кимёвий курилмасозликда кулланиладиган махсус пулат ва 
латунли прокат улчамлари ва тавсифлари 17, 18 - жадвалларда 
келтирилган.

Махсус пулат прокат кесимли улчам лари, мм. да (45-расм)
17-жадвал

Прокат
№

В Н 1т 8 5, к, к 2

1 70 65 28 18 10 6 5
2 80 80 30 22 12 10 5
л3 100 95 34 26 14 12 7
4 125 120 46 31 16 14 7

Фланецларни пайвандлаш плитада бажарилади. Пайвандлаш 
чоки остига гишт билан асбест ёки утга чидамли гишт шундай 
тахланадики, пайвандлаш вактида унинг тиркишидан эриган 
металл окиб кетмаслиги керак.

Латунли прокат кеснмлн улчам лари, мм. да (46-расм)
18-жадвал

Прокат
№

В Н Н 5 5, К к.

1 80 100 42 47 - 10 <5
2 70 40 - - »
3 34 40 - - - - »
4 90 75 35 36 50 10 »
5 70 53 - - - - »
6 85 45 - - - - »
7 105 125 75 65 - 10 »

Агар, фланецлар пайвандлаш курилмасининг кисми хисоб- 
ланса, охирги механик ишловни факат фланец заготовкасини, 
курилма кобигининг бошка кисмларига тула пайвандлаб булин- 
гандан сунг бажариш тавсия этилади. Бундай ушат, пайвандлаш 
жараёнида материал кизиши натижасида анча кучланиш хосил 
булиши билан белгиланади ва у бириктирилаётган сирт юзаларнинг 
кийшайиб кетишига сабабчи булади. Бундай холат эса, бирикма 
зичланишига салбий таъсир килади.



Фланецли кобик ва копкокларга якунловчи механик ишлов 
бериш, махсулотга термик ишлов берилгандан кейин, махсус 
дастгохдарда утказилади.

Фланецлар ишлаб чикаришдаги энг мухим жараён, бу болт ёки 
шпилькалар учун тешикларни белгилашдир. Бунда, бириктирилаёт- 
ган фланецлардаги тешиклар, хар кандай бурчакда бурилганда хам 
бир-бирига мос келиши керак. Бунинг учун энг яхши усул махсус 
мослама булмиш -  кондуктор ёрдамида тешикларни белгилашдир.

Курилмасозликда, бирикма хосил киладиган фланецларни 
бирга пармалаш максадга мувофикдир.

Бундай пармалаш фланецлар тешикларининг мос келишини 
таъминлайди. Агар биргаликда пармалаш мумкин булмаса, белги­
лаш жараёни жуда катта аникликда утказилиши керак.

Куйида белгилаш тартиби келтирилган:
а) тешиклар жойлашиш айланасини аник утказиш зарур, 

бунинг учун фланецнинг марказий уки топилиши ва аник белги- 
ланиши керак;

б) циркуль ёрдамида айлана тенг сонли, яъни фланецдаги 
тешикларнинг умумий сонига тугри келган (4,6,8,12,16, ва х )  
кисмларга булинади.

^  .г -

4
' ч

*
»

Г '

з, 1

45-расм. Махсус пулат прокати 
кундаланг кесими.

46-расм. Махсус латунли 
прокатлар кундаланг 
кесимининг улчамлари ва шакли.

в) иккита кушни тешиклар марказлари орасидаги хордалар 
узунлиги куйидаги формула буйича аникланади:

/ = (1.35)

бу ерда, 1 -  хорда узунлиги; а  -  кушни тешиклар оркали 
фланец марказидан утказилган радиуслар орасидаги бурчак; От -  
тешиклар марказларининг жойлашиш диаметри;



г) хорда узунлиги улчамига караб, очилган циркуль ёрдамида 
олдиндан белгиланган марказларга нисбатан, белгилашни унгга ва 
чапга олиб бориб тешикларнинг урни аникланади.

Тешикларни очиш вертикал пармалаш дастгохларида олиб 
борилади.

Бортшайбаларни тайёрлаш. 47-расмда бортшайбаларнинг 
баъзи турлари келтирилган. Бу деталлар курилмада цилиндрик 
кобикларни, патрубкаларни, тирсакларни ясси ёки буртик сирт 
юзасига бошка-йирик деталлар билан бириктириш учун урна­
тилади.

Бортшайбалар учун заготовка сифатида листли ёки тасмали 
прокат ва трубалар кулланилади. Уларнинг улчами ва шаклига 
караб, тайёрлаш учун бир нечта технологик йуналишлар таклиф 
килинади.

Цилиндрик деталнинг диаметри 50 мм гача ва калинлиги 
8=0,5-2,5 мм гача булган майда юпка деворли бортшайбалар эзувчи 
(ёки сикилувчи) дастгохларда тайёрланади. Агар цилиндрик 
деталнинг баландлиги, халка энига нисбатан кичик булса, заготовка 
учун трубани, акс холларда эса листли прокатни танлаш максадга 
мувофик.

Эгри чизик юзали хамда цилиндр кисмининг ички диаметри 
200-250 мм гача булган бортшайбалар штампларда пресс ёки кулда 
уриб тайёрланади. Материалнинг тури ва калинлигига караб, 
штамплаш совук ва иссик холатларда утказилади. Юпка листли 
материалдан булган заготовка эгри чизикли дискли кайчиларда 
кесилади ёки штампланади, калин деворли бортшайбалар 
заготовкаси гильотин кайчиларда квадрат шаклли килиб кесиб 
олинади. Олинган квадрат заготовкаларга токарлик дастгохларда 
керакли улчамларга келтирилгунча ишлов берилади. Штамплашдан 
аввал заготовка марказида тешик очилади.

Олдиндан тешик килиб олинган ясси ёки ичи буш заготовкага 
керакли шакл ва баландликдаги борт хосил килишга буклаб 
кайтариш жараёни дейилади.

Буклаб кайтариш жараёнида заготовка деворининг чузилиши 
ва тортилиши натижасида, унинг девори юпкапашади. Буклаб 
кайтариш жараёнида деформация катталиги булиб, буклаб 
кайтариш коэффициенти хизмат килади ва у деворнинг рухсат 
этилган юпкалашишини белгилайди:



А.
(1.36)

бу ерда, Лкайт -  тешик диаметри; Окайт -буклаб кайтаришнинг 
максимал диаметри.

X

47-расм. Бортшайбаларнинг 48-расм. Буклаб кайтариш жараёни 
турли конструкциялари. чизмаси ва тайёр деталь.

19-жадвапда тавсия этилган Ккайт кийматлари келтирилган.

I0
49-расм. Буклаб кайтарилгаи деталь асосий улчамларииинг узаро

нисбати.

Буклаб кайтариш коэффициентииииг КкаГ,х тавсия этилган 
кийматлари

19-жадвал
Материал Листли материал 

калинлги, мм
Кшйт

Пулат 3-6 0,78
Кислотабардош пулат 2-6 0,58-0,6
Мис, латунь 0,5-6 0,65-0,7
Алюминий 0,5-5 0,7

Цилиндрик булмаган, бурчаклари думалок шаклдаги тешикли 
деталлар ясашда буклаб кайтариш коэффициенти Ккайт =0,85-0,9 га 
тенг килиб олинади.

Буклаб кайтариш учун тешик диаметри куйидаги тенгламадан 
аникланади.

= 0,-3,14 (г, + |)-2Л  (1.37)



Штамплаб буклаб кайтарилган деталнинг цилиндрик кисмида 
нотекис ва йиртик кирралар хосил булиши мумкин. Шунинг учун 
тешик диаметри хисоблангандан 10-15% га камрок килиб олинади. 
Буклаб кайтариш учун зарур кучланиш ушбу формуладан аник- 
ланади:

бу ерда, Оотс, -  буклаб кайтариш диаметри, мм; 8  -  материал 
калинлиги, мм; <т„ -  чузишда рухсат этилган кучланиш, кг/мм2; Котв
-  буклаб кайтариш коэффициенти; ^=0,2-0,3 -  тузатиш 
коэффициенти.

Труба тешикли панжарасини тайёрлаш. Ушбу деталь 
купчилик иссиклик алмашиниш курилмаларининг асосий 
деталларидан биридир ва у трубаларни махкамлаш учун хизмат 
килади. 50-расмда труба тешикли панжараларининг турли 
конструкциялари курсатилган. Расмлардан куриниб турибдики, 
тешикли панжаралар тайёрлашда листли прокатни ишлатиш 
максадга мувофик булади. Панжара учун заготовкани киркиш 
юкорида баён этилган кесиш усулларидан бири билан бажарилади.

Панжараларнинг охирги шакли токарлик, каруселли ва бошка 
дастгохларда механик ишлов бериш билан олинади.

Айрим холларда чизма талабига биноан текислаш максадида, 
механик ишлов беришдан олдин, заготовка чузилади ёки уриб 
кокиладк.

Панжара тайёрлашда энг масъулиятли иш тешикларни 
белгилаш ва пармалашдир. Катта булмаган панжаралар партиясини

50-расм. Труба тешикли 
панжараларнинг турли 

конструкциялари.

51-расм. Труба тешикли панжараси­
ни пармалашда мосламани ур ||ат|1Ш 
схемаси:
1 -  таянч болт; 2 -  панжара заготовкаси; 
3 -  кондуктор; 4 -  назорат штифти.



тайёрлашда, заготовкани алохида белгилаш урнига, тешиклар урни 
белгиланган когозни заготовкага ёпиштириб, кернлаш ва пармалаш 
усулини куллаш самаралидир. Кичик ва катта серияли ишлаб 
чикаришда заготовка устига урнатиладиган кондукторлардан 
фойдаланиш керак (51 -раем).

Индивидуал белгилашда, тешикли панжараларни бирлаштириб, 
жуфт холда пармалаш максадга мувофик. Панжара тешиклари 
махдамланадиган труба диаметридан озгина катта булиши, йигиш 
жараёнида трубаларни панжарага киритишни осонлаштиради. 
Лекин тешик жуда катта булса, трубаларни панжарага урнатишдаги 
развальцовка ёки пайвандлаш ёки кавшарлаш сифатини 
пасайтиради.

Агар курилмадаги босим 0,6 МПа (6 атм.) гача булса, тешикка 
ишлов бериш тозалиги УЗ, босим 0,6 МПа (6 атм.) дан куп булганда 
эса — У4 булиши керак. Панжара тешикларининг деворида буйлама 
чизиклар, питирлар ва бошка гадир-будурликлар булмаслиги керак. 
Труба тешикли панжараларидан ташкари, турли оралик сегмент ва 
тукма насадкалар учун таянч сифатида кулланиладиган тусиклар 
хам ишлаб чикарилади. Одатда, бундай панжаралар юпка листли 
материалдан тайёрланиб, бир вактнинг узида 5-6 заготовкани 
урамга йигиб пармаланади.

1.17. Листли термопласт ва шишапластли кисмларни тайёрлаш

Кимёвий курилмасозликда охирги йилларда конструкцион 
материаллар сифатида табиий ёки сунъий катронлар асосида 
олинадиган юкори молекулали органик материаллар куллана 
бошланди.

Катронлар киздирилганда, уларнинг физик-кимёвий хосса- 
ларини узгаришига караб икки гурухга булинади: термопласт 
катронлар ва термореактив катронлар.

Термопласт катрон деб, киздирилганда ковушкок булиб, 
совутилганда котадиган ва ушбу жараённи бир неча бор кайтариш 
мумкин буладиган материалларга айтилади. Термопластларга 
поливинилхлорид ва полиакрил катронлар, полистирол, по­
лиизобутилен, полипропилен, полиамидпар ва целлюлозанинг 
баъзи бир хосилалари киради.

Пластик хоссалари йук катронлар термореактив деб номланади. 
Бу турдаги катронларга эпоксид, фенолальдегид ва айрим кремний



органик катронлар киради. Бу катронларни кимёвий реакция 
ёрдамида эримайдиган, каттик модда холатига утказиш мумкин.

Катта улчамли, йирик курилма деталларини ясашда шиша 
толалар билан мустахкамлиги оширилган листли термопласт ва 
термореактив пластмассалар ишлатилади.

52-расм. Эгнш барабанила винипластдан 
обечайка вальцлаш.

ч>__—ж

53-расм. Иссик кум ёрдамида 
винипластдан деталлар колиплаш.

54-расм. Листли термо- 
пластлардан днише ясаш:

а ва б-пневматик 
колиплаш; в -  вакуум остида 

колиплаш.

Листли термопластларни штамплаш. Термопласт листлар- 
нинг металл листлардан фарки шундаки, уларнинг аник ва узгармас 
эриш температураси йуклигидир. Масалан, винипласт 80°С темпе­
ратурада каттик агрегат холатида булади. 80-170°С температуралар 
оралигида юкори эластик холатда, 170°С температурада эса -  суюк 
агрегат холатида булади. Термопластларнинг бундай узига хос 
хусусиятлари озгина киздириш ва катта булмаган босимда 
уларнинг шаклларини узгартириш имконини беради.

Пластмассалардан махсулотларни кайта тайёрлашнинг куп 
усуллари мавжуд: тугри ёки компрессорли пресслаш, куйма 
пресслаш, босим остида куйиш, экструзия, эгиш, колиплаш, 
пневматик шакллаш, вакуумли колиплаш ва бир катор бошка 
усуллар. Листли термопластлардан деталлар тайёрлашнинг усул­
лари: эгиш, штамплаш ва пневмо- ёки вакуум остида колиплаш.

Обечайкаларни вальцлаш учун эгиш барабанларини куллаш 
мумкин (52-расм). Бундай барабанларнинг ташки диаметри 
гардишнинг ички диаметрига тугри келиши керак. Барабанлар ёгоч,



винипласт, текстолит ва иссиклик утказувчанлиги кичик булган 
бошка материаллардан тайёрланиши максадга мувофик. 
Барабанлар сирт юзасига мато (бельтинг) тортилади. К,издирилган 
пластмасса листи мато устига куйилади ва тезда барабан ёрдамида 
жуваланади. Заготовка обечайка шаклини олади ва совутилгандан 
сунг барабандан чикарилади.

Днише ва копкокларни колиплашда иссик кумдан фойдаланиб, 
оддий усулда керакли шакллар хосил килинади. Бу усулда, курук 
кум 150-180°С гача киздирилади, сунг эса иккита фланец орасига 
урнатилган пластмасса листи устига тукилади (53-расм). Сикиш 
жараёни огирлик кучи хисобига кечади. Штамплар металл, ёгоч ёки 
текстолитдан тайёрланиши мумкин. Металл штампларда сувли ёки 
хаво билан совитиш каналлари булиши керак. Сикишдан олдин 
металл штамплар киздирилади.

Штамплардан пластмасса деталларни шакллантириш техно­
логик жараёни куйидаги боскичлардан иборат: мойли ванна ёки газ 
камерасида заготовкани бир текисда киздириш; пресс остида 
пуансон билан суриб олиш; штампда ёки махсус мосламада 
совитиш; механик дастгохларда охирги ишловдан утказиш. Листли 
термопластлардан буюмлар колиплаш махсус колипларда бажари­
лади, шунда унинг бир кисми колипга юбориладиган хавони кабул 
килувчиси булиб хизмат килади, иккинчиси эса деталь сирти 
чегарасини белгилайди (54а-расм).

Заготовка колипнинг иккала кисми орасига кисиб олинади, 
кейин уларга иссик хаво узатилади. Иссик хаво таъсирида листлар 
юмшайди ва колипни тулдиради. Мураккаб шаклли деталлар 
тайёрлашда, иккала колип орасига резина мембрана урнатиш 
максадга мувофик. Шунда заготовка мембрана ва колип уртасида 
булиб, унга босим резина мембрана оркали узатилади. Шакллан­
тириш жараёнини чегараловчи юзасиз (546-расм) ёки вакуум 
остида (54в-расм) олиб бориш мумкин.

Термопластларни колиплашда тавсия этиладиган 
температуралар

20-жадвал
Материал номи Колиплаш температураси, "С

Винипласт 160-170
Органик шиша 110-130
Целлулоид 90-100



Вакуум колиплашни юмшок кобикларда бажариш мумкин, 
масалан, резинали ёки полиэтиленли колипларда. Бунда колип коп 
ичига жойлаштирилади ва унга киздирилган заготовка куйилгандан 
кейин, коп тез ёпилиб, ичидан хдво суриб олинади. Юмшок 
кобиклар колип шаклини олади ва унга листли термопластни зич 
килиб сикади..

Сифатли колиплаш учун му\им шароит булиб, киздириш 
жараёни температурасини танлашдир. 20-жадвалда термопласт- 
ларни колиплашда тавсия этиладиган температуралар келтирилган.

55-расм. Листли термопластларни прессда колиплаш схемаси:
1- устки камера; 2- пастки камера; 3- пуансон;
4- киздиргич; 5- хаво узатиш штуцери; 6- заготовка.

Листли термопластларни колиплаш учун ускуналар. 
Пневматик ва вакуумли колиплаш учун махсус пресслар мавжуд. 
Бундай прессларнинг асосий булими колиплаш камераси 
хисобланиб икки кисмдан иборат: устки ва пастки.

Крлиплашдан олдин пастки камерага зарур шаклдаги пуансон 
жойлаштирилади, ён томон юзасига листли термопласт жойлаш­
тирилади. Кейин камеранинг устки кисми ярим тайёр махсулотни 
зич ёпиш максадида пасткисига туширилади.

Ярим тайёр махсулот колиплашдан олдин киздириб олинади. 
К,издириш листни камерага жойлаштиришдан олдин ташкарига 
чикарилган ёки камеранинг ичида жойлашган киздириш мосла- 
маларида бажарилади.

Колиплаш устки камерага сикилган хавони юбориш билан ёки 
пастки камерани вакуумлаш оркали олиб борилади.



Баъзи турдаги машиналарда чукур вакуумга эришиш учун 
пуансон хдракатчан килинади. Охирги пайтда кимё ва нефть-газни 
кайта ишлаш технологик жараёнларида кулланиладиган курилма­
лар ва уларнинг купчилик деталлари шишапластик материаллардан 
тайёрланмокда.

Бу материаллар юкори механик мустахкамлик, кимёвий 
коррозияга, иссиклик ва намликка бардошлик каби хоссаларга эга. 
Шишапластик материалларга юкорида кайд этилган усулларда 
шакл бериш мумкин.

Хлор, уксус ва хлорид кислоталарни хамда бошка коррозион 
фаол суюкликларни кайта ишлашда арзон, коррозияга чидамли 
курилма ва унинг деталларини тайёрлаш учун кислотабардош 
керамикадан кенг куламда фойдаланилмокда.

1.18. Умумлашган технологик жараёнлар

Ишлаб чикаришда умумлашган технологик курсатмалар 
мавжудлиги технологик хужжатларни анчагина соддалаштириш 
имконини беради.

Умумлашган технологик жараёнлар технологик курсатмалар 
асосида ишлаб чикилади. Уларнинг хар бирини купгина кием 
гурухдари учун ишлатиш мумкин булади.

Энг мукаммал ишлов бериш усулини танлаш бир катор 
омилларга боглик: биринчи навбатда материалнинг механик 
хоссалари, ярим тайёр махсулот улчамлари, заводда мавжуд булган 
курилмаларнинг техник тавсифлари.

Шундай килиб, умумлашган технологик жараёнлар, 
операциялар учун технологик курсатмалар ва жамланган меъёрий 
жадваллар, кисмлар тайёрлашга очиладиган буюртма учун 
технологик ишчи хужжатларни тузиш буйича килинадиган барча 
ишларни битта хужжатга, яъни ягона технологик паспортни 
тулдиришга олиб келади. Ягона паспорт бир вактнинг узида 
материалга талаблар курсатмаси, ишга кайднома, асбобларга 
буюртма ва ишлаб чикариш булими учун хисоб варакаси булиб 
хизмат килади.

21 -жадвалда курилмасозликда энг кенг таркалган умумлашган 
технологик жараёнлар ва уларнинг вариантлари келтирилган.



21-жйдвал

Т/р Жараён номи Жараён вариантлари

1. Тугрилаш Металл листни кулда тугрилаш;
Листни текислаш машинасида тугрилаш; 
Прессда листни тугрилаш;
Дастгохда мосламалар ёрдамида тугрилаш.

2. Белгилаш Листни белгилаш;
Фланец элементларини белгилаш; 
Тешикли панжарани белгилаш; 
Заготовкани эгри чизик контури буйича 
белгилаш;
Профилли прокатни белгилаш.

3. Кесиш Г ильотинда кесиш;
Дискли кайчида кесиш; 
Комбинациялашган кайчида кесиш; 
Тебранма кайчида кесиш;
Фрикцион кайчида кесиш;
Механик аррада кесиш;
Газ-алангада кесиш;
Кирраларга ишлов бериб кесиш;
Копир буйича кесиш; 
Кислород-металпни оксидловчи махсус 
бирикмали кесиш;
Электр ёйли кесиш.

4. Чопиб олиш Уйиб чопиш;
Тешиш;
Перфорация килиб тешик хосил килиш.

5. Кирраларга ишлов 
бериш

Пневматик зубилода чопиш;
КУлда эговлаш;
Фрезерлаш;
Йуниш;
Машина ёрдамида эговлаш;
Пайванд чоки учун киррага ишлов бериш

6. Букиш Кулда букиш;
Штампда букиш;
Дастгохда киррапарни букиш;
Роликли дастгохда букиш;
Тасмани профиллаш;
Тасмани гофрирлаш;
Трубаларни совук холда, кулда букиш; 
Трубаларни иссик холда букиш; 
Прессда кирраларни букиш.

7. Вальцлаш Учта жували машинада вальцлаш;



Туртта жували машинада вальцлаш; 
Четларини букиб вальцлаш; 
Вертикал машинада вальцлаш;
Учта жували машинада калибрлаш.

8. Обкатка Ротацион сикиб чикариш;
Зиговка килиш машинасида буклаб 
кайтариш;
Эзиш дастгохида чузиб чикариш.

9. Штамплаш Кулда уриб чикариш;
Прессда штамплаш;
Гидравлик чузиб чикариш;
Лист четини кайтариш; 
Портлатиб шакл бериш;
Резина ёрдамида ч^зиб чикариш.

10. Термик ишлов бериш Утхоналарда куйдириш;
Ёндиргич ёрдамида куйдириш; 
Утхоналарда киздириш;
Юкори частотапи токлар билан киздириш; 
Хаво билан киздириш;
Суюкликли идишларда киздириш; 
Ёндиргич ёрдамида киздириш.

11. Пайвандлаш Электр ёйли пайвандлаш;
Ярим автоматик электр ёйли пайвандлаш; 
Автоматик электр ёйли пайвандлаш; 
Аргон-ёйли пайвандлаш;
Химояловчи газлар мухитида пайвандлаш; 
Газли пайвандлаш;
Ну кт ал и пайвандлаб бирлаштириш.

12. Кавшарлаш Юмшок металлар билан кавшарлаш;
Катти к металлар билан кавшарлаш;
Кумуш асосли металлар билан кавшарлаш; 
Утхоналарда кавшарлаш.

13. Обечайка ва 
днишеларни йигиш

Иириб турувчи хапкаларда йигиш;
Электр магнитлар ёрдамида йигиш;
Г идравлик домкратлар ёрдамида йигиш; 
Кискич ва скоба ёрдамида йигиш;
Днише бупакларини мосламалар ёрдамида 
йигиш;
Катта идишларнинг днишесини йигиш; 
Стендда йирик улчамли курилма кобигини 
йигиш



2 - БОБ
О

йигиш и ш л а р и н и  т а ш к и л  к;илиш

Машинасозлик корхонасидан чикаётган якуний махсулот 
курилма хисобланади.

Курилма алохида кисмлардан -  деталлар, булаклар ва 
гурухлардан иборат. Булак деб ажраладиган ёки ажралмайдиган 
деталлар бирикмаси назарда тутилади. Булаклар мураккаблиги 
жихатидан турлича булади. Улар алохида деталлар ёки мураккаб 
булмаган булаклар йигмасидан иборат булади. Мустакил 
йигилувчи ва бажарадиган функцияси умумий (копкок, обечайка, 
днише, трубалар урами, ректификацион колонна тарелкасй ва х ) 
булган курилманинг деталь ва булаклар мажмуи гурух деб аталади. 
Гурухнинг узи яна гурухчалардан иборат булиши мумкин.

Курилманинг мураккаблигига караб, биринчи тартибли 
гурухчалар, иккинчи тартибли гурухчалар, учинчи тартибли 
гурухчалар ва хоказоларга булиш мумкин. Йигиш бошланадиган 
деталь ёки гурух базавий деб аталади.

Технологик жараённинг гурух ёки гурухчаларга йигиш кисми 
булакли йигиш, бутун курилмани йигиш -  умумий йигиш 
дейилади. Курилмаларни лойиха буйича жойлаб, коммуникациялар 
билан бирлаштириш монтаж дейилади.

Деталь ёки уларнинг гурухларига шартли индекс беришда 
куйидаги коидалардан фойдаланиш кулай булади.

Умумий йигишга келиб тушадиган хамма кисмлар, маълум 
ракамга эга (санокдан бошлаб 1,2,3,4 ва х-)- Гурухлар йигиш 
чизмасига куйидаги белгилар Йг.1, Йг.2, Йг.З, Йг.4 ва хоказо 
куйилади. Биринчи тартибли гурухчалар Йг.11, Йг.12, Йг.13, Йг.14 
ва хоказо белгиланади. Иккинчи тартибли гурухчалар Йг.111, 
Йг.112, Йг.113, Йг.114 ва хоказо белгиланади.

Гурух ёки гурухчаларга кирувчи алохида деталлар индекси 1-1, 
1-2, 1-3,..., 2-1, 2-2, 2-3 ва хоказолар билан белгиланади.



Х,ар бир курилма учун йигишнинг технологии жараёнини 
тузишдан олдин йигишнинг технологик чизмаси ишлаб чикилади. 
Бундай чизмада курилма йигишнинг кетма-кетлиги курсатилган 
булади.

Чизмада курилма гурух, гурухчалар ва алохида деталлар 
туртбурчак шаклда курсатилади. Курилмани курсатувчи 
туртбурчак шаклни варакнинг юкорисида жойлаштириш тавсия 
этилади, базавий деталь ёки гурухни белгиловчи туртбурчак 
шаклни варакнинг пастки кисмига жойлаштирилади. Бу 
туртбурчаклар бир-бири билан калин чизик оркали бирлаштири- 
лади, ундан сунг унг ва чап томондан курилманинг колган 
кисмлари кетма-кет уланади.

Ажралувчан килиб бириктирилган деталь ёки уларнинг 
гурухларини, чизмада ингичка чизик билан курсатиш лозим, 
ажралмайдиган деталь ва уларнинг гурухларини эса -  иккита 
параллел ингичка чизиклар оркали белгиланади.

56-расмда реактор чизмаси ва ушбу курилманинг йигиш 
технологик схемаси 57-расмда келтирилган.

Йигиш ишларини ташкил килиш. Йигиш ишларини ташкил 
килишнинг иккита тизими мавжуд:

а) кузгалмас; б) харакатланувчи.

56-расм. Реактор конструкиияси.



57-расм. Реакторни йигишнинг технологик схемасн.

Кузгалмас йигишда хамма деталлар бир ишчи жойига 
юборилади, яъни йигиш бошидан охиригача битта ишчи томонидан 
бажарилади.

Х,аракатланувчи йигиш турли иш жойларида олиб борилади, 
яъни йигишда маълум иш хажми кетма-кет олиб борилади. Х,ар бир 
ишчи жойнинг унумдорлигини куйидаги формула билан аниклаш 
мумкин:

(2.1)
“ дона

бу ерда, К -  унумдорлик; Т -  унумдорликка тегишли вакт; Р -  
йигишда банд булган ишчилар сони; Ндона -  йигиш операциясига 
керак булган вакт.

Махсулотни серияли ишлаб чикаришда операцияларни шундай 
таксимлаш керакки, булакларнинг хар бир ишчи жойидан утиш 
вакти (Нд0на) тахминан бир хил булмоги лозим.



Ишлаб чикаришнинг индивидуал характерга эга булиш 
муносабати билан курилмасозликда асосан стационар йигиш 
кулланилади. Аммо, ишчи кучи ва ускуналарни яхширок ишлатиш 
максадида, баъзи холларда, алохида йигиш жараёнларини 
участкадан участкага узатиш оркали бажарилади.

Бириктириш аниклиги ва чикариладиган махсулот сонига 
караб, булак ва курилмаларни йигишнинг 3 та усули кулланилади:

а) деталларни тулик узаро алмаштириб йигиш;
б) деталларни ажратиш ва танлаш оркали йигиш;
в) индивидуал йигиш.
Тула узаро алмаштириш, курилмадаги исталган деталь ёки 

булакни танламасдан, бошка деталь ёки булак билан алмаштириш 
имконияти билан тавсифланади. Тула узаро алмаштиришга 
асосланиб меъёрли фланецли бирикмалар, вентиллар, сакловчи 
клапанлар ва бошка серияли чикариладиган булаклар йигилади.

Деталларни ажратиш ва танлаш оркали йигиш жуда кам 
кулланади. Бундай йигиш усули факат деталлардаги улчамларнинг 
четлашиши, иккинчи деталдаги улчам четлашиши билан 
компенсация килинганда кулланилади.

Индивидуал улаш ва йигиш усули энг куп таркалган ва 
курилмасозликда кенг кулланиб келган. Масалан, обечайкани 
днишега пайвандлаш ишларида кирраларни тузатиш ва кесиш, 
фланецларнинг бир-бирига нисбатан аник маълум холатида 
алохида деталларини пайвандлашда ораликни камайтириш 
максадида, деталларни бир-бирига сикиб туриб юмшок кавшарлар 
билан бирлаштириб йигиш рухсат этилади.

Курилмаларни йигишнинг энг самарадор -  бригада усулида 
бажариш максадга мувофикдир. Унда бир бригада мажмуаси 
йигиш ишларини бошидан охиригача олиб боради. Бундай таклиф 
куйидагилар билан асосланган, яъни йигиш вактида майда 
нуксонлар хосил булишини факат текшириш жараёнида аниклаш 
мумкин: чоклардаги говаклар, ажраладиган бирикмалардаги зичлик 
йуклиги, обечайка ёки днише сирт юзасидаги эзилишлар мисол 
булади. Битга гурух томонидан хамма жараёнлар бажарилиши, 
шундай нуксонлар олдини олади ва уларни хосил килмайди.

Технологик йигишни тузишда умумлашган технологик 
жараёнларни татбик килиш лозим.



2.2. Деталь ва кисмларни бириктириш усуллари

Конструктив ва технологик холатларга караб кием ва алохида 
кисмларни бир-бири билан бирлаштириб йигишнинг турли 
усуллари мавжуд.

Йигишнинг иккита асосий тури маълум: ажраладиган ва 
ажралмайдиган.

Ажралувчан йигиш - деталлар улчамларини узгартирмасдан ва 
материални бузмасдан бажарилади. Курилмасозликда ажралувчан 
йигишга резьбали ва фланецли бирикмалар хамда юмшок 
кавшарлар ёки термопластли катронлар билан кавшарланган ёки 
елимланган бирикмалар киради.

Ажралмайдиган йигишга -  деталлар хакикий улчамларини ва 
материал бутунлигини кисман ёки тулик бузиш йули билан 
ажратиладиган бирикмалар киради. Ажралмайдиган бирикмалар 
пайвандлаш, каттик кавшарлаш, термореактив катронлар билан 
елимлаш, прессларда деталларни парчинмих ёки утказиш йули 
билан бириктириш хосил килинади. Ажралувчан ва 
ажралмайдиган бирикмаларнинг характерли турлари ва куллаш 
сохалари 22-23-жадвалларда келтирилган.

Резьбали бириктириш. Резьбали бирикманинг асосий 
курсаткичи, бу резьбанинг уртача диаметри буйича туташиш 
хусусияти хисобланади.

Уртача диаметр куйидаги утказиш (посадка)ларнинг бири 
буйича бажарилган булиши мумкин:

а) кафолатланган тарангликли утказиш;
б) зич резьбали утказиш;
в) сирпанувчан резьбали утказиш;
г) харакат узатувчи резьбали бирикмалар учун юрувчан 

утказиш.
Охирги утказиш тури курилмасозликда кулланилмайди.
Курилмаларнинг деталлари бир-бири билан уларнинг 

мужассамлашган сиртида резьба оркали ёки куйидаги ёрдамчи 
махкамловчи деталлар билан бирлаштирилади: болт, винт, шпилька 
ва гайкалар.

Биринчи усул билан труба фланецлари, юкори босимли 
обечайкаларнинг копкоклари, штуцерларга уРнатШ1адиган 
арматура ва баъзи бошка деталлар бирлаштирилади. Махкамловчи 
деталлар обечайкаларга ажратиб олиш мумкин булган деталларни,



таянч, тирсак, гилофлар алохида элементларини бириктириш, труба 
тешикли панжарасига днише ва копкокларни бирлаштириш ва энг 
асосийси фланецли бирикмаларни махкамлаш учун кулланилади.

Фланецли бирикмалар. Фланецли бирикмалар курилмада 
кенг кулланиладиган ажралувчан бирикмалар хисобланади (58- 
расм).

Фланецлар болт, шпилька ва гайкалар ёрдамида 
бирлаштирилади.

Бирикмаларнинг зичланишига кистирмалар урнатиш билан 
эришилади. К^истирмалар учун техник резина (ГОСТ 7338 - 55), 
паронит (ГОСТ 9347 - 60), асбестли картон (ГОСТ 2850 - 58), 
гофрирланган асбест-алюминий ва асбест-пулатлар материал булиб 
хизмат килади. Ундан ташкари, яна пластификат, фибра, чарм, 
полихлорвинил, мис, калай, алюминий хам кулланилади.

Асбест-алюминийли ва асбест-пулатли кистирмалар асбест- 
картонли гофрирланган юпка листли, кам углеродли пулат ёки 
алюминийли кобик ичига олинган булади.

Ажралувчан бирикмалар
____________  22-жадват.

Бирикматури Умумлашган 
бирикма эскизи

К,уллаш сохаси

Резьбали бирикма Трубаларни муфталарда 
бириктириш. Юкори бо- 
симли баллонларни вен­
тиль билан бириктириш

г а
Юкори босимли идиш 
билан копкокни бирик­
тириш. Штуцер гайка- 
ларини махкамлаш

Ма\камловчи
бирикма

Фланецларни ва насадка 
элементларини 
махкамлаш. Кобик, 
гилоф, таянч элемент- 
ларни бирлаштириш

в
Курилмадаги ёзув уйил- 
ган темир тахтачани, 
курсатиш белгилари, 
ясси пластина, кистир- 
маларни мах,камлаш.



а »

Труба тешикли панжа- 
раларни копкок ва каме- 
ралар билан бирлаш- 
тириш. Куйма кисм- 
ларга махдамлаш.

Фланецли бирикмалар
§ § |

Курилмаларга кувур- 
ларни, назорат улчов- 
асбоблари ва арматура- 
ни бириктириш. Курил- 
манинг алох,ида кисм- 
ларини бирлаштириш. 
Люк, лаз, назорат 
ойнаси, мембраналарни 
махкамлаш.

Юмшок кавшар билан
кавшарлаб
бириктириш

пк-и' *
■шй— .№•30

Обечайка, копкок, 
днише ва трубаларнинг 
ён томонларини 
бириктириш.

В -
Обечайкаларни труба 
тешикли панжараси, 
фланец, куйма идиш ва 
копкокларда мах­
камлаш.

Т Т Р Ш .
Бортшайбадаги бирик­
малар . Трубаларни 
тешикли панжараларда 
махкамлаш. Труба ва 
штуцерларни калин 
деворли деталларда 
махкамлаш.

... Г
Юпка, ясси листли мате- 
риалли деталларни 
бирлаштириш.

Елимли бириктириш ...
Елимлар ёрдамида ясси 
пластмассали кисмларни 
бириктириш

Сурма мой билан 
бириктириш • Е г

Керамикадан 
тайёрланган деталларни 
махкамлаш



23 - жадвал
Бирикма тури Умумлашган 

бирикма эскизи
Куллаш со \аси

Прессли
пайвандлаш

Пулат трубаларни улаш. 
Чивикли заготовкаларни 
узайтириш.

Л _ Обечайка ва гилофларда 
штифт, шпилька ва 
стерженларни махкамлаш.

Электр парчинмих 
билан
бирлаштириш

Профилли прокатдан ясал­
ган деталларни лист билан 
бириктириш. Чокларни зич 
(герметик) килмасдан, 
«устма-уст» килиб лист 
бириктириш.

Нуктали
пайвандлаш

Юпка листли материалдан 
тайёрланган деталлар чоки- 
ни зич (герметик) килмасдан 
бириктириш

Чокли, учма-уч 
улаб пайвандлаш

Юпка листли металл 
материаллардан тайёрланган 
деталларни текис чок хосил 
килиб пайвандлаш. Пласт­
масса листлардан тайёрлан­
ган деталларни учма-уч 
пайвандлаш.

Кисман эритиб 
пайвандлаш

+|| Листли материаллардан тай­
ёрланган деталларни графит 
электрод билан электр ёйли 
ва газли пайвандлаш.

Учма-уч улаш Листли материалларни 
электр ёйли ва газли пай- 
вандлаб, герметик чок хосил 
килиб бирлаштириш. Обе- 
чайкаларда буйлама ва 
кундаланг чоклар килиш. 
Обечайкага днише ва 
копкокларни пайвандлаш.



Бурчакли
бириктириш

Деталларни электр ёйли ва 
газли пайвандлаб, герметик 
чоклар хосил килиб бирик­
тириш. Курилма кобигига 
штуцер, фланец, таянч, 
илгакларни пайвандлаш. 
Трубаларни тешикли панжа- 
рага махкамлаш.

«Устма-уст»
бириктириш

Деталларни электр ёйли ва 
газли пайвандлаб, герметик 
чоклар хосил килиб 
бириктириш. Обечайкаларга 
бандаж, белбоглар, ёка, 
бортшайба ва хдлкаларни 
пайвандлаш

Калин деворли 
деталларни учма- 
уч бириктириш

Юкори босимли обечайка- 
ларни электр-шлакли пай­
вандлаш

«Устма-уст» улаб 
кавшарлаш

Курилма обечайкаларига 
кичик штуцер, бортшайба, 
патрубкаларни герметик мах­
камлаш учун каттик кавшар- 
лар ёрдамида кавшарлаш.

Тишли улаш,
кавшарлаб
бириктириш

ш Мис листлардан тайёрланган 
деталларни каттик кавшар- 
лар билан герметик чок хосил 
килиб пайвандлаш. Зиговка 
ва этак кайтариш 
обечайкапаридаги буйлама 
чок.

Елимли
бириктириш

Иигма кистирма элемент- 
ларни бириктириш. Листли 
пластмассаларни бирик­
тириш.

Бирикма тури Умумлашган 
бирикма эскизи

Куллаш сохаси

Парчинмихли
бириктириш

Зичланмаган, «устма-уст» 
усулда листли материал 
деталларини бириктириш
Зичланмаган, «устма-уст» 
усулда юпка листли мате-



риал деталларини бирикти­
риш

Прессли утка- 
зишда 

бириктириш

Обечайкаларга бандаж ва 
халкаларни махкамлаш

Развапьцовкада
бириктириш

Тешикли панжарада труба­
ларни махкамлаш.и

58 - раем. Фланецли бирикмалар:
а -  копкокнинг патрубка билан бирлашиши;
б -  босим остида ишлайдиган курилмалардаги бирикма.

59-расм. Юкори босимли трубаларни махкамлаш учун 
фланецли бирикма.

Кистирмалар учун материал бирикмаларнинг ишлаш шарои- 
тига, ишчи мухит температураси ва босимига караб танланади.

24-жадвалда айрим кистирмалар учун материалларни танлаш 
буйича маълумотлар келтирилган.

1^истирма материалларини куллаш мумкин булган сохалари
24-жадвач

Кистирма Куллаш сохаси
материалининг

номи Ишчи мухит
Температура 
чегараси, °С

Ишчи
босим

чегараси,
атм.

Резина Сув, хаво 60 6
Паронит Сув, буг, кислота, ишкор 450 75



Техник картон Сув, мой 40 10
Асбестли картон Буг, иссик газ 450 1,5
Асбест-металл толали Иссик газлар 150 -
Фибра Бензин,керосин, кислота 80 10
Чарм Сув, хаво 70 10
Полихлорвинил Кислота 60 40
Мис Сув, хаво 250 220
Калай Кислоталар 100 2
Алюминий Буг, мой 300 60
Фторопласт Кислота, ишкор, органик 

бирикмалар
80 10

Юкори босимли кувурларни бир-бири билан бирлаштиришда 
сферик линза куринишидаги кистирмалар ишлатилиб, уларни 
кувурларнинг конусли йунилган ён томонига урнатилади (59-расм). 
Линзалар куйдирилган мис ёки алюминийдан тайёрланади. 
Линзаларнинг зичланиши фланецлардаги болт ёки шпилькалар 
ёрдамида амалга оширилади. Кувурлардаги конусли йунилган 
бириктириш юзасига 7 - 8  тозалик синфи буйича ишлов берилган 
булиши керак.

Шишали ва керамик кувурларни улашда ишлатиладиган икки 
турдаги бирикма 60-расмда курсатилган. Бирлашманинг биринчи 
турида, ёнлама кистирмадан ташкари фланецларнинг ички конусли 
сирти билан кувурлар сирти уртасида думалок резинали 
кистирмалар урнатилиб, улар фланец болтлари таранглаштирил- 
ганда махкамлаш эластиклиги ва мустахкамлигини таъминлайди.

60-расм. Шиша ва керамикадан тайёрланган кувурларнинг фланецли
бнрикмаси.



Бирикманинг иккинчи турида фланецлар иккита ярим ой 
шаклида тайёрланиб, керамик кувурларнинг конус учига 
урнатилади ва зичланади.

Кавш арлаб бирлаш тириш . Кавшарлаш деб -  каттик холда 
булган металл деталларини, паст температурага эга булган, 
эритилган металл ёрдамида бирлаштириш жараёнига айтилади. 
Кавшарлаш вактида деталларнинг конструкцияси ва унинг кимёвий 
таркиби узгармайди.

Кавшарлаш жараёнини хамма углеродли ва рангли металлардан 
тайёрланган деталларни бирлаштириш учун куллаш мумкин. Агар, 
турли металлар (масалан, латунь ва пулат, мис ва зангламайдиган 
пулат ва х )  дан тайёрланган деталларни бир-бири билан 
бирлаштириш зарур булса, кавшарлаш усулини куллаш максадга 
мувофик.

Кавшарлашда кулланиладиган материал кавшар дейилади. 
Кавшар нормал температурада яхши кайишкокликка эга булиши 
керак. Эриган холда етарли суюк, окувчан, кавшарланаётган сиртни 
тулик хуллашини таъминлаши, коррозияга бардош, чизикли 
кенгайиш коэффициенти деталнинг чизикли кенгайиш 
коэффициентига тенг, иложи борича камёб булмаган ва арзон 
булиши керак.

Хамма кавшарлар 2 гурухга булинади:
а) эриш температураси 400°С дан паст булган ва чузишда 

мустахкамлик чегараси 5-7 кг/мм2 булган юмшок кавшарлар;
б) эриш температураси 510°С дан юкори ва чузишда 

мустахкамлик чегараси 50 кг/мм2 гача булган кагтик кавшарлар.
Юмшок кавшарлар сифатида купинча калай, кургошин хамда 

уларнинг котишмалари кулланилади. Жуда паст температурада 
(150-170°С) кавшарлаш учун калай, кургошин, висмут ва кадмий 
каби элементлардан таркиб топган котишмалар ишлатилади.

Тоза калай икки хил модификацияга эга: одатдаги ок калай-Р; 
кул ранг калай-а.

Паст температураларда ок калай кул ранг, майда кукунга 
айланади. Бундай айланиш катта хажм узгариши билан богликдир 
ва «калай вабоси» деб аталади. Ушбу камчилик калайни паст 
температурада сакланиши билан белгиланади. Ок калайдан кул 
рангга утиш тезлиги, калайнинг тозалигига караб ортади. Ара- 
лашмага 0,5% ЕН кушилганда «калай вабо» сининг олди олинади.



ган.
Ажралмас бирикмаларни каттик кавшарлар билан кавшарлаш 

мумкин (26-жадвал).
К^аттик кавшарлар кийин эрувчан, эриш температураси 875- 

1100°С (мис ва мис-рухли) ва осон эрувчан, эриш температураси 
550-875°С (кумуш, мис-фосфорли ва алюминийли) булган 
кавшарларга булинади.

Мустахкам ва кайишкок, кийин эрувчан кавшар булиб, тоза 
мис хисобланади, аммо унинг эриш температураси жуда юкори 
булгани учун, факат пулатли деталларни кавшарлашда ишлатилади.

Саноатда энг кенг таркалган тури бу мис-рухли кавшар 
хисобланади. Унинг эриш температураси ва механик хоссалари 
кавшардаги рух микдорига боглик. Мис-рухли кавшарлар пулатли 
ва мисли деталларни кавшарлашда ишлатилади. Агар, бундай 
кавшарга 8-12% никель кушилганда, никелли деталларни 
кавшарлашда хам ишлатиш мумкин.

Мис - рухли кавшарларнинг катта камчиликларидан бири, 
киздириш вактида рухнинг ёниб кетиши ва оксидланишидир. 
Бундай камчилик кавшарлаб бириктириш сифатини пасайтиради.

Осон эрийдиган кавшарлар орасида кумушли кавшарлар кенг 
таркалган булиб, унинг таркибига мис, рух ва кумуш киради. 
Кумушли кавшарлар юкори технологик хоссаларга эга. Кумушли 
кавшарлар билан пайвандланган чоклар юкори ковушкокликка эга, 
коррозион бардош ва эгиш, зарба, хамда тебранишда ишончли 
ишлайди. Кумуш кавшарларнинг камчилиги -  кумушнинг киммат- 
лиги билан боглик.

Юмшок кавшарлар тавсифлари
25-жадвап

Кав­
шарлар

тури

Кимёвий таркиби, % Эриш
темпе­

ра­
тураси

,°с

Кулланиш
сохаси8п 5Ъ РЬ Сё В1 2п

П О С -
90

89-
90

0,15 Кол-
гани

222 Озик-овкат
курилма-
ларини

кавшарлаш.
П О С - 59- 0,8 Кол га - - - - Махсус,



61
П О С -
50

61
49-
50

0,8
\

ни 209 масъулиятли
махсулотларни

кавшарлаш.
П О С - 39- 1,5- Колга - - - 235 Босим остида
40
ПОС-
30

40
29-
30

2,0
1,5-
2,0

ни 256 ишлайдиган 
курилмаларда- 

ги чокларни 
кавшарлаш.

п о с - 17- 2,0- Колга - - - 277 Масъулияти
18
ПОСС
4-6

18
3-4

2,5
5-6

ни 265 паст булган 
чокларни 

кавшарлаш.
Паст 60 - - - 40 - 170 Паст
темпе­ 9,6 - 45,1 - 45,3 - 125 температурада
ратура 15,9 - 28,0 - 56,1 - 100 бирикмаларни
ли 13,3 - 26,7 10,0 50,0 - 70 кавшарлаш.
кавшар 8,3 - 22,6 5,3 44,3 19,6 46,7

Кумуш кавшарлар, алюминий ва рухдан ташкари барча кора, 
рангли металларни кавшарлашда ишлатилади.

Масъулияти паст, мис ва латунли деталларни кавшарлашда, 
кумуш урнига мис -  фосфорли кавшарларни куллаш мумкин. Мис - 
фосфорли кавшарлар билан кора металларни кавшарлаб булмайди, 
чунки уларнинг сирт хулланиши ёмон.

Алюминий ва унинг котишмаларини кавшарлашда таркибида 
кремний, мис булган алюминийпи аралашма кулланилади. 
Хоссалари энг яхши булган кавшарлар икки ва ундан куп 
моддалардан иборат булган эвтектик аралашма хисобланади. 
Бундай аралашмалар таркибидаги компонентлар доимий 
температурада бир вактнинг узида котиши ва уларнинг каттик 
эритмада бир текис таксимланиши билан тавсифланади.

Юзада мустахкам оксидлар ва углероднинг булиши 
кавшарлашга тускинлик килади. Кавшарлашдан олдин деталлар 
яхши тозаланиши керак ва киздиришнинг шундай усулини танлаш 
керакки, унда чала ёнган ёкилгидан колган колдиклар булмаслиги 
керак.

Кавшарлашда энг мухим вазифани металлни оксидловчи 
махсус бирикмалар бажаради.

Металлни оксидловчи махсус бирикмалар металл сиртини 
оксидланишдан саклайди, уларни тозалайди, суюк ва каттик юзалар



уртасидаги узаро таъсир учун яхши шарт-шароитларни яратади, 
суюк кавшарнинг сирт таранглигини камайтиради.

Кавшарлаш жараёнини олиб бориш буйича хамма металлни 
оксидловчи махсус бирикмаларни икки гурухга булиш мумкин.

Биринчи гурухга металл оксидпари билан кимёвий реакцияга 
кириша оладиган металлни оксидловчи махсус бирикмалар киради, 
бундай хосса туфайли оксидларнинг пардалари эрийди, металлар 
юзаси тез ва яхши тозаланади.

Иккинчи гурух металлни оксидловчи. махсус бирикмалари 
оксидгтар билан хеч кандай кимёвий реакцияга киришмайди ва 
факат олдиндан механик ёки кимёвий усулда тозаланган деталлар 
сиртларини оксидланишдан химоя килади.

Биринчи гурухдаги металлни оксидловчи махсус бирикмалар 
юзадаги оксидларни йукотишда суюк холатда булади, шунинг учун 
металлни оксидловчи* махсус бирикманинг эриш температураси 
кавшарнинг эриш температурасидан паст булиши зарур. Амалда 
металлни оксидловчи махсус бирикма кавшарнинг эриш 
температурасидан 50°С паст температурада эриши керак.

Ундан ташкари, металлни оксидловчи махсус бирикманинг 
солиштирма огирлиги кичик булиши керак, яъни кавшарланган 
вактда юзага калкиб чикиб, металлнинг чокида колмаслиги керак. 
Металлни оксидловчи махсус бирикма кавшарланган бирикмаси 
юзасидан осон олиб ташланиши ва занглашга шароит яратмаслиги 
керак.

Калай асосида юмшок кавшар билан кавшарлашда металлни 
оксидловчи махсус бирикма сифатида рух хлоридининг сувли 
эритмаси, алюминий хлориди (нашатир спирт) ёки уларнинг 
эвтектик аралашмалари ишлатилади.

Майда деталларни кавшарлашда, яъни аник ва тоза бирикиш 
талаб этилганда, канифоль металл оксидлари билан 
таъсирлашмайди ва иккинчи гурух металлни оксидловчи махсус 
бирикмалар хосиласи хисобланади.

Кургошин ва унинг котишмаларини кавшарлашда металлни 
оксидловчи махсус бирикма сифатида стеарин кулланилади.

Алюминийли кисмларни алюминийли юмшок кавшарлар билан 
кавшарлаш таркибида 95% рух хлорид ва 5% натрий фториди 
булган металлни оксидловчи махсус бирикмалар ёрдамида 
бажарилади.



К,ийин эрийдиган кавшарлар учун бура яхши
металлни оксидловчи махсус бирикма хисобланади.

Каттик кавшарлар тавсифлари
26-жадвал

Кимёвий таркиби, %
Кавшар

тури Си 2п ае 81 Р
Эриш 
темпе 

ра- 
тура- 
си, °С

Кулланиш сохаси

П М Ц -36 34-38 62-66 825 Латундан тайёрланган 
курилмадаги чокларни 

кавшарлаш.
П М Ц -48 46-50 50-54 865 Томпакдан 

тайёрланган курилма 
чокларини кавшарлаш.

П М Ц -54 52-56 44-48 880 Мис, бронза, пулатдан 
тайёрланган курилма 
чокини кавшарлаш.

П С р- 10 53 37 10 - - 830 Латундан тайёрланган
ПСр -12М 52 36 12 785 штуцер, болт, шайба ва 

бошка майда 
деталларни 
кавшарлаш.

ПСр -  25 40 35 25 - - 765 Мис, бронза, пулатдан
ПСр -  45 30 25 45 “ “ 720 тайёрланган курилма 

чокини кавшарлаш.
ПСр -  72 28 72 779 Электр утказувчанлиги 

юкори бирикмаларни 
кавшарлаш

Г1ФОЦ-7-
3-2

87-
90

1-3 3 6-7 680-
700

Мис ва латундан 
тайёрланган масъу­

лияти паст деталларни 
кавшарлаш.

Елимли бирикмалар. Хар хил турдаги материаллардан 
ясалган деталларни бириктиришда, масалан, алюминий билан 
пулат; пластмасса, резина ёки шиша билан металлни елимлаш 
кулланилади.



Ушбу усулда яхши изоляцион ва занглашга бардош хоссаларга 
эга булган мустахкам ва зич бирикма олиш мумкин.

Бундай бирикмаларда ишлатиладиган елим асосий богловчи 
материаллар, эритувчилар, тулдиргичлар ва котирувчилардан 
ташкил топган булади.

Очилиб -  ёпиладиган бирикмаларда кулланиладиган елим 
термопласт катрон хизмат килади. Бундай катрон иситилганда, 
эритувчилар таъсирида эриши ва юмшаши мумкин.

Термопласт катронларнинг мустахкамлиги кичик булганини 
эътиборга олган холда, уларни факат огир булмаган кием ва 
курилмаларда ишлатилади (резинали кистирма, металл тахтачани 
ёпиштиришда ва х.).

Очилмайдиган бирикмаларда фенолли ва эпоксидпи 
термореактив катронлар асосидаги елимлар кулланилади.

Металлга резина ёпиштиришда юкори температурага (250- 
315°С) чидамли булган силиконли катрон ишлатилади. Елимли 
чокнинг мустахкамлиги парчинмихли бирикманикидан 2-3 марта 
катта. Бирикма мустахкамлиги сувда, бензинда, бензол, ацетон ва 
метил спиртида хам сакланиб колади.

Курилмасозликда кулланиладиган елимларнинг кискача 
тавсифи 27-жадвалда келтирилган.

Курилмасозликда кулланиладиган елимларнинг тавсифи
2 7-жадвал

Елим тури
Пулат
билан

елимлаш
мустах­

камлиги,
кг/см2

Куриш
темпе­

ра­
тураси,

Ку­
риш

даво-
мий-
лиги,
соат

Куллаш сохаси

БФ-2-елими 65-100 60 3 Х,ар хил турдаги
(ТУМХП 1367-43) материаллар детал­
БФ-4 60-100 60 3 ларни елимлаш
(ТУМХП-346-53) (металл, шиша,

пластмасса ва Х-)
Термопрен 15,3 20 144 Пластмасса
(20%-ли стиролдаги пленкани
эритма) материалга
Термопрен 6,3 20 48 елимлаш
(20%-бензиндаги



эритма.
Битумли елим Б-12

5,7 20 48

Елим 88
(ТУМХП УТ-1542- 
49)

22 20 24 Резинани металлга, 
ёгочга, бетонга 
елимлаш.

Елим 88-Н 
(ТУМХП УТ-880- 
58)

20 24 Резинани металлга, 
ёгочга, бетонга 
елимлаш.

Елим лейконат 
(ТУМХП УТ-2841-52]

- 20 24 Резинани металлга 
елимлаш.

Пайвандли бирикмалар. Курилмаларда кисмларни бирикти- 
ришда энг кенг таркалган усул бу пайвандлаш хисобланади. Пай­
вандлаш деб -  бириктирилаётган юзаларни кайишкок ёки эрувчан 
холатига келтирувчи температурагача маълум жойни киздириш 
жараёнига айтилади, яъни шунда икки хил буюм молекулаларининг 
узаро бирикиш кучлари хисобига уланади. Бир-бирига ухшаш 
булмаган 3 хил пайвандлаш усули мавжуд: босим остида 
пайвандлаш, эритиб пайвандлаш ва электр контакг пайвандлаш.

61-расм. Эритиб пайвандлаш схемаси.

Босим остида пайвандлашда (сикилиш билан пайвандлаш) икки 
деталларнинг юзалари эриш температурасига келтирилади. Бундай 
холатда зарба ёрдамида ёки кисиш оркали деталлар бир-бирига 
ёпишади. Деталлар совугандан сунг, бир-бири билан мустахкам 
бирикма хосил килади.

Киздириш манбаига караб, прессли пайвандлаш куйидагиларга 
булинади: газ прессли, темирчилик, индукцион ёки фрикцион.

Эритиб пайвандлашда бирикаётган деталларнинг киздирилган 
материали эриган холатга утиб, ундаги молекулалараро кучлар



ёрдамида бирикади. Пайвандлаш вактида каттик материал ваннача 
хосил килади ва унда эриган металл жойлашган булади (61 -раем).

Пайвандлаш мустахкамлигини ошириш максадида ванначага 
кушилма киритилади. Кушилма таркиби асосий материалнинг 
кимёвий таркиби билан бир хил булади.

Эритиб пайвандлашнинг турли усуллари мавжуд: ёйли электр 
пайвандлаш-кул билан бажарилади, ярим автомат ва автомат, 
кумир электродли пайвандлаш, электр шлакли пайвандлаш, химоя 
газлар мухитида пайвандлаш, атом-водородли пайвандлаш, газли 
пайвандлаш ва бошкалар.

Электр контактли пайвандлаш прессли ва эритиб пайвандлаш- 
ларни бир вактда ташкил килишдан иборат.

Электр контактли пайвандлаш нукгали, роликли (гилдиракли) 
ёки учма-уч бирлаштирувчи булиши мумкин (62-расм).

Парчинмихли бирикмалар. Деталларни мустахкам ва узаро 
зич бириктиришга парчинмихлар ёрдамида эришиш мумкин. 
Парчинмих деб учларидан бири кенгайтирилган цилиндрли укка 
айтилади (63-расм).

62-расм. Электр контактли пайвандлаш схемаси:
а - нуктали пайвандлаш; б - учма-уч чокли пайвандлаш.

63-расм. Парчинмих ёрдамида 
бириктириш схемаси.

64-расм. Портлатиб парчинмих- 
лаш.

1 - ушлаб турувчи мослама; а- портлашдан олдин (кора рангда 
портловчи модда);2 - бошокчали урнатма; парчин­

мих шакли 3 - ёпик бошокча;
4 - болгача.

б- портлашдан кейинги парчинмих 
шакли.



Бириктириш жараёнида парчинмихни иккита бириктирилаётган 
деталларда пармаланган тешикларга урнатилади. Бошокчани тагига 
ушлаб турувчи мослама урнатилади. Мосламадаги чукурча шакли 
бошокча шаклига мос келиши керак. Ёпик бошокчани сикиш 
ёрдамида ёки пневматик ёки электр болгача ёрдамида хосил килиш 
мумкин.

Парчинмихларни урнатиш жараёнида кучланишни камайтириш 
учун улар олдиндан киздирилади.

Металл ёки юпка металл деталларни бириктиришда ичи буш 
(найчали) парчинмихлар кулланилади. Бу турдаги парчинмихларни 
кисиш ёки ушлаб турувчи мосламаларни куллаб булмайдиган 
холларда ишлатиш мумкин. Бундай парчинмихлар ичига портловчи 
модда солинади (64-расм). Парчинмихни электр токи ёрдамида 
киздирилганда. портлаш юз беради, ичи буш парчинмихни 
кенгайтиради ва бирикувчи деталларни бир-бирига зич тортиб 
куяди.

2.3. Пайвандланган сигимли курилмаларни тайёрлаш

Сигимли идишларга резервуар, йиггич, цистерна, газгольдер, 
бак, бочка ва бошкалар киради. Уларда ички томонидан чегара- 
ланган обечайка (днише ва копкок) мавжуд булиб, уларда суюк ёки 
газсимон махсулотлар сакланиши мумкин.

Сигимли идишларда ишчи мухитни юклаш ва чикариш учун 
штуцерлар мавжуд булиб, ички бушликни кузатиш учун люк ёки 
копкок, хамда монтаж майдонига ёки урнатиш нуктасига жойлаш 
учун таянч, кронштейн ва илмоклар урнатилган булади. Баъзи 
холатларда сигимларда назорат-улчов ва бошкариш асбобларини 
урнатиш учун уларга штуцер ёки патрубкалар урнатилади.

Сигимли ускуналарнинг ичига жараённи бошкариш, ростлаш 
ёки назорат килиш учун кулланадиган хеч кандай кушимча 
деталлар урнатилмайди.

Сигимли ускуналар ишлатилиш жараёнида ортикча босимга эга 
булган ёки эга булмаган ишчи мухитга тулдирилган булади.

Куп холатларда сигимли ускуналар бир-бири билан пайвандпаб 
уланган булади.

Сигимли ускуналарни йигиш. Катта булмаган ёки уртача 
улчамли курилмаларни йигишда, одатда, махсус мосламалардан



фойдаланилади. Хамма мосламаларни 2 гурухга булиш мумкин: 
йигма ва йигма-пайванд.

Обечайка ва днишеларни узаро бириктириш ва йигиш учун 
мосламалар булиб, турли халкасимон, каттик конструкциялар ва 
йириб турувчи домкратлар хизмат килади (66-расм).

65-расм. Юпка деворли обечай- 
каларга каттик халкалар ур»а- 
тилишн.

66-расм. Буюм ичини ажратиб 
турувчи домкратни урнатиш

Бу мосламалар ёрдамида пайвандлаш вактида идишларни 
маълум диаметрини саклаш, чоклар уртасидаги ораликни 
узгартириш, чокларни кийшайишдан саклаш мумкин.

Чокларни бирлаштириш учун кискичлар (67-расм), ярим 
халкали тортиш болтлари ва понали тортгичлар кулланилади.

Ферромагнит материалдан ясалган деталларни йигиш учун 
электр магнит ишлатиш тавсия этилади. Электр магнит, 
пайвандлаш жараёнида пайвандпанадиган детални аник ва махкам 
ушлаб туриши мумкин.

Калинлиги 8 мм гача булган листларни йигиш жараёнида, 
кутариш кучи 500 кг, калинлиги 35 мм гача булган листлар учун 
эса 25000 кг булган электр магнитлар ишлатилади.

Йигма пайвандли мосламаларга галтакли дастгох ва бурилувчи 
стол мисол булади. Улар пайвандлаш жараёнида деталлар холатини 
даврий ёки узлуксиз узгартириш учун мулжалланган.



67-расм. Цискич ёрдамида обечайка 68-расм. Идиш элементларини 
узунлигидаги чокларни бирлаштириш. учма-уч бирлаштириш учун

мослама.

69-расм. Пайвандлаш жараёнида обечайка ва днишеларни 
айлантириш учун роликли дастгох:
1 - узатма; 2 - червякли узатма; 3 - роликлар; 4 - таянч.

Роликли дастгох умумий пойдеворга махдамланган жуфт 
галтакли таянчлар каторидан иборат (69-расм). Роликли таянчлар 
узатмали ёки салт юришли булиши мумкин. Таянчлар сони 
Кур ил мани улчамига, чокларни жойлашиш тавсифига ва хар бир 
таянчга берилган юкламага караб аникланади.

Цехда роликли дастгохларни йигиш технологик йуналишига 
караб жойлаштириш максадга мувофик хисобланади.

Угиргичлар днишеларни, панжара, люк, туйнук, штуцерларни 
пайвандлашда кулланилади. Улар пайвандловчига кулай шароит 
яратиш имконини беради. Угиргичларнинг кулайлиги, бу 
ускунанинг горизонтал йуналиши, айланиши ва горизонтал 
холатдан чикишда 135° га бурилишидир. Угиргичлар иккита электр 
юриткич билан таъминланган булиб, бири уни айлантириш учун, 
иккинчиси эса -  уни буриш учун хизмат килади.

Угиргичнинг техник туркумига: юк кутариш, айланма ва 
киялик тезликлари киради. Угиргичнинг кувватини аниклашда 
пайвандловчи деталнинг огирлик марказининг холати мухим 
ахамиятга эга.



Роликли дастгохда пайвандланадиган деталларнинг асоси -  бу 
уларнинг ташки цилиндрик юзаси булиб, угиргичда эса -  днише 
ёки обечайкаларнинг ён сирти хисобланади.

Хамма мосламаларни меъёрланган деталлардан тайёрлаш 
максадга мувофивдир.

Пайвандланган деталларни йигиш жараёнига куйидагилар 
киради: деталларни мосламага урнатиш; бир-бирига тегиб турувчи 
юзаларни текшириш; пайвандланувчи элементларни бир-бирига 
якинлаштириш; деталларни бир-бирига кисиб туриш (кискич, 
ёрдамида ва к.); пайвандлаш жараёнини утказиш ва пайванд 
чокларга ишлов бериш.

Йигиш ишлари кул билан ёки юк кутариш механизми ёрдамида 
утказилади. Йигиш жараёни вактида ундан олдинги операцияларда 
кузатилган нуксонлар (кирраларга ишлов бериш, обечайкаларнинг 
чузинчоклигини йукотиш ва х.) бартараф килинади.

Бирлашган пайванд чокларнинг сифати бирлаштириладиган 
элементларнинг орасидаги тиркиш катталигини тугри танлашга 
боглик булади.

Тиркиш катталиги йигиш вактида элементларни белгилашда 
аникланади ва у оралик чокнинг учлари яхши пайвандланишини 
таъминлаши керак.

Битта чок учун тиркиш катталиги бир хил булиши керак, 
колган холатларда эса -  бу катталик электрод диаметридан ва 
пайванд сим диаметридан катта булмаслиги керак.

Пайвандлашда ички кучланиш хосил булиши мумкин. Бунга 
сабаб иситиш ва совитиш жараёнларининг бир текисда булмаслиги, 
материалнинг таркибидаги узгаришлар, пайвандлаш ваннасида 
эриган металлнинг киришиши, ораликни белгиловчи мослама- 
ларнинг каршилигидир.

Ички кучланиш ва деформацияларни камайтириш максадида, 
технологияни тузиш ва йигишда пайванд чокларида эриган металл­
ни камайтиришга интилиш керак; айникса, кесишувчи чоклар 
сонини кискартириш лозим.

Йигиш ва пайвандлашни шундай тартибда таъминлаш керакки, 
деформация факат мосламага махкамланган деталларда булиши 
лозим.

Пайвандланган элементларни олдиндан деформациялаш мак­
садга мувофик хисобланади. Деформациянинг катталиги кутилаёт- 
ган деформацияга тугри келиши керак.



Баъзи холларда эса, деталларни эркин жойлаштириш максадга 
мувофик, шунда асосий металлнинг пайванд чоки якинида 
максимал хдракатига эришиш мумкин. Бир томондан, пайванд- 
лашнинг бундай усули, ички кучланишнинг камайишига олиб 
келади. Иккинчи томондан эса, деформацияни хосил булишига, чок 
кирралари параллеллигининг йуколишига ва деталь шакли 
бузулишига олиб келиши мумкин.

Шундай килиб, деформациядан сакланиш воситаси булиб 
деталларни йигиш мосламаларида каттик махкамлаш хисобланеа; 
эркин жойлаштириш эса, ички кучланишни камайтиришга хизмат 
килади. У ёки бу мосламаларнинг максадга мувофиклиги амалда 
текширилади.

Босим остида ишлайдиган сигимли идишларни йигишга 
куйиладиган талаблар. Идиш, цистерна, йиггич, колонна, реак­
тор ва бошка босим остида ишлайдиган ускуналарнинг шакли 
шарсимон ёки цилиндрик булиб, улар шарсимон ёки эллиптик 
днишели ва копкокли булиши керак.

Цилиндрик обечайкалар бир ёки бир нечта листлардан тайёр­
ланган булиши мумкин, лекин хамма усулларда иложи борича, 
чоклар сонини камайтириш лозим.

Днишеларни бир неча листлардан тайёрлаш мумкин. Днише- 
нинг алохида элементлари иккала томонидан пайвандланиши 
зарур. Днише босим ёки куйма йул билан тайёрланганда, икки ёки 
уч листларни бир-бирига пайвандлашдан хосил булган 
заготовкадаги чоклар днишенинг 1/5 диаметрига тенг булган, 
марказдан хорда масофасида жойлашган булиши керак.

Алохида штампланган секторлардан ясалган днишеларни 
пайвандлашда, чоклар меридианал ёки айланма буйича жойлашган 
булиши керак. Днишелардаги айлана чоклар, факат шарсимон 
шакллардагидан ташкари, марказдан днишенинг 0,25 диаметрига 
тенг масофада жойлашган булиши керак. Меридианал чоклар 
орасидаги энг кам масофа 100 мм дан кам булмаслиги керак. 
Обечайкалардаги буйлама пайванд чоклар ва днишеларнинг 
обечайкапарга ёпишиб турадиган хордали чоклари, бир-бирининг 
давоми булиши мумкин эмас. Уларни бир-бирига энг калин. 100 мм 
дан кам булмаган, листларни уч кават килиб бирлаштириш лозим.

Х,ар хил калинликдаги элементларни пайвандлашда лист 
кирраларига буйлама ишлов беришда, калин листдан юпка лист 
калинлигига аста-секин утиши керак.



Горизонтал ускуналардаги кундаланг (халкали) пайванд чоклар 
курилманинг таянч остида колмаслиги керак. Курилмадаги чок ва 
таянч пайванд чоклар орасидаги масофа, обечайка деворининг 
калинлигидан кам булмаслиги керак.

Курилма ва идишлардаги буйлама чокларга люк урнатиш 
мумкин эмас. Чизмага биноан кундаланг чокларга штуцер ва 
люкларни (качонки бутун листга штуцер ёки люк жойлаштириш 
имкони булмаган холларда) жойлаштириш, факат тешикларни мус- 
тахкамловчи хал кал ар урнатилганда рухсат этилади. Тешикларни 
мустахкамловчи халкалар курилма юзасига зич ёпишган булиши 
керак.

Идишларнинг асосий элементларртни тайёрлашдаги куйим- 
лар. Идишларни бир-бирига бирлаштириш даврида, чок кирра- 
ларини аник урнатишга интилиш керак.

Кирраларни бир-биридан силжиш катталиги куйидаги нис- 
батдан катта булиши мумкин эмас:

ь<п-б2+<У,-у (2.2)

бу ерда, в -  кирраларнинг рухсат этилган силжиши, мм; п -  
жипслашган деворлар ук чизикларининг рухсат этилган силжиши, 
юпка девор калинлигидан улуш хисоби буйича; 8| -  калин 
деворнинг хакикий калинлиги, мм; 82 -  юпка деворнинг хакикий 
калинлиги, мм.

Ундан ташкари, 28-жадвалда курсатилган талаблар хисобга 
олиниши керак.

Рангли металлардан тайёрланган идишларда калинлиги 3,5 мм 
гача булган листдан ясалган обечайкадаги буйлама чоклардаги бир 
хил калинликдаги листларнинг чок силжиши 0,5 мм дан ошмаслиги 
керак; лист калинлиги 3,5 дан 7 мм гача булса, чок силжиши -  0,7 
мм гача булиши; лист калинлиги 7 мм дан юкори булганда эса, 
силжиш-металл калинлигидан 10% ни ташкил килиши керак.

Листларнинг калинлиги бир хил булмаганда, уларни 
жипслаштиришда, обечайкаларнинг буйлама чокларида юпка лист 
чокпари лист калинлиги 3,5 мм гача булганда, лист чокидан чикиб 
туриши 0,5 мм дан ошмаслиги керак; юпка лист калинлиги 7 мм 
дан юкори булганда, унинг калинлигидан 10% ни ташкил килиши 
керак.

Бир хил булмаган калинликдаги листларни жипслаштиришда 
обечайкалардаги кундаланг чоклардаги юпка листнинг калин



листга чикиши юпка листнинг калинлиги 3,5 мм гача булганда 0,6 
мм дан ошмаслиги керак; юпка листнинг калинлиги 3,5 -  7 мм 
булса -  1,85 мм; Юпка листнинг калинлиги 7 мм дан катта булса -  
юпка лист калинлигидан-25%, лекин 5 мм дан ошмаслиги керак.

Бир хил калинликдаги листларни жипслаштиришда, обечайка 
кундаланг чокларидаги энг юкори булган лист чокларининг сил- 
жиши лист калинлигининг 25% дан ошмаслиги керак, лекин 5 мм 
дан кичик булиши лозим.

Бир хил калинликдаги элементларни днишега пайвандлашда, 
чок силжиши девор калинлигидан 10% атрофида рухсат этилади, 
лекин 4 мм дан ошмаслиги керак; икки катламли пулатдан 
тайёрланган днишедаги силжиш катгалиги коплама калинлигидан 
ошмаслиги керак.

Деталларни учма-уч пайвандлашда рухсат этилган силжишлар
______________________________________________________ 28-жадвал

Чоклар К,исмлар
Жипслашган 

девор ук 
чизикларининг 
рухсат этилган 

силжишлар, 
юпка девор 
калинлиги 

улуши буйича

Чегараловчи талаблар

1 2 3 4
Буй­
лама

Обечайка 0,1 Ферритли ва перлитли синфга 
тегишли пулат учун хар кандай 
улчанган силжиш 4 мм дан 
ошмаслиги керак ва аустенит 
синфли пулат учун эса - 2 мм 
дан;

Хал ка­
ли

Обечайка 0,25 Ферритли ва перлитли синфга 
тегишли пулат учун хар кандай 
улчанган силжиш 6 мм дан 
ошмаслиги керак ва аустенит 
синфли пулат учун эса -  3 мм 
дан;

Буйла­
ма ва 
халка-

Икки
катламли
пулат

0,1 Хар кандай улчанган силжиш 3 
мм дан ошмаслиги керак ва 
легирланган Пулат калинлигидан



ли обечайка ошмаслиги керак.
Халка­
ли

Диаметри 
<108 мм 
гача булган 
труба

0,25 Ташки силжиш девор 
калинлигидан 0,15 дан 
ошмаслиги керак ва труба ташки 
диаметрида 0,015 дан 
ошмаслиги керак

Халка­
ли

Диаметр 
>108 мм 
дан юкори 
труба

0,15 Ташки силжиш девор 
калинлигидан 0,1 дан ошмаслиги 
керак

Обечайканинг чузинчоклиги (овалнинг катта ва кичик уклар 
айирмаси) обечайка ташки диаметрининг 1% дан юкори булмас­
лиги керак, аммо 20 мм дан ошмаслиги лозим; обечайкаларда эса 
диаметр куйими чегарасида булади.

Идишларнинг алохида элементларини жипслаштириш штуцер 
ва люютарнинг узунлиги буйича ва хал ка чокларига нисбатан 
жойлашганини хисобга олиб бажарилади.

Пайванд чоклари. Куп холларда ускуна элементларини 
бирлаштиришда ёйли электр пайвандпашда вольтли ёй иссик- 
лигидан фойдаланилади. Ушбу ёй таъсирида бир вактнинг узида 
деталнинг чоклари ва электрод материалининг эриши кузатилади. 
Шунда, электроддан узилиб тушган суюк томчилар пайванд 
ваннасини тулдиради.

Юкори температурада (5000-6000°С) ва электр майдон 
кучланиши таъсирида ёйли разрядда газларнинг ионланиши содир 
булади ва улар электр ток ташувчилари булиб колади, хамда 
вольтли ёйнинг тургун ёнишини таъминлайди. Агар электрод 
таёкча устига коплама катлами берилса, ёйнинг ёниш тургунлиги. 
ошиши мумкин. Коплама ионланиш потенциали кичик булган 
элементлардан ташкил топган: бур, поташ, гранит, дала шпатлари, 
титан икки оксиди, целлюлоза ва бошкалар.

Юпка ва калин (сифатли) копламали электродлар мавжуд. 
Юпка копламалар ишкорий ва ер-ишкорий металл тузлари, 
оксидлари хамда суюк шиша аралашмаларидан иборат. Бундай 
аралашма металл электрод юзасига юпка катламда (0,15-0,55 мм 
ача) копланади. Сифатли копламалар бир неча компонентлардан 

лборат булиб, улар ёйни баркарорлаштиради ва чокларни 
оксидланишдан саклайди. Бунда шлакли ва газли химоя хосил 
килиб, эриган металлни легирлайди ва чокни шакллантиради.



Сифатли коплама калинлиги 0,5 дан 1,6 мм гача узгаради. Ёйли 
электр пайвандлаш кул ёрдамида ва автомат ускуналар ёрдамида 
бажарилиши мумкин.

Цул ёрдамида электр пайвандлаш. К^улда электр пайвандлаш 
электроднинг чок буйлаб хдракати ва электрод билан жисм 
орасидаги тиркишни назорат килиб пайвандлаш йули билан

70-расм. Электродни ушлагичда 71-раем. Куйиндисиз пайвандлаш:

Электр пайвандлаш машинасидан узун симлар оркали ток 
ушлагичга узатилади. Электр занжир хосил килиш учун пай- 
вандланадиган детални ерга сим билан туташтирилади (зазем­
ление).

Электродни стандарт ушлагичга мах,камланганда электрод 
сими 10% га якин ишлатилмай колади (70-расм).

Металлни тежаш максадида, электродни тулик ишлатиш 
имконини берувчи ушлагичлар конструкциялари кулланилади. 
Бундай ушлагичларда электродни механик махкамламасдан, 
пайванд килинади. Куйиндисиз пайвандлаш мосламаси электрод 
ушлагич ва кутидан иборат.

Электрод ушлагичнинг асосий кисми бу конус учли металл 
таёкча ва ёгочли дастадан иборат (71а-расм).

Учликнинг диаметри 6,8 мм булиб, охири ясси килиб ясалган. 
Унинг сиртига суртма билан копланган электрод пайвандланади. 
Пайвандлаш кулай булиши учун пайвандланадиган буюм билан 
уланган кути кулланилади (716-расм). Кути пастки кисмида 
графитли пластинка жойлашган булиб, электроднинг кутига 
пайвандланиб колишидан асрайди.

Кулда электр ёйли пайвандлаш калта бурчакли ва туташ чоклар 
хосил килишда хамда етиб бориш кийин булган жойларни 
пайвандлашда кулланилади. Бошка колган холларда автоматик ёки

бажарилади.

махкамланиши. а -  куйиндисиз пайвандлашдаги 
электрод ушлагич, б -  электродлар 
сакланадиган кути.



металлни оксидловчи махсус бирикма катлами остида ярим 
автоматлашган пайвандлаш таклиф этилади.

Металлни оксидловчи махсус бирикма катлами остида 
автоматлашган пайвандлаш. Ускуналарни пайвандлаш роликли 
даста ва манипуляторга эга булган узи юрар калпокчалардан иборат 
автоматлашган пайвандлаш курилмаси кенг кулланилади.

К,алпокча даста буйлаб ва тик йуналишда харакат килади, 
жисмнинг айланиши роликли таянчлар ёрдамида бажарилади (72- 
расм).

2 -  узи юрар аравача; 3 -  махсулот; 3 -  автоматлашган калпокча.
4 -  роликли даста.

Чок хосил килиш учун химояланмаган электродли сим урами 
кулланилади.

Калпокча автомат равишда симни урамдан вольтли ёйга 
узатади. Электр ток сим учидан 50-70 мм масофадаги мундштук 
оркали келтирилади, шунинг учун симнинг калта учи ток остида 
булиб, тез кизиб кетишга улгурмайди. Бу эса, кучи юкори булган 
токни куллаш имконини беради.

Мундштукдан олдин донадор металлни оксидловчи махсус 
бирикма тулдирилган бункер урнатилган булади. Пайвандлаш 
вактида металлни оксидловчи махсус бирикма аста-секин 
бункердан тукилади, шунда пайвандланиш жойида, кисман эриган 
химоя ёстикчасига айланади. Металлни оксидловчи махсус 
бирикма таркибига одатда кремний, доломит, плавик шпати, 
гиптупрок ва бошка компонентлар киради.

72-расм. Автоматлашган 
пайвандлаш курилмаси:
1 -  пайвандлаш каппокчаси;

73-расм. Ярим автоматлашган 
шлангали курилма чизмаси:
1 -  учлик; 2 -  эгилувчи шланг;



Автоматлашган пайвандлаш курилманинг техник тавсифига: 
ускуна диаметри, пайвандланадиган листлар калинлиги, 
махсулотнинг энг катта огирлиги, узатиш тезликлари киради.

Ички чокларни пайвандлаш узи юрар пайвандлаш аравачалар 
ёрдамида бажарилади.

Ярим автоматлашган шлангли пайвандлаш. Автоматлашган 
электр ёйли пайвандлаш энг самарадор хисобланади. Аммо штуцер 
ва фланецларни пайвандлашда, бурчакли чок хосил килишда, хамда 
мураккаб тузилишга эга булган кисмларни пайвандлашда, бундай 
усул кийинчиликлар тугдиради. Бундай холларда ярим автомат­
лашган пайвандлаш кулланилади. Ярим автоматлашган шлангли 
пайвандлаш курилмасининг тузилиши 73-расмда келтирилган. 
Калпокча ёрдамида шланг ичига сим йуналтирилади ва аник 
микдорда металлни оксидловчи махсус бирикма юборилади. 
Пайванд симнинг диаметри 1,5 -  2,0 мм дан ошмайди.

Пайвандлаш вактида учлик чок буйлаб кулда юргизилади.
Химоя газлар мухитида ёйли пайвандлаш. Бундай усулнинг 

негизи, электродлар ва махсулотнинг эриган ваннасида хосил 
булган электр ёй, инерт газ мухитида ёнишидан иборат. Натижада 
пайвандланаётган жойда оксидланишдан механик химоя хосил 
килинади.

Инерт газ сифатида аргон, гелий, азот ёки карбонат ангидрид 
гази кулланилади.

Аргон-ёйли пайвандлаш. Аргон-ёйли пайвандлаш эримайди- 
ган электродли ва эрийдиган электродли пайвандлашга булинади. 
Биринчи усул буйича ёндиргичга вольфрамли электрод урнатилади 
ва у пайвандлаш жараёнида эриб кетмайди, лекин аста-секин 
бугланади. Пайванд чокини хосил килиш учун электр ёйга ёнидан 
кушимча чивик киритилади.

Иккинчи усул биноан электрод сифатида кимёвий таркиби 
асосий металл таркибига якин булган сим кулланилади. Сим, 
ёндиргичга махсус узатмали механизм ёрдамида узатилади.

Аргон-ёйли пайвандлаш билан пулат ва рангли металларнинг 
деярли хамма турларини пайвандлаш мумкин. Айникса, бундай 
пайвандлаш енгил металлардан ясалган алюминий, магний, титан 
ва уларнинг котишмаларидан булган буюмларни пайвандлашда 
кенг кулланилади.

Аргон-ёйли пайвандлаш кул ёрдамида, ярим автоматлашган, 
автоматлашган булиши мумкин. Эримайдиган электродлар билан



пайвандлашда, вольфрамли таёкчани эришдан саклаб колиш 
максадида, жараён узгарувчан токда утказилади. Эриб кетадиган 
электродлар билан пайвандлаш доим кайтар кутбли доимий токда 
бажарилади.

Биринчи турдаги пайвандлаш калинлиги 0,5 дан 6 мм гача 
булган металларда кулланилади. Калинлиги юкори булган мате­
риалларни эрувчи электродларда пайвандлаш максадга муво- 
фикдир.

Карбонат ангидрид гази мухитида пайвандлаш. Бу усулнинг 
* асосий негизи бу электр ёйнинг карбонат ангидрид газида ёниб, 

таркибида кремний ва марганец куп булган махсус электродли сим 
куллаш хисобига металлнинг оксидланишини тухтатишдир.

Карбонат ангидрид гази мухитида пайвандланганда, пайванд 
бирикмаларнинг механик хоссалари, металлни оксидловчи махсус 
бирикма остида автомат пайвандлашда хосил булган бирикманинг 
хоссаларидан фарк килмайди. Бундай чокда металл занглаши ва 
говак хосил булиши камдан-кам холларда учрайди. Карбонат 
ангидрид гази мухитида энг самарали пайвандлаш бу -  ярим 
автоматик пайвандлаш хисобланади.

Пулатнинг куп турлари карбонат ангидрид мухитида 
пайвандланади. Бунга сабаб карбонат ангидриднинг арзонлиги ва 
кенг таркалганлигидир. Бу усул иктисодий жихатдан, бошка 
усулларга нисбатан афзалрок.

Иккита газ мухитида ёйли пайвандлаш. Охирги вактда 
алюминий, титан ва баъзи бошка металларни пайвандлашда куш 
газ химояли услуб кенг таркала бошлади (74-расм). Бу усулдаги 
ёндиргич икки цилиндрга эга (бири иккинчисининг ичида), 
ичкирисида жойлашган трубадан юкори тезликда химоя газлари 
утади, ташкисидан эса кичик тезликда асосий газ харакатланади.

Ички окимда химоя газлари сифатида аргон ёки аргон билан 
гелий аралашмаси, ташки окимда эса, аргон ёки азот.

Газли пайвандлаш. Газли пайвандлаш -  бу эриш билан 
пайвандлаш турларидан бири. Ундаги иссиклик манбаи сифатида 
ёнувчан газ ёки бугларнинг алангаси хизмат килади.

Аланга хосил килиш учун турли тузилишли ёндиргич 
ишлатилади. Ёнилги моддалари сифатида ацетилен, пропан, бутан, 
кокс ёки генератор газлари, ёнишни ушлаб туриш учун эса 
кислород кулланилади.



Ёнувчи газлардан энг кенг таркалгани -  ацетилен булиб, у 
кислород окимида ёнганда жуда юкори температурани беради 
(3150°С гача). Йирик корхоналарда ацетилен генератор 
станциясидан олиниб, зарур иш жойларига узатилади.

74-расм. Куш газ химояли, ёйли пайвандлаш схемаси: -
1 -  электрод; 2 -  ички газ окими; 3 -  ташки газ окими.

Кичик цехларга ацетилен баллонларда келтирилади. Баъзи 
холларда ацетилен урнига пропан - бутан аралашмасини куллаш 
мумкин. Бундай аралашма 0,8-1,0 МПа босими остида одатдаги 
температурада суюк холатда, атмосфера босимида эса -  газ 
холатида булади. Пропан - бутан аралашмасининг портлаш 
эхтимоли камрок ва ацетиленга нисбатан арзон.

Иш жойига кислород трубалар оркали ёки баллонларда 
келтирилади. Баллондаги кислород босими 15,0 МПа га етади, 
хажми 6 м3. Кислород баллонлардаги вентиль ва редукторларни ёг 
ёки мойлар тушишидан асраш керак.

Электр ёйли пайвандлашга Караганда, газли пайвандлашда куп 
иссиклик энергияси ажралади. Бу эса, кизиш майдонини 
кепгайтиради, нисбатан секин ва бир текис совийди.

Газли пайвандлашда пайванд ваннада металл оксидланиши 
содир булади. Буни олдини олиш максадида, ванначага махсус 
химоя моддаси -  металлни оксидловчи махсус бирикмалар 
киритилади. Металлни оксидловчи махсус бирикмаларни танлашда, 
уларнинг эриш температураси асосий металл температурасидан 
паст булишга эътибор бериш керак. Улар металл устида яхши 
ёйилиши, металлдан эриган холатида осон ажраши, металл 
хоссаларини узгартирмаслиги керак.

30-жадвалда энг куп таркалган металлни оксидловчи махсус 
бирикмаларнинг таркиби берилган.

Газли пайвандлаш асосан кам углеродли ёки легирланган 
пулатдан юпка деворли конструкцияларни пайвандлашда



кулланилади. Ундан ташкари, рангли металлдан ясалган 
деталларни пайвандлашда хамда иссиклик энергияси куп талаб 
килинганда газли пайвандлашдан фойдаланилади.

Пайвандлаш жараёни, эриган металлдан хосил булган 
ванначага пайванд симини киритиш ёки деталь кирраларини махсус 
букилган жойларини эритиш оркали бажарилади.

Газли пайвандлашни пластмассали, масалан, винипласт, 
полиэтилен ва бошка деталларни бирлаштиришда муваффакият 
билан кулланилади. Икки хил пайвандлаш усули мавжуд: чивикли 
ва чивиксиз. Металл пайвандлашдан фарки шундаки, 
пластмассаларни пайвандлашда чивик эриб кетмасдан, асосий 
материал билан ёпишиб, пластик холатда юмшайди. Юмшаш 
электр ёки хаво узатиладиган газ ёндиргичлар ёрдамида 200-220°С 
температурада хосил килинади (75-расм).

Ёнувчи газлар тавсифи
29-жадвал

Г азнинг 
номи

Нормал 
шароитда 
иссиклик 

хосил килиш 
кобилияти, 

ккал/м3

Газ- 
кислород 
алангаси- 

нинг 
тахминий 
температу 

раси, °С

Портлаш чегараси 1 м3 
газни 

ёниши 
учун 
зарур 
кисло­

род 
микдо­
ри, м3

Хдводаги
таркиби,

%

Кисло-
роддаги
таркиби

%

Ацетилен 12600 3150 2,2-81 2,8-93 2,5
Бутан 27500 2050 1,5-8,4 - 6,5
Водород 2400 2100 3,3-81,5 2,6-93,9 0,5
Кокс гази 3500-4200 2000 7-21 - 0,9
Метан 8000 2000 4,8-16,7 5,4-59,2 2,0
Нефть газлари 9800-13500 2300 3,5-16,3 - 2.5
Углерод окснди 2800 1900 11,4-77,5 15,5-93,9 0,5
Пропан 20600 2050 2,2-9,5 - 3,5
Табиий газ 7500-7900 2000 4,8-14,0 - 2,0
Керосин буглари - 2300 1,4-5,5 - 1,5(1 кг у-н)
Сланец гази 3000-3400 2000 - - 0,8
Этан 14000 2050 3,1-15,0 4,1-50,5 3,5



Металлни оксидловчи махсус бирикмалар таркиби ва 
кулланиш сохаси

30-жадвал
Металлни оксидловчи махсус 

бирикма таркиби
Кулланиш сохаси

Бура Пулат, чуян, мис ва унинг 
котишмаларидан ясалган 
деталларни пайвандлаш.

борат кислота
бура билан борат кислота 

аралашмаси
аралашма таркиби 56% бура, 

22% калий карбоната, 22% 
натрий хлориди

Мис ва унинг котишмаларидан 
тайёрланган деталларни 
пайвандлаш

аралашма таркиби,
25 -  30% натрий хлориди 
30 -  55% калий хлориди 
15 -  30% литий хлориди 
8 -  10% литий фториди 
7 -  12% рух хлориди

Алюминий ва унинг 
котишмаларидан ясалган 
деталларни пайвандлаш.

Чивиксиз пайвандлаш тартиби винипластни маълум босимда, 
кизиган холатида прессланиш хоссасига асосланган. Бу усулда, 
анча калин булган листларни кушимчасиз пайвандлаш мумкин.

Пайвандпашдан олдин лист четлари 20° бурчак остида 
йунилади. Листлар бир-бирига бириктирилиб, ёндиргичда 
киздирилади ва босилади, икки томондан кисиш роликлари 
юргизилади.

75-расм. Ясси термопластли жисмларни пайвандлаш схемаси:
1-электр хаво киздириш пистолета, 2-чивик, 3-деталь, 4-кисиш роликлари.



Пайвандлаш технологинси. Сигимли курилмалардаги 
пайванд чоклар ичида асосий тур учма-уч улаш чоки хисобланади.

Учма-уч уланган чокларни пайвандлаш, одатда, дастлабки 
нуктали пайвандлашдан кейин бажарилади.

Нуктали пайвандлаш деб, катта булмаган, узунлиги 40-70 мм 
ли чок кисмларига айтилиб, улар билан деталлар узаро 
бириктирилади. Кулда пайвандлашда нуктали пайвандлашлар 
орасидаги масофа битта электрод ёнишида хосил буладиган чок 
узунлиги билан аникланади.

Автоматлаштирилган пайвандлашда нукталар орасидаги 
масофа чокнинг бутун узунлиги буйича деталь кирралари орасида 
бир текисда тиркиш хосил килиш имконияти оркали аникланади. 
Нуктали пайвандлаш чокининг кундаланг кесими тулик чок 
кесимининг 50% дан ошмаслиги керак.

Термик ишловга таъсирчан булган материалдан ясалган 
идишлар элементларини йигишда нуктали пайвандлаш, худди 
асосий чок хосил килишда урнатилган технология буйича 
бажарилади.

Кундаланг чокларни пайвандлашни, буйлама пайвандлашдан 
кейин бажариш тавсия этилади.

Бир хил идишни пайвандлашда чокларнинг бир турда ва бир 
улчамда булишига риоя килиш керак. Бунда, бир хил пайвандлаш 
режимларидан фойдаланиш мумкин булади.

Учма-уч пайвандлаш чоклари бир томонлама ёки икки 
томонлама булиши мумкин. Кундаланг, халкали чокларни бир 
томонлама пайвандлашда чок илдизининг охиригача пишмаслиги 
кузатилади. Пишмаслик олдини олиш максадида, чок остига 
вактинча кистирма элемент - халка урнатиш тавсия этилади (76- 
расм). Бундай халкалар ёрдамчи булиб, факат пайвандлаш вактида 
ишлатилади. Иккинчи холатда, кистирмани идишнинг ички 
томонига махкам пайвандланади. К°ра металларни электр ёйли 
пайвандлашда кистирмани латундан тайёрлаш тавсия этилади. Чок 
сифатли пайвандланиши учун деталлар орасидаги тиркиш 3-4 мм 
булиши керак.

Конструкция рухсат этган холларда, металлни оксидловчи 
махсус бирикмали ёстикчадан фойдаланиш мумкин (77-расм).

Чокнинг пайвандланмаслигини олдини олиш учун, мумкин 
булган жойда, икки томонлама пайвандлаш тавсия килинади ва 
бунда сифатли пайвандлашга эришилади.



76-расм. Ост куйма халкалар 77-расм. Металлни оксидловчи
ёрдамида учма-уч пайвандлаш. махсус бирикма ёрдамида

обечайканинг буйлама чокини 
пайвандлаш.

Факат битта люкка эга булган идишларда ички халкали 
чокларни икки томонлама пайвандлаш жуда кийин. Бундай холда 
уч оёкли мосламани ишлатиш тавсия этилади. Унга тебранувчи 
автоматлашган пайвандлаш калпокча махкамланади (78-расм).

Уч оёкнинг хамма устунлари бир текисликда жойлашган булиб, 
идиш ички радиусига тенг булган бир хил узунликка эга. Унинг бир 
оёги узунлигини ростлаб туриш мумкин.

Пайвандлаш тугагандан сунг, уч оёк билан тебранувчи 
калпокча йигиб, люкдан чикариб олинади.

Бундай усулда пайвандлашда. курилма ичида пайвандловчи- 
нинг булишига хожат колмайди, чунки пайвандлаш генератори ва 
роликли ускунани ташкаридан бошкариш мумкин.

78-расм. Идишнинг халкали чокини пайвандлаш учун мослама:
1 - люк; 2 - пайвандловчи шланг; 3 - пайванд калпокча;
4 - харакатланувчи таянч; 5- харакатланмайдиган таянч.

Босим остида ишлайдиган идишларии пайвандлаш. Босим 
остида ишлайдиган идишларни пайвандлашда, юкорида келти­
рилган барча усуллар тугри келади. Факат бундай ускуналарни 
пайвандлаш «Давлат техника назорати» томонидан тасдикланган 
«Электр пайвандчи ва газ пайвандчиларни текшириш коидалари» 
буйича имтихон топширган пайвандчига рухсат этилади.



Хар бир пайванд чокида пайвандчининг шахсий белгиси 
босилиши керак. Пайвандлаш ишлари 0°С дан паст булмаган 
температурали хонада бажарилиши керак.

Пайванд чокларини болгалаш ва термнк ишлов бериш. 
Пайвандлаш вактида температуранинг фарки туфайли пайванд- 
ланадиган ускуналарнинг материалида ички кучланишлар хосил 
булади.

Бундай кучланишларни йукотиш учун ва пайванд чокларнинг 
механик хоссаларини, таркибини яхшилаш максадида тайёр 
махсулот ва уларнинг булакларига болгалаш хамда термик ишлов 
бериш кулланилади. Чокларни болгалаш эксцентрик ёки пневматик 
болгалар ёрдамида утказилади. Болгалайдиган машиналар 
стационар ёки харакатчан булиши мумкин. Болгаланишда ички 
кучланиш пасайиши пластик деформация хисобига юз беради.

Рангли металларни (мис, латунь) пайвандлашда чокларни 
болгалаш чокнинг говаклилигини ва зичлигини ошириш максадида 
утказилади.

Чокнинг кундаланг кесимидан 50 мм масофа улчанганда, у 0,8 
мм дан ошмаса, болгалаш жараёни етарли деб хисобланади.

Болгалаш жараёни керагидан ортикча килинса, кучланиш 
холати янада ошиб, дарзлар хосил булиши мумкин.

Термик ишлов бериш икки усулда бажарилади:
1) олдиндан термик ишлов бериш, металл чокни ва чок олди 

жойларни пайвандлашдан аввал махаллий иситиш ва пайванд- 
ланадиган деталларни аста-секин совитиш;

2) пайвандланган махсулотларга утхонада термик ишлов бериш.
УзР «Саноат ва тог конларидаги ишларни хавфсиз олиб

боришни бошкариш назорат агентлиги» коидаларига кура 
углеродли пулатдан ясалган барча идишларни утхоналарда термик 
ишловдан утказиш шарт, агар:

а) идиш днишеси ва цилиндр кисмининг девор калинлиги 
учма-уч уланган пайванд жойида 35 мм дан катта булса;

б) вальцлаш билан листли пулатдан ясалган идиш цилиндрик 
кисмининг девор калинлиги 0 8н+127/120 см. Ушбу формулада 
хисобланган катталикдан катта булиши керак.

Пайванд бирикмалар снфатинн назорат килиш. Жараён 
назоратидан ташкари, пайванд чокларнинг сифати куйидаги 
усуллар билан назорат килинади.



а) хамма пайвандланган бирикмалар куз назоратидан 
утказилади;

б) назорат пластина ёки пайванд бирикма ва буюмлардан кесиб 
олинган намуналарни механик синаш;

в) рентген ва гамма нурлари билан пайванд чокларини 
текшириш;

г) назорат пластина ёки пайванд бирикма ва буюмлардан кесиб 
олинган намуналарни металлографик текшириш;

д) валикли чокларни пармалаш;
е) гидравлик синаш;
ж) пневматик синаш;
з) кристаллараро коррозияга текшириш (аустенит синфидаги 

легирланган пулатдан тайёрланган идишлар учун).
Агрессив мухитга мулжалланган идишларни тайёрлаш 

технологияси. Кучли агрессив мухитни ташиш ва саклаш учун 
мулжалланган энг ишончли ускуналар булиб, обечайкалари икки 
катламли металлдан тайёрланган курилмалар хисобланади. 
Масалан, икки катламли, легирланган пулат (1Х18Н9Т) + 
углеродли пулат (Ст.З). Бундай пулатлардан курилмаларни 
тайёрлаш технологияси, одатда сигимли идишлар тайёрлаш 
технологиясидан деярли фарк килмайди.

Бундай ускуналар тайёрлашда учрайдиган кийинчилик, бу 
факат айрим элементларни яхши пайвандлаш ва чокларнинг 
зичлигига эришишдан иборат.

Икки катламли металларнинг пайвандланувчанлиги хар бир 
холат учун алохида тажриба йули билан аникланади. Шунда 
металларга иссикликнинг таъсири, хамда пайванд ваннасида бир 
металлнинг иккинчисида аралашиши (суюлтирилиши) каби омил- 
лар инобатга олиниши керак.

Термик ишлов тартиби буйича бирлашган металларнинг 
кимёвий таркиби олинган намуналарни синаб-текширишдан чиккан 
маълумотлар асосида аникланади. Кислота бардош катламни 
углеродли пулат билан аралашиб кетмаслиги учун ажратувчи чок 
хизмат килади (79-расм) ёки кирраларни икки катламли тайёрлаш 
лозим (80-расм).

Хлорид, сульфат, фторид ва бошка кислоталарни саклаш учун 
керамик ёки пластмассали ускуналар тайёрлаш мумкин. Аммо, 
бундай ускуналар мустахкамлиги кам ва уларни тайёрлаш 
технологияси муракккаб.



79-расм. Кирралар тайёрлаш ва 80-расм. Цирралар тайёр-
листли икки катламли пулатни аж- лаш ва листли икки катлам-
ратиш чокиип хосил килиб чокини ли пулатни ажратиб пай-
хоснл килмай пайвандлаш. вандлаш.

Йирик улчамли ускуналарни тайёрлаш. Йирик улчамли 
ускуналарни тайёрлаш технологияси узига хос хусусиятларга эга. 
Купинча, колонна, минора ва идишлар диаметри катта булишига 
карамасдан, ички босим булмаганлиги сабабли, калинлиги 2 дан 6 
мм гача булган юпка деворли листлардан ясалса, мустахкамлиги 
етарли хисобланади. Курилмалар катгиклиги эса, одатда энли 
прокатдан ясалган халка ва ковурга урнатиш билан таъминланади. 
81-расмда ички босим таъсирида булмаган курилма курсатилган. 
Бундай курилмаларда днише ясси листли материалдан тайёрланган 
булади. Йирик улчамли днишелар бир неча листлардан йигилади. 
Листлар бир-бири билан учма-уч нуктали пайвандланади. Нуктали 
пайвандлаш хар 200-300 мм да бажарилади.

82-расмда курсатилганидек, листлар зинапоя куринишидаги 
чоклар куринишида пайвандланади.

Аввало, листлар тасма холига келтирилиб, кундаланг 
пайвандланади, ундан кейин буйламасига пайвандланади.

Днишеда тешик белгилаш ва тешиш, хамда штуцер, трубалар 
пайвандлаш хамма ясси элементлар пайвандлангандан кейин 
бажарилади. Охирги жараён мустахкамлик ковургаларини 
пайвандлашдир.

Йирик улчамли идишлардаги цилиндрик кисмларини юпка 
листли материалдан тайёрланган обечайкаларни узаро бирлаш- 
тириб тайёрланади. Обечайкалар диаметрини бир хилда ушлаб 
туриш учун уларни бир-бири билан пайвандлаш жараёни махсус 
мослама ёрдамида бажарилади.

Обечайкалар узаро мустахкамлик халкалари ёрдамида 
бириктирилади.

Жуда катта обечайкаларни (7-9 м) йигиш ва пайвандлашда 
шаблон барабанлар ишлатилади. Шаблон -  барабанлар иккита 
панжарали цилиндрик кисмлардан ясалади.



81-раем. Суюк мащсулотларини 82-раем. Йирик улчамли ясси 
саклаш резервуари. днишени пайвандлаш (бирикти-

риладиган листлар кетма -  кет- 
лиги сонлар билан курсатилган).

Йигиш жараёнида шаблон-барабанларга алохида укланган 
листлар урнатилади. Листлар бир-бири билан учма-уч кистирилади. 
Бир вактнинг узида бир нечта обечайкаларни бирлаштириш 
мумкин. Обечайкалардаги ички ва ташки чоклар куйи холатда 
бажарилади. Биринчи булиб буйлама чоклар, кейин эса халкали, 
кундаланг чоклар пайвандланади. Пайвандлаш якунлангандан 
кейин, каттиклик ковургалари хар иккала томонга шахматсимон 
пайвандланади. К,овургалар 100 мм улчамда булиб, орасидаги 
масофа 100 ммни ташкил килади.

Тайёр булган обечайкалар барабандан олинганда жуда эластик, 
осон букилиши мумкин. Шунинг учун тайёр обечайкалар ичига 
вактинча каркас урнатилади.

Юцори босим остида ишлайдиган ускуналарни тайёрлаш. 
Кимё корхоналарида 100 МПа босим остида жараёнлар хам олиб 
борилади. Бундай жараёнларга аммиак ва метанол синтези, кумир 
ва огир углеводородларни гидрогенизацияси, этилен ва пропилен 
гидратацияси мисол була олади.

Бундай жараёнларни утказиш учун автоклавлар, миноралар ва 
иссиклик алмашиниш ускуналари кулланилади. Санаб уталган 
ускуналар махсус усулда тайёрланади.

Юкори босим остида ишлайдиган ускуналар кобиги 
куйидагича тайёрланиши мумкин:

а) болгалаш;
б) штамплаш, кейин эса электр шлакпи пайвандлаш;
в) бир неча кисмларни пресслаб йигиш.



Болгаланган идишлар. Яхлит болгаланган идиш (баллон)лар, 
днишели бир бутун металлдан ясалган цилиндрдан иборат.

Пулат идишларни болгалаш, металл эриш температурасига 
якин температурада олиб борилади.

Биринчи киздиришда металл куймасига думалок шакл 
берилади ва учлари кесилади. Кейин кайтадан киздириб пресс 
остида тешиклар килинади. Шунда тешик очувчй асбоб марказдан 
кетиб колмаслиги назорат килиб турилади. Яна бир киздирилганда, 
ярим тайёр хдпкалар тортилиб, керакли узунликдаги цилиндрлар 
тайёрланади. Ундан кейин, цилиндрларга механик ишлов берилади 
ва днишени цилиндр ичига сикиб киритилади. Болгаланган идиш ва 
курилмаларни тайёрлаш мураккаб жараён булиб, куп сарф- 
харажатларни талаб килади. Масалан, уртача унумдорликка эга 
козонларни болгалаш учун 8000-10000 тоннали кувватга эга 
пресслар ишлатилади.

Юкори босим остида ишлайдиган идишларни болгалаш ва 
прокат усулларни биргаликда махсус радиал-вальцлаш 
дастгохларда бажариш мумкин.

Штампланган идишлар. Бу турдаги идишлар иккита ярим 
обечайкадан тайёрланади. Ярим обечайкаларни махсус вальцлаш 
дастгохларида ясаш мумкин. Лекин, вальцлашдан сунг, обечайка 
албатта калибрлаш жараёнидан утказилади. Штамплаш жараёни 
иссик ёки совук холатларда бажарилиши мумкин. Ярим 
обечайкаларни иссик холатда, катта кувватли прессларда ясаш кенг 
таркалган усул.

Штамплаш усули билан ярим обечайкаларни турли узунликда 
тайёрлаш мумкин, факат сифатли пайвандлашни таъминлаш ва 
назорат килиш керак.

Х,озирги вактда машинасозлик корхоналари томонидан девор 
калинлиги 15-200 мм булган идишларни электр шлакли пайванд­
лаш йулга куйилган.

Электр шлакли пайвандлашда деталлар орасида жой колдириб, 
у ерга олдиндан металлни оксидловчи махсус бирикма солинади. 
Пайвандланадиган майдонни чегаралаш учун, чок икки томондан 
совутиладиган харакатланувчи пластиналар билан ёпилади (83- 
расм). Чоклар оралигига девор калинлигига караб бир неча 
электрод симлардан бири киргизилади. Аввалида электродлар ва 
махсулот уртасида электр ёй хосил булади ва у уз навбатида 
шлакни эритиб юборади. Материал эриш температурасига якин



температурада ёй учади, шунда ток шлак оркали утиб электрод ва 
мах,сулот четларини эритади. Эриган материал ва электрод шлакли 
ваннада йигилиб, совуганда юкори сифатли чок косил килади.

Штампланган ярим цилиндрлар буйлама чоклари электр 
шлакли пайвандлаш усулида, тик холатда махсус пайвандлаш 
машиналаридан утказилади. Бир вактнинг узида икки томонлама 
пайвандлашни бажариш мумкин.

сув

83-расм. Калин деворли материални «4-расм Тахланган тасмаси 
электр шлакли пайвандлаш. «.кори босим остида ишлай-

диган ускуна кобигини тайёр­
лаш схемаси.

Электр шлакли пайвандлаш ва ярим обечайкаларни кувватли 
гидравлик прессларда штампланганидан сунг, исталган улчамли, 
калинликдаги идиш ва курилмаларни ясаш имкони пайдо булди.

Йигма идишлар. Мустахкам калин деворли обечайкаларни 
тайёрлаш усулларидан бири уни диаметри кетма-кет ошиб 
борадиган катор трубалардан йигиш хисобланади.

Йигишдан олдин трубаларни бир-бирига пресслаб кийгизиш 
учун ички ва ташки сиртлар чархланади. Ускуна йигиш тартиби 
катта диаметрли трубаларни киздиргандан кейин кичик диаметрли 
трубага утказишдан иборатдир. Трубалар совуганда улар орасида 
кучланиш содир булади, бу эса куп катламли обечайка яхлитлигини 
таъминлайди.

Бошка усул буйича, ичи юкори босим остида ишлайдиган 
идишнинг ички диаметрига тенг булган труба, таянч узак сифатида 
ишлатилади. Унинг устига кетма-кет ярим обечайкалар утказилади 
ва пайвандланади. Диаметр буйлаб чок хосил булиш олдини олиш 
максадида, ярим обечайкаларнинг ёй узунликлари бир хил килиб 
олинмайди. Пайвандлашдан олдин жуфт обечайкалар, олдиндан 
урнатилган пулат тросларга махкамланади. Трослар гидравлик



домкрат ёрдамида тортилади. Трослар тортилганда орасидаги 
масофа 300 -  400 мм дан куп булмаслиги керак.

Бундай махкамланган обечайкалар узаро пайвандланади. 
Пайвандлаш вактида пайванд чоклар орасидаги масофа кейинги 
катордаги билан 200 мм дан кам булмаслиги керак.

Охирги вактда тахланган металл тасмадан тайёрланган юкори 
босим остида ишлайдиган ускуналарни тайёрлаш усули кенг 
таркалган. Бу усул буйича, ички диаметри ускунанинг ички 
диаметрига тенг булган калин деворли трубалардан узак киркиб 
олинади. Узак сиртида спиралли арикчалар уйилади, уларнинг 
катталиги тахланган тасма буйи ва энига тенг булиши керак. Узак 
ён томонларига вактинча технологик ук уРнатиш учун ясси 
копкоклар пайвандланади.

Тасма узак атрофига токарлик дастгохлар ёрдамида катта 
махсус гилдиракли мослама оркали уралади (84-расм). Узак (1) 
дастгохдаги ук (3) ёрдамида махкамланади. Олдиндан бир учи 
узакка пайвандланади, тасма (7) тортиб уралади. Тортиб урашни 
таъминлаш учун тасма урашдан олдин 600 -  800°С температурагача 
киздирипади. Иситиш электр токи кучланиши 12-24В ва кучи 
4000-5 000А да бажарилади. Электр токини улаш ва узиш учун 
йуналтирувчи (1) ва кисиб олувчи гилдираклар (2) хизмат килади.

Уралган тасма учи пайвандланади, кейин эса хаво ёки сув 
билан пуркагич (5) оркали совутилади. Совитиш жараёнида тасма 
киришиб, тасма ва узак орасида кучланиш холати содир булади. 
Босим остида ишлайдиган ускуна деворларини мустахкамлигини 
таъминлаш учун керакли сондаги катламлар ураш мумкин.

Цилиндрга днише ва копкок урнатиш учун обечайкалар учига 
кизиб турган холатда фланецлар бандаж каби утказилади.

Юкори босим остида ишлайдиган обечайкаларни тайёрлашда, 
калинлиги 8 дан 16 мм гача булган тахланган металл тасмалар 
кулланилиши, обечайка материалининг калинлиги буйича кучла- 
нишни бир текис таркалишини таъминлайди. Тасмада хосил булган 
кучланиш, термик ишлов беришда бартараф этилади.



3-БОБ
О

И ССЩ ЛИ К АЛМАШИНИШ КУРИЛМАЛАРИНИ ЙИГИШ 
ВА ТАЙЁРЛАШ ТЕХНОЛОГИЯСИ

Давлат стандартига биноан иссиклик алмашиниш курилмалари 
4 гурухга ажратипган:

а) ТН -  каттик обечайка ва кузгалмас тр у б а ' тешикли 
панжарали;

б) ТЛ -  обечайкаси линза компенсаторли ва кузгалмас труба 
тешикли панжарали;

в) ТП -  каттик обечайка ва харакатчан калпокчали;
г) ТУ -  каттик обечайка ва -  симон трубали.
Юкорида кайд этилган курилмалар, уларнинг бажарадиган 

вазифасига караб иситкич, совуткич, конденсатор ва буглаткич 
килиб ясалади.

ТН ва ТЛ типидаги курилмаларда диаметри 20, 25, 38 ва 57 мм 
ли, ТП ва ТУ ларда эса -  20, 25 мм ли трубалар урнатилиши 
мумкин.

Стандарт ва техник шартлар асосида трубаларни тешикли 
панжарада жОйлаштиришнинг куйидаги усуллари тавсия этилади:

ТН ва ТЛ турлари учун трубалар -  тенг томонли олтибурчак чук- 
килари ва томонларида, чунки курилманинг трубалараро бушлиги 
механик усулда тозалаб булмайди; ТП ва ТУ турлари учун -  квадрат 
учларида (85-расм). Диаметри 20; 25; 38; ва 57 мм ли трубаларни 
жойлаштириш кадами 26; 32; 48 ва 70 мм деб кабул килинган.I

85-расм. Труба тешикли панжарасида трубаларни 
жойлаштириш схемаси.

1 - тугри олтибурчак томонлари ва учларида; 2 - квадрат 
томонлари ва учларида; 3 - концентрик айланалар буйлаб.



Тешикли панжара учун, калинлиги панжара калинлигига тенг 
листли пулат материал хизмат килади. Одатда, тешикли панжара 
листдан кесилади ва килиб тайёрланади.

Айрим холларда 2 ёки 3 булакдан хам ясалиши мумкин. Лекин, 
бунда электр пайвандлаш чоклари панжара тешиклари каторининг 
орасига тушуши керак.

Тешикли панжарани ясаш жараёнида куйидаги техник 
талабларга риоя килинади: панжара ва тусикларнинг тешик 
марказлари орасидаги чегаравий четланиш -  ±0,2 мм ва исталган 
кадамлар йигиндиси учун -  ±0,5 мм.

Аустенитли пулатдан ясалган тешикли панжара жами 
тешикларининг 15% ни А5 аникдикда бажариш рухсат этилади.

Тешикли панжарани (молибден билан легирланган, углеродли 
ва 0,25% углероди мавжуд кам легирланган пулатлар учун) бир 
неча булакдан пайвандлаб ясаш мумкин, агар стандарт ва техник 
шартлар асосида ишлаб чикилган лист ёки поковка эни етарли 
булмаса. Шуни кайд этиш керакки, пайванд чоклари узаро 
кесишиши ман этилади. Пайванд чоки четидан труба урнати- 
ладиган тешик марказига булган масофа 0,8-сЦ, дан кам булмаслиги 
керак.

Тешикли панжаралар 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т 
ва 10Х17Н13МЗТ маркали пулатлардан пайвандлаб ясалиши ва 
чокларда трубани махкамлаш учун тешиклар тушуши мумкин, агар 
куйидаги шартлар бажарилса:

а) пайвандланган труба панжарасининг ишчи температураси- 
10°С дан паст булмаса;

б) диаметри 1600 мм гача булган панжаралар 3 кисмдан, 1600 
мм дан каттаси эса -  4 кисмдан пайвандлаб ясалиши мумкин. Бунда 
пайванд чоклари узаро кесишмаслиги керак;

в) пайванд чокларининг мустахкамлиги 1 га якин булиши 
керак. Пайванд чокининг ташки юзаси асосий материал билан бир 
текисда жилвирланган булса;

г) калинлиги 36 мм дан ортик тешикли панжаралар, албатта 
куйдириб ростланган булиши зарур. Металл ва чок катгиклиги 
орасидаги фарк 15 НВ дан ошмаслиги керак. Калинлиги 36 мм дан 
кам булган панжаралар катгиклиги 15 НВ дан ортик булса, унга 
иссиклик ишлови бериш зарур;



д) пайванд чоклари 100% махсус назоратдан утказилади. 
Чокларда нуксон булиши катъиян ман этилади;

е) чизмада талаб этилган холларда, пайванд чоклари кристал- 
лараро коррозияга синапса;

ж) агар панжара ишчи температураси -  20°С дан паст булмаса; 
«в» ва «д» бандлардаги шартлар бажарилса; калинлиги 36 мм дан 
юкори, термик ишлов килинган ва каттиклиги текширилган булса, 
углеродли ва кам легирланган пулатлардан (углерод микдори
0,25%) ясалган панжаралар чокларида тешиклар пармалаш мумкин.

Катта диаметрли иссиклик алмашиниш ва буглатиш 
курилмалари иситиш камераларининг тешикли панжаралари бир 
неча булакдан ясалиши мумкин (86-расм). Булаклар сони листни 
тежамкор бичишдан келиб чикади.

Юкорида кайд этилган шартларни инобатга олиб, чокларда 
тешикларни пармалаш мумкин. Бичиш, албатга, кам чикинди хосил 
булишини хисобга олиб бажарилиши лозим. Булакларни 
пайвандлаш автоматик ёки кулда электр ёйли ёки электр шлакли 
пайвандлаш усулларида килиниши мумкин. Сунг, чокларнинг 
ортикча буртик кисми жилвирланади ва тешиклар пармаланади.

86-расм. Турли улчамли ва калинликдаги листлардан 
тешикли панжарани бичиш схемаси.
а, б -  уч кисмдан; в -  турт кисмдан.

Пайванд чокларнинг сифатини ва ундаги ички ва ташки 
нуксонларни аниклаш учун, улар рентген нурлари ёрдамида 
назорат килинади. Ташки нуксон (дарз кетиш, ковак, пуфакча, 
бирлашувчи кирралар, сурилиб кетиш) лар оддий кузатиш йули, 
ичкилари эса -  рентген нурлари билан аникланади. Пайванд 
чокларида рухсат этилмаган ташки нуксонлар мавжуд булса, 
рентген назорати утказилмайди. Махсус шартлар кайд этилмаган



холларда, пайванд чокининг 50% рентген назорат килинади. 
Текшириш узунлиги ва жойи техник назорат булими томонидан 
белгиланади.

Рентген нурида назорат килинган чокларда куйидаги ички 
нуксонлар аникланиши мумкин: дарз кетиш, шлак, ковак ва газ 
пуфакчалари. Трубалар диаметри 25, 38 ва 57 мм булганда шлак 
ёки ковак улчамлари 4, 10 ва 15 мм дан, газ пуфакчалари ва шлакли 
жойлар юзалари (яхлит холда) 1, 1,5 ва 2 см2 дан кам булган 
холларда пайванд чоки яхши ва ярокли деб хисобланади.

Агар пайванд чокида рухсат этилмаган нуксонлар мавжуд 
булса, ушбу чокли деталь кейинги боскичдаги жараён учун 
яроксиздир. Бундай холларда нуксонларни бартараф килиш зарур 
ва уни кайтадан рентген нури ёрдамида текшириш керак. 
Текшириш натижасида чок яна яроксиз деб топилса хамма пайванд 
чоклари уйиб олинади, кайтадан пайвандланади ва яна бир бор 
рентген назоратидан утказилади.

Иссиклик алмашиниш курилмаларининг тусиклари листли 
прокатдан тайёрланади. Тусикларнинг минимал калинлиги 31- 
жадвалда келтирилган.

Иссиклик алмашиниш курилмалари 
тусикларининг калинлиги(Ь)

31- жадвал
Курилма Тусиклар орасидаги масофа, мм

диаметри, мм <300 301-450 451-600 601-850 >851
<325 3 5 6 8 10

426-600 5 6 8 8 10
800-1000 5 8 8 10 12

>1200 6 8 10 10 12

Айрим холларда, труба тешикли панжара пайванд чоклари
рентген назоратидан ташкари, кристаллараро коррозия ва механик 
мустахкамликка текширилади. Тешикли панжарани тайёрлаш 
куйидаги технологик жараёнлардан иборат:

-  андоза асосида автоматик газли кесиш дастгохида листдан 
панжара заготовкасини кесиб олиш;

-  заготовка четидаги металл ва шлак томчиларини жилвирлаш 
ускуналари ёрдамида тозалаш;

-  лист тугрилаш машинасида заготовка текисланади. 1 м 
узунликка нотекислик 2 мм дан ошмаслиги керак;



-  горизонтал ёки вертикал пармалаш дастгохида тешиклар 
килиш;

-  тешикни зенкерлаш ва арикчалар очиш.
Иссиклик алмашиниш курилмалари тусикларининг номинал 

диаметри 32- жадвалда келтирилган.

Иссиклик алмашиниш курилмалари тусикларининг 
диаметри

32- жадвал
Курилма ташки 
диаметри, мм 

(трубадан ясалган 
обечайкалар 

учун)

Курилма ички диаметри, мм 
(листдан ясалган обечайкалар учун)

325 426 400 500 600 800 1000 1200 1400
Тусик диаметри

От -  2Ь -  3 393 497 597 797 995 1195 1394

Стандарт булмаган курилма конструкциялари учун тусиклар 
обечайка ички диаметридан келиб чиккан холда тайёрланади.

Тусикларнинг ташки диаметрининг чегаравий четланиши 
аниклик ва утказиш класси Сб (ОСТ 1015 ва ГОСТ 2689-74).

Труба учун тусикларда килинган тешик диаметрининг 
чегаравий четланиши тешиклар системаси буйича (ОСТ 1010) 5 -  
классга тугри келиши шарт.

Тусикларда тешикларни пармалаш кондукторда амалга 
оширилади (87-расм).

Тусик заготовкаларидан иборат пакет (6) плита (1) устига 
жойлаштирилади. Тусиклар периметри буйича бир-бирига тушиши 
учун 3 та втулка хизмат килади. Сунг, заготовкалар пакетига 
фланец (4) куйилади ва хаммаси гайка (2) ёрдамида сикилади. 
Ундан кейин, кондуктор плитаси (5) урнатилади. Кондуктор 
плитаси периметридаги тугри туртбурчак буртиклар фланец (4) 
каналларига киради ва аник холатга тушиб колади. Планка 
болтларга кийгизилади ва гайка (8) билан махкамланади. Йигиш 
жараёнидан сунг, кондуктор пармалаш дастгохи столига урна­
тилади. Кондуктордаги йуналтирувчи втулкалар оркали марказлар 
белгиланади ва ундан кейин тортиб турувчи стерженлар учун



87-расм. Бир нечта тусикни кондукторда пармалаш.

тешиклар пармаланади. Кейин, планка (7) ечилиб, кондуктор 
плитаси олинади. Фланец ушлаб турган ва тусиклар холатини 
узгартирмасдан, марказлари белгиланган тешиклар пармаланади.

Тусикларни тайёрлашнинг энг илгор усули -  бу штамплаш 
йули билан ясашдир. Масалан, диаметри 600 мм ва калинлиги 6 мм 
тусик ясаш учун, листдан гильотин кайчида 616x616 мм ли 
заготовка кесиб олинади. Прессда, штамп ёрдамида диаметри 602 
мм ли заготовка кесиб олинади. Диаметри 20,8 мм ли 320 та тешик 
2 та штампда амалга оширилади: биринчиси 168 та, иккинчиси 152 
та тешикни бир вактда очиш имконини беради.

Диаметри 600 мм булган заготовка биринчи штампнинг 
секцияли матрицаси (1) га урнатилади ва ташки периметри буйича 
махкамланади. Матрицанинг узи эса, пастки плита (14) га махкам­
ланади. Ползун пастга харакатланганда диаметри 20,8 мм ли 84 
тешик куйидагича хосил булади.

Биринчи онда ажраткич (13) ползун пастга тушганда резина 
(12) ёрдамида заготовкани матрица (1) га сика бошлайди ва пуан­
сон (8) ишга тушади. Пуансон металлга 3 мм га кирганда, пуансон 
(10) харакатга келади.

Пуансон (8) лар заготовка бутун калинлиги 6 мм га, пуансон 
(10) заготовкага 3 мм кирганда, ишчи пуансон (9) лар харакатга 
келади. Энг калта пуансон (9) ползун харакатйнинг охирида 
матрицага 1 мм га, энг узуни (8) эса -  7 мм га киради. Унинг 
максимал ишчи йули 13 мм. Кириндилар, пастки плита (14) даги 
диаметри 25 мм ли тешиклардан чикариб юборилади.

Ползун тепага кутарилганда, пуансон матрицадан чикади ва 
заготовка ажраткич (13) ёрдамида олинади. Пресс учирилган 
холатда, заготовка 180° га айлантирилади ва 2 та тешикка



жойлаштирилади (886-расм). Сунг, заготовка кайдлагич (16) 
ёрдамида махдамланади.

Планшайба (11) га пуансонлар каттик урнатилган. Плита ва 
планшайба орасида кистирма (7) мавжуд. Пуансонларни матрица- 
даги ишчи тешикларга йуналтириш учун колонка (5) ва втулка (4) 
лар хизмат килади.

88-расм. Тусикларда тешик хосил килувчи штамп.
а -  штамп схемаси; б -  штампда заготовкани махкамлаш схемаси.

3 .2 .1^опкок ва камералар

Шартли диаметри 0 у=325-600 мм ли иситкичлар копкоклари 
штампларда, листга босим остида ишлов бериш йули билан 
олинади.

Харакатчан калпокчали иситкич копкогининг чукурлиги 
трубалар буйича бир йул кундаланг кесимининг юзасидан камида 
1,3 маротаба катта булиши керак.

Гидравлик прессларда копкокларни штамплаш технологик 
жараёни куйидагилардан иборат:

Думалок ёки квадрат кундаланг кесимли прокатдан заготовка 
(с10, Ь0) кесиб олинади, сунг керакли температурагача газли



утхонада киздирилади ва ундан кейин К) гача прессда болгаланади. 
Сунг, цилиндрик пуансонга урнатилади ва пресс ёрдамида 
режалаштирилган чукурликкача эзиб туширилади. Дастлабки 
ишлов берилганган заготовка матрицага куйилади ва сферик 
шаклдаги пуансон ёрдамида якунловчи штамповка килинади. Шуни 
алох,ида таъкидлаш керакки, сферик пуансон ва матрица ишчи 
юзаларининг геометрик улчамлари тайёр копкок улчамларига тугри 
келади.

Якунловчи штамплаш жараёнида копкок металининг 
шаклланиши яхши ва сифатли утиши учун букиш жараёнида 
сферик пуансонни кушимча эзиб босилмаслиги максадга мувофик.

Айрим холларда, агрессив нефть махсулотлари бугларини 
конденсациялаш учун харакатчан калпокчали иссиклик алмашиниш 
курилмаларнинг днишеларини латунь (ЛЖМц) дан хам ясаш 
мумкин. Лекин, бу усулда олинган днишелар сифати паст, чунки 
махсулот зичланиши ёмон. Шу сабабли латундан ясалган днишелар 
Л62, ЛЖМц59-Н маркали латунь листлардан яхлит штампланиши 
тавсия этилади.

Штампланган заготовка совутилгандан кейин температура 
таъсирида торайишини хисобга олган холда штамплар 
лойихаланади. Шунда, днише гижимланмасдан чикади.

Заготовка диаметри ушбу формуладан топилади:
0 . ^ 0 , + Ц 1 (3.1)

бу ерда, О -  копкок ташки диаметри; Ь, -  копкок баландлиги.
Заготовка камерали газ утхонасида 760°С гача киздирилади, 

температурани назорат килиш термопара ва потенциометр 
ёрдамида амалга оширилади.

Камераларни технологик йигиш жараёни. Махсус мосламада 
фланец, обечайка ва днишелар йигилади ва электр пайвандлаш 
йули бир неча нуктада узаро бириктирилади, йигилган камера ички 
чоклари ТС-17М  маркали пайвандлаш автомат манипуляторда, 
ташки чоклари эса, АВС калпокчали манипуляторда пайвандлана­
ди. Ундан сунг пайванд чоклари тозапанади. Камера фланеци 
гидравлик прессда тугриланади. Сунг, камерада штуцерлар учун 
тешиклар белгиланади ва махсус усулда кесиб олинади. Штуцер 
урнига куйилгандан кейин бурчаги ва баландлиги бир неча бор 
текширилади. Сунг, штуцер пайвандланади (89-расм).

Камера ва копкокларда тусикларни урнатиш Тешикли 
панжара ён томонига белги килинади. Камера труба урамига



бирлаштирилади. Сунг, тешикли панжарадаги белги копкок 
фланецига хам бир хилда утказилади. Ушбу белгилар асосида 
тусиклар урнатилади, нуктали пайвандлаш усулида махкамланади 
ва сунг узлуксиз чок килиб пайвандланади.

Пайванд чокининг камчиликлари бартараф килингандан сунг, 
чок тозаланади ва рентген назоратидан утказилади.

Механик ишлов бериш булимида тусик учлари кесиб олинади. 
Штуцерларни пайвандлаш учун, айникса, камеранинг ички 
томонидан, йигма булакни айлантириш ва агдариш керак. Агар, 
камера диаметри катта булса, ушбу жараён жуда мураккаб ва 
огирдир.

89-расм. Штуцерни ички томонидан пайвандлаш учун айлантиргич.

Узатувчи устун (1) ва орка бабка (3) лардаги кискич (2) ларда 
фланецлар жойлаштирилади. Орка бабка харакатчан булиб, булак 
буралиши механизациялашган (п=1 айл/мин). Ушбу стендда 
диаметри Б<1800 мм ли фланецлар урнатилиши мумкин.

90-расмда диаметри 70-245 мм ли копкок ва днишеларда 
тешикларни кесиб очиш учун мулжалланган газли кесиш 
курилмаси курсатилган. Кучирувчи мослама (2) колонна (3) да 
урнатилади.

91-расмда фланецни днише билан йигиш стенди курсатилган , 
днише диаметри 400-1600 мм. Днише крестовина (1) га Урнатилади. 
Устидан фланец куйилади ва пневматик кискичлар (2) ёрдамид» 
крестовинага такалгунча днишега кийгизилади. Стендда цилиндр- 
нинг диаметри 204 мм ва поршень силжиш масофаси 100 мм булган 
6 та пневматик кискич мавжуд. Горизонтал йунапишда пневматик 
кискичлар механик (кулда) айлантириш йули билан харакатлга 
келтирилади.



90-расм. Цопкок ва днишеларда тешикларни кесиб очиш стенди.

Вертикал йуналишда крестовина (3) ни пневмокискичлар 
ёрдамида кутариш механик усулда 320 мм/мин тезликда амалга 
оширилади. 92-расмда диаметри 400-2000 мм днишеларни 
фланецга пайвандлаш автоматик стенди келтирилган. Бир 
текисликда булган ролик (2) ва (4) ларга фланец (3) урнатилади. 
Ролик (2) лар таянч (1) га махкамланади. Таянч ораси керакли 
масофага кенгаяди. Таянч (5) га урнатилган ролик (4) етакчи булиб, 
зарур диаметр урнатиш учун сурилиши мумкин.

91-расм. Фланецни днише билан йигиш стенди.

Днише фланецга урнатилгандан сунг, ташки чоки металлни 
оксидловчи махсус бирикма остида, ички чоки эса -  С 0 2 мухитида



автоматик пайвандланади. Днише диаметрига караб, пайвандлаш 
тезлиги 40,2; 35; 24,3; 15,3 м/соат булади. г

92-расм. Фланецни днише билан пайвандловчи автоматик стенд.

93-расмда камеранинг ички чоки пайвандлаш курилмаси 
курсатилган. Х,аракатчан мослама (4) да ТС-17М пайвандлаш 
ускунасининг узатиш механизми консоль (3) га махкамланган. 
Ускуна рельс (4) да харакатланади. Параллел консолда нурли копир 
урнатилган. Пайвандлаш жараёнида электродни узатиш ва 
холатини ростлаш учун бирлашиш жойида ёруглик нурини 
пайвандлаш ма\сулоти ташки томонида ушлаш кифоя.

93-расм. Камерани ички томонидан пайвандлаш ускунаси.

Ускуна техник характеристикалари
Пайвандланувчи деталь улчами, мм

Деталь айланиш частотаси, м/соат 
Ролик таянч электр юриткичи:

диаметри
калинлиги

800-2000
4-20

15,7-51,5

тип
кувват, кВт
айланиш частотаси, айл/мин

А041-4
1,7
1420



Ички чокларни пайвандлаш ишларини бажариш кетма-кетлиги. 
Камера ёки копкоклар ролик таянчларга куйилади. Пайвандлаш 
зонасига металлни оксидловчи махсус бирикмали тарелкасимон 
таглик (1) ва пайвандлаш калпокча (2) лари келтирилади. К,алпокча 
(2) га металлни оксидловчи махсус бирикмали бункер осиб 
куйилган. Бункер электр магнитли затвор билан жихозланган ва у 
металлни оксидловчи махсус бирикмани бевосита пультдан бош- 
каришни таъминлайди. Металлни оксидловчи махсус бирикма 
узатилгандан сунг, автоматик равишда пайвандлаш жараёни 
бошланади. Натижада, чокнинг бутун узунлиги буйича мустах­
камлиги бир хилда ва юкори булади. Чок бир текисда чиройли 
чикади ва уни шлакдан тозалашга зарурат йук.

Конкокларни йигиш. Бирлаштирилаётган фланец (1), обечай­
ка (2) ва днише (3) лар четларининг 15-20 мм ифлосликлар, мой, 
металл, чанглардаи тозаланади, сунг уайт-спирт билан ювилади, 
куритилади ва газ ёндиргичи ёрдамида куйдирилади (94-расм).

Копкок куйидаги кетма-кетликда йигилади. Фланец 
пайвандланувчи учи билан тепага килиб стендга ёткизилади. 
Обечайка фланецнинг зичланиш юзасига перпендикуляр равишда 
куйилади. Фланец ташки диаметрининг 100 мм га огиши 1 мм дан 
ошмаслиги керак ёки хаммаси булиб <3мм булиши даркор. 
Обечайкага днише бирлаштирилади ва нуктали пайвандлаб 
махкамланади.

94-расм. Й и гилгЛ Н  копкок. 95-расм. Бирлаштирилган копкоклар.

Технологик обечайка (1) ва саккизта планка (2) ёрдамида 
иккита копкок бирлаштирилади (95-расм).

Днишеларга обечайка ва планкалар пайвандланади. 
Пайвандлаш стендига узатиш учун хар бир копкокга иккитадан 
кутариш илгаклари пайвандланади.

Ушбу стендда, аввал чокнинг ташки кисми, сунг эса ичкариси 
пайвандланади. Чоклар тозаланади ва назоратдан.утказилади. Сунг,

г

С



калпокчалар бир-биридан ажратилади. Кейин муфта (4) учун 
тешиклар белгиланади ва кесиб олинади. Муфталар тешикларга 
куйилади ва пайвандланади.

3.3. Трубаларни ковургалаш

Иссиклик алмашиниш курилмаларини ясашда ковургалаш кенг 
куламда кулланилмокда. Ушбу трубаларни куллаш иситиш, 
совитиш ва конденсациялаш жараёнларидаги купчилик муаммо- 
ларни муваффакиятли кал этиш имконини бермокда. Бундай труба­
ларни биринчи мухит томонидан иссиклик бериш коэффициенти 
иккинчи мухитникига Караганда анча паст булган холларда куллаш 
катта самара беради. Бунга сабаб трубанинг иссиклик алмашиниш 
юзасини паст томондан ошириб, жараённи интенсивлашга эришиш 
мумкин. Маълумки, иссиклик алмашиниш жараёнини интен- 
сивлаш, курилманинг массаси, улчами ва таннархини камайтириш 
имконини беради.

Трубаларни ковургалашнинг жуда куп усуллари мавжуд. Энг 
кенг таркалган усул -  бу буйлама ва кундаланг ковургалашдир.

Ковургаланган трубаларнинг асосий характеристикаси -  бу 
ковургаланиш коэффициенти Кор, яъни ковургаланган труба 
юзасининг текис труба юзасига нисбатидир.

Буйлама ковургалаш -  бундай ковурга элементлари алохида 
деталлардан ясалади ва трубага пайвандлаш ёки кавшарлаш йули 
билан бирлаштирилади. Энг кенг таркалган усул -  бу ковургаларни 
трубага чокли ёки контактли пайвандлаш йули билан махкамлаш- 
дир (96-расм).

Проф. А.В. Степанов усулига биноан, ковурга элемента суюк 
металлдан керакли шаклни вертикал чузиб -  тортиш йули билан 
тайёрланади. Суюк металлга фильера тушурилади. Унинг тешик ва 
арикчаларига ковургали труба кундаланг кесимига ухшаш шакл 
хосил килувчи мослама тушурилади. Шакл хосил килувчи мослама 
юкорига кутарилганда, сирт таранглик кучлари таъсирида суюк 
металл ваннадан кристаллизатор чузилиб чикади. Кристалли- 
заторда шакЛланган элемент сикилган хаво ёрдамида совутилади ва 
суюк металл каттик фаза холатига утади. Курилманинг 
унумдорлиги 4-12 м/соат.

Кундаланг -  винтсимон ковургалаш. Иссиклик бериш 
буйича энг самарали булиб -  кундаланг ковургали яхлит килиб



ясалган трубалар х,исобланади. Ушбу конструкцияли труба 
ВНИЧметмаш томонидан ишлаб чикилган. Монометалли труба 
узунлиги 5 м ва ковурга диаметри 50 мм гача килиб ясалади. Хаво 
билан совутиладиган иситкичлар учун труба узунлиги 8 м ва 
ковурга диаметри 56-84 мм ли килиб тайёрланади. Яхлит 
ковургали трубалар бошка конструкцияли трубаларга нисбатан 
куйидаги афзалликларга эга:

-  конструкциям монолит (яхлит);
-  ковурга ва труба бирлашган жойида термик каршилик йук;

-  рационал шаклли ковурга минимал аэродинамик каршиликка 
эга ва бундай трубалардан ясалган иситкичларда энергия сарфи 
минималдир;

-  труба ясаш технологик жараёни юкори унумдорли.
Ковургали трубалар алюминий, мис ва унинг турли котишма-

лари, биметалл, углеродли, легирланган ва махсус котишмалардан 
ясалади.

Прокатка технологияси яратилиши билан мис -  латунь котиш- 
малари Урнига алюминий ковургали трубалар, хамда алюминий 
иштирокида тайёрланган биметалл ковургали трубалар кенг 
куламда тайёрлана бошланди.

Ушбу усулда асосан икки типдаги ковургали трубалар ясалади:
-  баланд ва юпка ковургали;
-  резьба шаклли, кадами 1,5-2,5 мм ли ва 4-30° бурчакли, паст 

ковургали.
Баланд ковургали трубаларнинг ковургаланиш коэффициента 

Кор=2-16. Паст ковургали трубаларники эса -  КоР=2,5-4,0.
Юкори ковургали трубалар, одатда бутун узунлик буйича 

узлуксиз ковургалаш йули билан ясалади.
Паст ковургали трубаларни махсус дастгох ХРПТ да ёки махсус 

мосламали токар дастгохида тайёрлаш мумкин.
Кундаланг -  винтсимон ковургаларни накатка килиш 

жараёнида металл труба бутун узунлиги буйича интенсив равишда 
чузилади. Накатка кадами 2 мм булганда диаметри 25x2,5 ва 25x3 
мм ли п^лат трубалар 6-7% га, кадам 1,5 мм да, диаметри 20x2 мм 
ли трубалар эса -  7-8% га узунлашади; юкоридаги улчамли латунь 
трубалар 10-12%, алюминийли трубалар эса -  12-15% га чузилади.

Накатка даврида куйидаги совутувчи суюкликлар ишлатилади: 
пулат трубалар учун -  техник мой ёки сульфофрезол; алюминий



трубалар учун -  мой билан аралаштирилган графит (графит-30%, 
мой-70%); латунь трубалар учун эмульсия.

Ковургаларни ясаш учун накатка режимлари:
1. Роликларнинг айланиш частотаси (айл/мин):
-  пулат ва алюминий учун -  120;
-  латунь учун -  150.
2. Накатка килинаётган труба айланиш частотаси ушбу 

формуладан аникланади:

бу ерда, пр -  ролик айланиш частотаси, айл/мин; Эр -  ролик 
цилиндрик кисми диаметри, м.

Машина вакти куйидаги формуладан топилади:

бу ерда, Ь -  трубанинг накатка кисми.
Латунь трубаларда ковургаларни накатка килиш узун узакли 

цилиндрик халкасимон рамкада амалга оширилади. ^алкасимон 
рамка диаметри накатка килинаётган труба ички диаметридан 2-3 
мм га кам, узак диаметри эса, х д л к а с и м о н  рамка диаметридан 2-3 
мм га кам булади.

Винтсимон, юкори ковургали трубалар уч вальцли дастгохда 
тайёрланади (97-расм). Бундай трубаларни ясаш учун калин 
деворли трубалар хизмат килади. Думалок, кундаланг кесимли 
вальцлар 120° бурчак остида урнатилади.

96-расм. Буйлама ковургали 97-расм. Х,алкасимон калибрда баланд 
пайвандланган труба, ковургали трубаларни хосил килиш

схемаси.

Вальцлар уки заготовка укига нисбатан маълум бурчак остида 
огган булади ва ср узатиш бурчаги деб номланади. Хар бир вальц 
узгарувчан профилли дисклар тупламидан таркиб топган ва



йигилган холда халкасимон калибрлар системасини ташкил килади. 
Заготовка вальцлар орасига урнатилади. Вальцлар айланма ва илга- 
рилама хдракат килади ва заготовка керакли шакл ола бошлайди. 
Монометалл трубаларни ковургалаш кичик халкасимон рамкада 
килинади. Биметалл трубаларни ковургалаш халкасимон рамкасиз 
килинади.

Заготовка улчамларини хисоблаш зарур ковурга улчамларидан 
келиб чиккан холда амалга оширилади.

Заготовка ташки диаметри Оэ ушбу формуладан хисоблаб 
топилади:

бу ерда, У( -  ковурга кадамига тенг узунликдаги труба 
элемента \ажми, мм3; I-  ковурга кадами, мм; с1и-заготовка ички 
диаметри, мм; А.= 1,1 -1,3-трубанинг буйлама чузилиш 
коэффициента.

Жараён унумдорлиги эса куйидаги формуладан аникланади:

бу ерда, и -  вальцлардан металл чикишининг укли тезлиги; V -  
вальцлар айлана буйлаб тезлиги; а  -  вальцлар уки орасидаги 
бурчак; п -  вальцлар айланиш частотаси, айл/мин; 1 -  ковургалар 
кадами; к -  ковургалар кириш сони; Э -  вальцлар ташки диаметри; 
(1 -  ковурга асоси буйича труба диаметри; Ь -  ковурга баландлиги.

Бир соатдаги прокатка унумдорлиги ушбу формуладан 
топилади:

бу ерда, т] 1=0,85-Ю,98 -  машина вактини прокатка даврида чиккан 
доналарга нисбати; т]2=0,8 -  стандарт фойдаланиш коэффициента.

Трубаларни кундаланг ковургалаш -  саноатда энг кенг 
таркалган ва у купгина технологик усуллар билан бажарилади.

Дисклар орасига ажратиб турувчи халкаларни урнатиш ёки 
уларни пайвандлаш, кундаланг ковургаларни пайвандлаш, труба ва 
ковурга орасидаги контактини таъминлаш максадида трубани 
кенгайтириш каби усуллар кундаланг ковургалашда куп кулла­
нилади.

Ушбу усуллар исталган ковургалаш коэффициентига эришиш 
имконини беради.

(3.4)

2  = 60-и -//, Г}, (3.6)



Труба ва ковурга орасидаги контакта юкори булиши учун 
куйидаги усуллардан фойдаланиш мумкин: ковургани трубага 
нуктали контакт пайвандлаб, ундан сунг трубани рух билан 
коплаш, ковургани трубага пайвандлаш, трубани кенгайтириш ва 
трубани ковургалаб, уни рух билан коплаш.

Лекин, кундаланг-винтсимон ковургалаш усулида юкори 
ковургалаш коэффициентли трубалар олиш мумкин.

Трубалар диаметрини кенгайтириш унинг ичидан дорнни 
тортиб утказиш ёки ички гидравлик босим таъсир эттириш йули 
билан эришилади (98-расм).

98-расм. Тортиб утказиш усулида 99-расм. Алюминий ковургали
трубаларни кенгайтириш. труба.

Крвургалаш диски (3) эркин холда трубага йигилади. Улар ора­
сидаги кадам халка (2) ёрдамида урнатилади. Труба ва диск ораси­
даги тиркиш шток (5) ёрдамида дорн (4) ни труба ичида утказиш 
йули билан кенгайтириб йукотилади. Шток (5) гидравлик пресс 
плунжерига уланган. Труба дастгох таянчи (6) га такалиб туради.

Тортиш кучланиши ушбу формуладан аникланади:
РшР-ч-Г (3.7)

бу ерда, Р -  дорн ва труба девори орасидаги контакт юзаси; ц -  
труба ички деворига таъсир этаётган солиштирма босим; Г -  
ишкаланиш коэффициенти (Т«0,3).

Трубаларни гидравлик босим таъсирида диаметрини кенгайти­
риш юкори унумдорли усул. Лекин, бу усул окувчанлик чегараси 
паст булган материаллар (мис, алюминий ва уларнинг котишма­
лари) ни ковургалаш учун мулжалланган. Пулат трубаларни ковур­
галаш кийин, чунки юкори босимлар учун труба учларини зичлаш 
кийин.

Трубаларни тасма билан спиралсимон ковургалаш ва 
пайвандлаш. Диаметри 60 мм дан юкори булган трубалар учун



пулат тасмали спиралсимон ураш илгор технология деб 
хисобланади. Даставвал махсус штампларда тасмадан 2 мм энли 
киркимлар килинади, лекин тасма охиригача кесилмайди (5 мм 
колади). Сунг тасма трубага уралади ва унга пайвандланади. 
Углеродли ва кам легирланган пулат трубаларни ковургалаш учун 
академик Е.О. Патон номли электр пайвандлаш института томо­
нидан ковургаларни юкори частотали пайвандлаш технологияси 
яратилган. Ушбу технология V -  симон тиркишли тасмани трубага 
ураш пайтида хосил буладиган якинлик ва юзавий самарадорликка 
асосланган.

Труба юзаси ва ковурга оркали утаётган юкори частотали ток, 
ковургаларни эришгача киздиради. «Труба-ковурга» ни пайвандлаб 
бирлашиши, уларни кесишиш жойида содир булади.

Алюминий тасма билан спиралсимон ковургалаш. Кимё ва 
нефть-газ машинасозлигида юкори ковургали трубаларни тайёрлаш 
жуда кенг таркалган (99-расм).

Алюминий тасмани трубаларга ураш ва вальцлаш ковургалаш 
коэффициента 22-23 булган трубаларни олиш ва кундаланг -  
винтсимон ковургалашга Караганда, алюминий сарфини икки 
баробар камайтириш имконини беради.

3.4. Труба урамини йигиш

Обечайка -  трубали иссиклик алмашиниш курилмаларида, 
трубалар урами мустакил йигма бирликдир ва алохида ишчи 
жойида йигилади.

Технологик жараён трубаларни керакли улчамли килиб кесиш 
ва учларини металл ялтирагунча тозалашдан иборат. Биринчи 
учини тозалаш узунлиги тешикли панжара калинлигига 10 мм, 
иккинчисига эса -  панжаранинг иккита калинлигига 10 мм 
кушилади. У к, ригал ва галтаклар урнатилган рамали аравача 
йигилади. Уклар ригеллар ёрдамида тугриланади ва рамага болтлар 
билан махкамланади. Йигилаётган стеллажга кузгалмас тешикли 
панжара урнатилади, сунг сегмент тусиклар жойлаштирилади. Улар 
орасидаги масофа йириб турувчи трубалар билан белгиланади.

Тусиклардаги ва тешикли панжалардаги тешикларни марказ- 
лаштириш учун уларнинг диаметри буйлаб 20 та труба утказилади. 
Трубалар узун учи билан киритилади. Сегмент тусик холати 
текширилади ва торткичга гайкалар ёрдамида махкамланади. Труба



урамининг пастки кисми йигилади. Кейин колган трубалар 
йигилади. Х,ар бир труба тешикли панжарадан унинг калинлигига 
тенг узунликда чикиб туриши керак. Трубаларни урамга йигиш 
даврида маълум кийинчиликлар келиб чикади, яъни тешиклар 
битта укда булганлиги ва трубалар эгрилиги, жараённи тез амалга ' 
оширишга халакит беради. Ушбу кийинчиликни бартараф килиш 
учун конусли ушлагич хизмат килади.

Хамма трубалар кузгалмас тешикли панжарага терилгандан 
сунг, харакатчан панжара трубалар урамига яки!шаштирилади, 
марказлаштириш максадида унга 20 та труба периметри буйича 
киритилади. Йириб турувчи мослама ёрдамида махкамланади ва 
унга нуктали пайвандланади. Харакатчан тешикли панжарага 
трубалар кетма-кет киритилади. Трубалар учи тешикли панжарадан 
3-5 мм чщ иб туриши керак. Ундан кейин, трубалар тешикли 
панжарага развальцовка усулида махкамланади. Трубалар учининг 
ортикча узунлиги кесиб олинади.

У-симон трубали урам хам худди шу кетма-кетликда йигилади. 
Йигиш стендига тешикли панжара (1) урнатилади (100-расм).

Тешикли панжарага торткич (2) урнатилади ва пайвандланади. 
Сунг, чизма асосида масофавий трубка ва тусик (3) лар куйилади. 
Торткичдаги гайкалар тортиш йули билан тусиклар махкамланади. 
Сунг букилиш радиуси энг кичигидан бошлаб, II -  симон труба (4) 
лар каркасга терилади. Бунда, тешикли панжарадан трубалар 40-50 
мм га чикиб туришига эришилади. Хамма трубалар жойлашти- 
рилгандан сунг, унинг учлари панжарага нисбатан текисланади ва 
панжарадан чикиб туриши 5 мм дан ошмаслиги керак. Трубалар 
труба тешикли панжарага технологияда келтирилган усулда зичла- 
нади. Юкори ва пастки кайтаргичлар урнатилади ва пайвандланади, 
йигиб булингандан кейин, труба урами гидравлик синовдан 
утказилади, яъни трубаларнинг бутунлиги, тешикли панжарага ва 
пайванд чокларининг зичланишлари назорат килинади.

100-расм. II -  симон труба урамининг каркасини йигиш.



Иккита тешикли панжарали трубалар урамини йигиш.
Тешикли панжара обечайка билан бирлаштирилади ва бир неча 
жойда нуктали пайвандланади. 10 та назорат трубалари панжарага 
периметри буйича терилади ва иккинчи панжара обечайкага кийги- 
зилади хамда 3-4 жойида нуктали пайвандланади. Труба панжараси 
тешиклари хаво билан пуфлаб тозаланади. Сунг трубаларнинг 
иккинчи учи панжара тешикларига киритилади ва колган трубалар 
юкори каторлардан бошлаб курилмага жойлаштирилади.

Курилма обечайкасидан ташкарида труба урамини йигиш. 
Сегмент тусиклар ва тешикли панжарани чизма асосида курсатил­
ган масофада урнатиш учун чивиклар панжарага пайвандланади. 
Ушбу чивикларга, панжарага параллел равишда сегмент тусиклар 
кийгизилади. Периметр буйлаб тусиклар оркали 10 та назорат 
трубаси утказилади. Чивиклар тусикларга пайвандланади. Сунг 
каркас текисланади ва тугриланади. Сегмент тусиклар томонидан 
трубалар терилади ва панжара тешикларига илинади. Сунг труба­
лар урами стендда урнатилган курилма обечайкасига киритилади. 
10 та назорат трубаси курилма иккинчи панжарасига кийгизилади 
ва у обечайкага махкамланади, сунг 3-4 жойда пайвандланади. 
Иккинчи панжара тешикларига колган трубалар киритилади.

Курилма обсчайкасида трубалар урамини йигиш. КУРилма 
обечайкасига биринчи тешикли панжара бирлаштирилади ва бир 
нечта жойда нуктали пайванланади. Обечайкада тусикларни 
урнатиш жойи белгиланади ва кетма-кет урнатилади. Бунинг учун 
панжара ва тусиклар оркали 10 та назорат трубалари (периметр 
буйлаб) териб олинади ва бир вактда тусиклар орасидаги масофа 
(чизма асосида) аник куйиб кетилади. Тусиклар обечайкага 
пайвандлаш усулида махкамланади. Сунг, иккинчи панжара 
обечайкага махкамланади, 10 та назорат труба унга киритилади ва 
пайвандланади. Х,амма трубалар териб булингандан кейин, панжара 
сикилган хаво билан пуфланиб тозаланади ва хамма трубалар 
тешикли панжарага илиб олинади.

3.5. Тешикли панжарага трубаларни махкамлаш

Иссиклик алмашиниш курилмаларида труба тешикли панжа­
расига трубаларни махкамлаш энг масъулиятли ва куп мехнат талаб 
киладиган жараёндир. Труба панжарасига трубаларни махкамлаш- 
нинг бир неча усуллари мавжуд:



1. Развальцовка.
2. Трубаларни пайвандлаш.
3. Юкори вольтли электр ёйи ёрдамида трубаларни махкамлаш.
4. Портлатиш усулида махкамлаш.
5. Импульсли развальцовка.
6. Юкори гидравлик босим таъсирида.

Тайёрлов операциялари. Трубани тешикли панжара билан 
йигишдан аввал труба учлари панжара тешиги юзалари занг, мой, 
чанг ва бошка ифлосликлардан тозаланади. Труба учлари 
жилвирланади ёки пулат симли дисклар ёрдамида тозаланади. 
Трубаларда буйлама тирналишлар окибатида из колмаслиги учун 
тешикли панжара ва тусиклардаги тешиклар кирралари механик 
ишловдан утказилади ва питирлар булмаслиги зарур. Трубалардаги 
буйлама тирнапиш ва панжара тешикларидаги асбоблардан хосил 
булган пачок ва эзилган жойлар, труба тиркишларидан суюклик 
окиб чикишига шароит яратади. Развальцовка жараёни сифатини 
ошириш учун труба учлари куйдирилади ва унинг кайишкоклиги 
оширилади.

Роликли вальцовка ёрдамида трубаларни махкамлаш.
Жараён мохияти шундаки, асбоб труба ичига кириб бориши 

билан вальцовка роликлари диаметри буйлаб, труба ишчи девори 
юзасида харакатланади ва металлни деформация килади. Натижада, 
труба диаметри ортади ва панжара тешигининг юзаси билан 
бирлашиб, зичланади. Тешик диаметри чегараловчи булгани учун, 
кейинги деформация трубанинг панжара билан янада зичрок 
ёпишишига олиб келади.

Развальцовка конструкцияси -  турли ва хилма-хилдир. Тру­
баларни развальцовка килиш учун вальцовка ишлатилади (101- 
расм).

101-расм. Развальцовка.
1 -  гайка; 2 -  втулка; 3 -  ролик; 4 -  штифт; 5 -  таянч; 6 -  планка; 7 -  под­

шипник таянчи; 8 -  обечайка; 9 -  котирувчи винт; 10 -  кенгайтиргич.



Ушбу ускунада трубани биринчи тешикли панжарада вальцовка 
килиш даврида айланиб кетмаслиги учун штифт 4 хизмат килади. 
Ундан ташкари, бу усул трубанинг бошка учини сикиб туришни 
талаб килмайди ва развальцовкадан сунг труба учи тешикли 
панжарадан керакли масофада (одатда 4-6 мм) чикиб туришини 
таъминлайди. Шу билан бирга, трубани панжарага развальцовка 
килиш узунлигини (тахминан панжара 90% калинлигига) олдиндан 
обечайка (8) ни резьбали втулка (2) да айлантириб урнатиш 
имконини беради. Бу эса, уз навбатида трубанинг буртиб колиш 
олдини олади ва трубалар хизмат килиш муддатини оширади. 
Иккинчи панжарага трубаларни развальцовка килиш мосламасида 
штифт (4) ва планка (6) лар булмайди.

Ундан ташкари, таянч (5) даги чукурлик 20-25 мм купрок 
булиши, развальцовка даврида трубалар таранглигини таъмин­
лайди. Шуни алохида таъкидлаш керакки, бунда трубанинг 
чузилиш кучланиши хосил булади. Труба узайишининг 90% 
микдори тешикли панжара ташкарисидаги кисмига тугри келади. 
Бу эса, температура ортганда труба узайиши туфайли труба 
зичланишининг бузилиш хавфини бартараф килади.

Развальцовка асбоби ролиги ва урчуги (веретеноси) 38ХС, 
25Х2МФА, 65Г, ШХ15, 60С2А ва бошка пулатлардан ясалади. 
Уларнинг ичида ШХ15 маркали пулатнинг едирилишга карши 
бардошлиги юкоридир.

Развальцовка жараёнига куйиладиган асосий талаб -  оптимал 
даражада трубани тешикли панжарага зичлашдир. Назорат 
килиш нинг асосий 2 та усули мавжуд:

-  вальцовка килинаётган труба улчамларининг узгаришини 
аниклашга асосланган;

-  вальцовка узатаётган кучланишни ростлаш ва улчашга 
асосланган.

Биринчи усул куйидаги камчиликларга эга:
а) труба диаметри ва девори калинликларининг, хамда панжа- 

расининг бир хил эмаслиги туфайли развальцовка даражаси бир- 
биридан фаркланади;

б) улчам куйимларига талаб кучайтирилса, унда курилмани 
тайёрлаш кимматлашади.

Шу сабабли, иккинчи усул саноат микёсида кенг таркалган.
102-расмда узи автоматик узатадиган вальцовка келтирилган.



102-расм. 0 3 8 x 3  мм диаметрли трубалар учун вальцовка.
1-роликлар обечайкаси; 2-урчук; 3-подшипник 
обечайкаси; 4 -  вальцовка обечайкаси; 5 -  ёриткич;
6 -  гилоф; 7 -  пружинали \алка; 8 -  ролик; 9 -  учлик.

103-расм. ВЕП-бба развальцовка стенди:
1 -  бошкариш пульти; 2 -  зичпаниш даражасини назорат килувчи асбоб;

3 -  вальцовка айлантириш узатмаси; 4 -  бурилиш механизми.

Ушбу вальцовка урчуги (веретено) труба ички юзасига кириб 
такалгунча киритилади. Сунг, оператор ишчи харакат учун 
узатмани улайди (103-расм). Труба ва тешикли панжара орасидаги 
зарур зичланишга эришилгандан сунг, мослама учирилади ва 
айланиш ёкилади. Реверсив айланишлар сони 3-4 та булгандан 
сунг, учирилади ва 1-2 секунддан кейин, ишчи харакат учун 
айланиш автоматик ёкилади. Оператор мосламани развальцовка 
килинган труба учидан чикаради ва кейинги трубада цикл кайтадан 
бошланади. Ушбу развальцовканинг конструкцияси шундай килин- 
ганки, унинг уки олдинга (320 мм гача) чикиш имконияти бор.

Вальцовка узатма билан биргаликда вертикал текисликда 
айланади ва горизонтал текисликда харакатланиш имконияти 
мавжуд. Ундан ташкари, Гук шарнирли айпанувчи укининг 
узайиши ва юкорида кайд этилган вальцовка диаметри 1600 мм 
гача булган иссиклик алмашиниш курилмаларининг трубаларини 
развальцовка килиши мумкин.



-  вальцовка килинаётган труба диаметри, мм................................... 25;
-  иситкич диаметри, мм............................................................400-1600;
-  урчук айланиш частотаси, айл/мин. . 127;203;338;406; 186;380; 
500;600;
-  габарит улчамлари, м м .............................................3040x1800x1075;
-  масса, к г ...............................................................................................  607.
Развальцовка стенди кузгалмас ёки кузгалувчан булиши мумкин.

Саноат микёсида ярим автомат дастгохи ГВЭП-325 ишлаб 
чикарилади. Шуни алохида таъкидлаш керакки, оддий пармалаш 
дастгохини хам трубаларни развальцовка килиш учун мослаб, 
куллаш мумкин.

104-расмда трубаларни развальцовка килишнинг энг кенг 
таркалган кетма-кетлиги келтирилган.

Диаметри 0 У=800 мм гача булган курилмалар (104а-расм) 
марказида (икки томондан) етти труба развальцовка килинади. 
Сунг, курилманинг пастки кисмидан юкорига караб, развальцовка 
килиш керак.

Диаметри Оу= 1000-1200 мм ли курилмаларда (1046-расм) икки 
учидан еттитадан трубалар 5 та жойда развальцовка килинади. 
Сунг, курилма пастки кисмидан юкорига караб развальцовка килиш 
керак. Диаметри Эу>1200 мм ли курилмалар учун (104в-расм) хам 
развальцовка килиш кетма-кетлиги худди Оу=1000-1200 мм ли 
курилмаларникига ухшаш, сунг эса беш катордан трубалар жуфт- 
лиги икки томонлама 120° бурчак остида развальцовка килинади.

104-расм. Трубаларни тешикли панжарага разваг' "овка килиш схемаси:
а - Э у<800 мм; б - 0 У=1000-1200 мм; в - 0 ^ 1 2 0 0  мм.



Ушбу кетма-кетликдаги развальцовка ишлари килингандан 
кейин, курилманинг пастки кисмидан юкори, марказга караб 
развальцовка килинади.

Трубалар учини тешикли панжарага пайвандлаш куйидаги 
холларда амалга оширилади:

-курилмада харакатланувчи элткичлар захарли ёки радиоактив 
булса, хаво билан портловчи аралашмалар хосил килса ёки 
уларнинг узаро аралашиши рухсат этилмаса;

-агар тешикли панжара калинлиги кичик ва «труба-панжара» 
бирикмасига юкори механик мустахкамлик талаб килинса;

-трубанинг тешикли панжара билан бирлашиб турган 
жойларида коррозия хавфи булса;

-огир эксплуатация шароитлари, яъни юкори температура ва 
босим ёки уларнинг кескин сакраш холлари булса.

Трубаларни тешикли панжарага пайвандлаш усулини танлаш 
курилманинг эксплуатацион параметрлари (температура, босим), 
трубалар орасидаги масофа, труба ва панжара материали, панжара 
калинлиги, махаллий шароит ва иктисодий талабларга боглик. 
Кимё машинасозлигида энг кенг таркилган усул -  бу оддий 
электрод ёрдамида пайвандлаш.

Агар трубалар девори юпка ва улар орасидаги масофа <5 мм 
булса, химояловчи газ мухитида вольфрам электродлари билан 
пайвандланади.

Шунингдек, аргон ва карбонат ангидрид газлар аралашмаси 
химояловчи мухитида киска ёйли трубаларни пайвандлаш кенг 
куламда кулланилмокда. Х,осил булган пайванд чоки сифатли ва 
бир жинсли.

Пайвандлаш ва пайванд чокининг сифати труба учини 
тайёрлаш усулига боглик.

105 - расмда трубаларни пайвандлашга тайёрлашнинг айрим 
усуллари келтирилган.

105-раем. Трубаларни пайвандлашга тайёрлаш усуллари.



Трубаларни пайвандлашдан максад -  труба -  панжара 
бирикмасини зич холатга олиб келишдир. Одатда, труба панжара 
устига 1 -3 мм чикиб туради.

Бирикмадан ута юкори мустахкам булиши талаб этилганда в  ва 
г  усуллар кулланилади. Пайвандлаш бир неча бор утиш йули билан 
амалга оширилади. Биринчи утиш диаметри кичик электрод билан 
килинишига сабаб, пайванд чоки асосида сифатли пайвандланишга 
эришишдир. Кейинги утишларда каттарок диаметрли электродлар 
ишлатилади.

Панжарадан чикиб турган труба узунлиги 1-3 мм булганлиги 
сабабли вольфрам электрод ёрдамида аргон мухитида пайвандлаш 
учун а, б, з усулпарни куллаш мумкин. Бу усулда кушимча металл 
сарфланмайди, чунки трубанинг чикиб турган баландлиги пайванд 
чоки хосил килиш учун етарли.

Агар, тешикли панжара калинлиги кичик ва трубалар сони куп 
булса 6  ва ж  усулпарни куллаш максадга мувофик. Чунки, бунда 
катта махаплий кучланишлар ва дарз кетиш ходисалари бартараф 
килинади.

Труба чикиш кисми диаметри камайиб кетмаслиги максадида з 
ва и усуллардан фойдаланилади. Бунга сабаб, труба учининг 
кенгайганлигидир.

Панжарадаги тешиклар орасидаги масофа кам булган холларда 
д, е, к усуллар тавсия этилади. Углеродли пулатлар таркибида 
углерод микдори 0,3% дан кам булганда пайвандлаш учун оддий 
электродлар кулланилади.

Вольфрам электрод ёрдамида химояловчи мухитда пайванд- 
лашни нотургун пулатлар учун ишлатиб булмайди, чунки пайванд 
чокларида газ пуфакчапари хосил булиши мумкин.

Юкори температурада эксплуатация кипинадиган трубалар дарз 
кетиш и олдини олиш учун кулланиладиган пулат таркибида 
С<0,17%, Мп<1-1,4% ва Р<0,035% булиши керак.

Кам легирланган пулатлардан ясалган панжарапардаги пай­
вандлаш чокларида газ ёки хаво пуфакчапари хосил булмайди, 
лекин легирловчи элементлар мавжудлиги мустахкамликни ва дарз 
кетиш хавфини оширади. Бу ходисани бартараф килиш учун деталь 
аввал 100-120°С гача киздирилади ва пайвандлашдан сунг эса, 
кучланишларни йукотиш учун 700°С да термик ишлов берилади.

Коррозия хавфи булган холларда кушимча материалсиз 
вольфрам электрод ёрдамида пайвандлаш тавсия этилади.



Одатда, никель ва мис-никель котишмаларни пайвандлаш 
даврида говакли чоклар хосил булади. Шунинг учун, бундай 
металларни кушимча материал (нордонловчи элементи бор, 
масалан, титан ёки алюминий) иштирокида, химояловчи газ 
мухитида, вольфрам электрод ёрдамида пайвандлаш керак.

Шуни таъкидлаш керакки, дастлабки развальцовка ва 
пайвандлаш жараёнлари «труба-тешикли панжара» бирикмасининг 
ишлаш фаолиятини оширмайди. Пайвандлашдан аввал утказилган 
развальцовка жараёни таъсирида труба пайвандланувчи учлари 
кучланиш остида булади. Пайвандлаш натижасида, чокнинг 
асосида «иссик» дарз кетиш холати юз бериши мумкин ва натижада 
эксплуатация жараёнида бу холат бузулишларга олиб келади.

Пайвандлаш усулида трубаларни тешикли панжарага махкам- 
лашнинг асосий афзаллиги шундаки, панжаранинг деформация- 
ланиши кескин равишда камаяди.

3.6. Иссиклик алмашиниш курилмаларини йигиш асослари

Габарит ва курилма булакларини бирлаштириш улчамларининг 
белгиланган мивдоридан максимал четлашиши 106-расмда 
курсатилган. Агар труба узунлиги 1=3000 мм булса, К=±5 мм, труба 
узунлиги 1>3000 мм булса, К=±10 мм.

106 - раем. Иссиклик алмашиниш курилмаларини йигишда 
улчамларнинг максимал четлашиши.

Труба урамидаги кундаланг тусикларни ажратиб турувчи 
трубка, торткич ва гайкалар ёрдамида урнатилади. Кузгалмас труба 
урамли курилмаларда торткичларни сегментли тусикларга 
пайвандлаш мумкин. Лекин, тусик труба уРамига нисбатан 
перпендикуляр булиши керак. Перпендикулярмаслик курсаткичи



тусикнинг хдр 300 мм диаметрига 1 мм дан ошмаслиги зарур. 
Сегментли тусиклар бевосита трубага пайвандланиши катьиян май 
этилади. Торткичлар диаметри ва сони ушбу жадвалдан танланади.

33 - жадвал
Курилма
диаметри

<325 426 -  600 8 0 0 -  1000 1200 >1400

Торткич
диаметри

12 12 16 16 16

Торткичлар сони 4 6 6 8 10

Развальцовкадан сунг, таксимлаш камераси кузгалмас 
панжарага чизма асосида текшириб илинади ва обечайкадаги 
фланецга шпилька ёрдамида бирлаштирилади. Кейин, х,аракатчан 
калпокча ва копкогига кистирма, ярим хал кал ар урнатилади. Хамма 
бирикмалар махкамлангандан кейин трубалар бушлиги гидравлик 
синовдан утказилади. Калпокча остига кистирма урнатилади ва у 
гидравлик синов килинади. Ундан сунг, пардозлаш ишлари 
килинади. Курилма ички кисми юкори босимли хаво ва уайт-спирт 
(керосин) билан тозаланади. Сунг, курилма буялади ва маркировка 
килинади.

Курилмаларнинг таянч, штуцерлари кундаланг ва буйлама 
пайванд чокларига тушмаслиги зарур ва имконият доирасида 
улардан узокрок жойлашиши даркор.

3.7. Харакатчан калпокчали иссиклик алмашиниш 
курилмаларини йигиш

Таксимлаш камераси, обечайка ва калпокчани йигиш. Йигиш 
майдончасига обечайка ва труба урамлари урнатилади. Обечайка 
ичкарисининг пастки кисми солидол билан мойланади. Кузгалмас 
тешикли панжара томонидаги фланецга кистирма уРнатилади. 
Труба урами обечайкага киритилади ва трубалараро бушлик 
гидравлик синовдан утказилади. Обечайка, таксимлаш камераси, 
харакатчан калпокча фланецлари, шпилька ва гайкаларнинг 
резьбали юзалари зангдан тозаланади, сунг уайт-спирит билан 
ювилади ва коррозияга карши мой сурилади. Таксимлаш камераси 
кузгалмас панжарага урнатилади, унинг жойлашиши чизма билан 
солиштирилади. Кейин, таксимлаш камераси асос фланец билан 
бириктирилади. Таксимлаш камераси ва унинг копкогига кистирма,



ярим айлана ва уст-куйма урнатилади. Сунг, харакатчан калпокча 
ва копкокнинг кистирмалари куйилади. Калпокча ва копкокнинг 
асоси билан камерани мах,камлаш, кистирмаларни котириш, гайка 
ва шпилькалар ёрдамида амалга оширилади. Труба бушлигининг 
гидравлик синови утказилади.

107 - раем. Кушалок курилмаларни йигиш.
1 -  таглик; 2 -  кобик; 3 -  таянч; 4 -  таксимлаш камераси;
5,6 -  листлар; 7 -  таянч вертикал ковургалари.

Курилма йигилгандан сунг махсус камерада буялади.
Куш курилмаларни назоратли йигиш (107- раем). Курилма 

асосида таглик листлар (1) жойлашиши белгиланади. Белгилаш 
шундай килинадики, унда таглик листлар ва штуцерлар пайванд 
чокларига тушмаслиги керак. Таглик листлар обечайкага аник 
жойини топиб урнатилади, нуктали пайвандланади ва ундан кейин 
обечайкага пайвандланади. Пастки кобик (2) га иккита таянч (3) 
урнатилади ва пайвандланади, сунг таксимлаш камераси (4) 
жойлаштирилади. Пастки асосда ва таксимлаш кутисида штуцерлар 
учун тешиклар белгиланади ва уларнинг маркази аникланади. 
Кобикларда туртта таянч листларни урнатиш учун таглик листлар 
белгиланади (иккита лист 5 пастки обечайканинг юкори таянчи ва 
юкори асоснинг иккита листи 6). Кобикнинг иккала таянч листлари 
(7) ва (8) ларга курилма таянчлари урнатилади. Чизма буйича 
жойлашиши текширилади ва пайвандланади. Юкори курилманинг 
иккита таянчи (8) ечиб олинади, улар пастки курилманинг 
юкоридаги танчлари (7) га урнатилади ва пайвандланади. Хар бир 
таянч М20 ли туртга болт билан махкамланади. Юкори обечайкага 
таксимлаш камераси, кискич ва панжара урнатилади. Юкори



курилма пастки курилмага мустахдамланган куш таяичга 
урнатилади. Обечайкалар фланецлари урнатилгандан сунг бир 
юзада, уклар эса, курилма укининг тугри чизигида ётиши керак. 
Юкори курилма ва таксимлаш камерасида оралик штуцерлар учун 
тешиклар белгиланади. Тешик марказлари белгиланади. Юкори 
курилма ечиб олинади. Белги буйича пастки, юкори курилмалар ва 
таксимлаш камерасида штуцерлар учун тешиклар очилади. Пастки 
ва юкори курилмаларнинг таксимлаш камералари ечиб олинади. 
Курилмаларнинг иккита оралик штуцерлари (9) бир-бири билан 
шпилька ва гайкалар ёрдамида махкамланади. Штуцерларнинг 
ташки юзасига иккита диаметрал жойлашган ук чизиклар 
утказилади. Улар штуцерларнинг курилмаларда жойлашиш 
холатига мос келиши керак. Пастки обечайка тешикларига куш 
штуцерлар киритилади ва буралади. Натижада штуцерлардаги ук 
чизиклар курилманинг ук чизиклари билан мос тушиши шарт. 
Юкори обечайка пастки обечайкага мустахкамланган куш 
таянчларга урнатилади. Бунда, курилма фланецлари битта юзада, 
вертикал уклар эса бир тугри чизикда ётиши керак.

Куш штуцерлар кутарилади ва юкори курилманинг тешигига 
тепа штуцер киритилади. Чизма буйича штуцерлар жойлашиши 
текширилади. Штуцерлар ажратилади. Штуцерларнинг оралик 
патрубкалари ечиб олинади ва белгиланган жой буйича киркилади. 
Жуфт киска патрубка обечайканинг ички юзасидан чикиб 
турмаслиги керак. Пастки курилманинг оралик штуцерини ушлаб 
турувчи 100x100x10 мм улчамли планка пайвандланади. 
Таксимлаш камераларининг иккита штуцери орасига кискич 
куйилади ва бириктирилади. Пастки обечайкада кискичли 
таксимлаш камераси ва труба тешикли панжараси урнатилади. 
Улар шпилька ва гайкалар ёрдамида махкамланади. Курилма ва 
таксимлаш камераларининг бош ук чизиклари бир - бирига мос 
келиши керак. Пастки таксимлаш камерасининг тешикларига куш 
штуцерлар киритилади ва буралади. Натижада штуцерлардаги ук 
чизиклар таксимлаш камерасининг ук чизикларига мос келиши 
шарт. Юкори курилмага таксимлаш камераси урнатилади, улар 
орасида кистирма ва панжара булади. Улар курилма билан гайка ва 
шпилькалар ёрдамида махкамланади. Юкори куш штуцерлар 
кутарилади ва юкори таксимлаш камерасининг тешикларига 
киритилади. Чизма буйича штуцерлар жойлашишига аниклик 
киритилади ва таксимлаш камерасининг ички кисмидан патруб-



калар учун киркилиш жойи белгиланади. Ажратишдан ва штуцер- 
ларни ечиб олгандан сунг, оралик патрубкалар киркиб олинади. 
Жуфг патрубкалар таксимлаш камерасининг ички юзалари билан 
бир текисда жойлаштирилади. Штуцерлар электр пайвандлаб 
обечайкага махкамланади. Таянчларни бирлаштирувчи болтлар ва 
таксимлаш камерасини ушлаб турувчи шпилькалар ечиб олинади. 
Юкори курилма олиб куйилади ва таксимлаш камераси ечиб 
олинади. Пастки курилманинг оралик таянчлари ечиб олинади.

Йигиш ва кисмларга ажратиш ишларидан сунг, пастки асос- 
нинг оралик штуцери, юкори асоснинг оралик штуцери ва таксим­
лаш камерасининг иккита оралик штуцерлари пайвандланади. 
Пайванд чоклари ортикча металл томчи ва парчалардан тозаланади.

3.8. Кузгалмас тешикли нанжарали иситкичларни йигиш

Обечайка кирралари ялтирагунча тозаланади. Сунг, унга 
тегишли панжара урнатилади ва бир нечта жойда нуктали 
пайвандлаб махкамланади. Ундан кейин, 5-6 та труба ва стержен- 
лар ёрдамида кундаланг тусиклар йигилади ва пайвандланади. 
Обечайка ичига колган тусиклар куйилади ва трубаларга 
кийгизилади. Тешикли панжара ва тусиклар оркали трубалар 
утказилади. Хамма трубалар терилгандан кейин, обечайкага 
иккинчи тешикли панжара махкамланади. Сунг, унга трубаларнинг 
иккинчи учи киритилади. Панжарадаги трубалар учи бир хил 
узунликда чикиб туриши таъминланади ва трубаларнинг иккала 
учи развальцовка килинади. Кейин тешикли панжара обечайкага 
пайвандланади. Хамма штуцерлар ясси копкок билан ёпилади ва 
трубалараро бушлик гидравлик синсв килинади.

Сунг, курилманинг иккала копкоги илинади, махкамланади ва 
трубалар бушлиги гидравлик синалади. Муваффакиятли синовдан 
кейин, курилма сикилган хаво ёрдамида куритилади, консервация 
килинади ва буялади.

3.9. «Труба ичида труба» иситкичини йигиш

Бу турдаги иситкичларни йигишнинг технологик кетма-кетлиги 
куйидаги 34-жадвалда келтирилган.



Жараён Жараён номи
тартиби
1. Таксимлаш камерасини йигиш. пайвандлаш ва ишлов бериш.

а Обечайка ва иккита фланецдан камерани йигиш, ишлов бериш.
б Обечайка, копкок ва фланецлардан камерани йигиш, ишлов бериш.
в Камерани пайвандлаш.
г Камерага штуцерларни урнатиш.
д Камера ичига тусикларни урнатиш ва пайвандлаш.

2. Каппокчани йигиш, пайвандлаш ва ишлов бериш.
а Калпокчани (муфтасиз) йигиш. пайвандлаш ва ишлов бериш.
б Калпокчага муфтани урнатиш ва пайвандлаш.

3. Штуцерни йигиш, пайвандлаш ва ишлов бериш.
4. Таянчларни йигиш, пайвандлаш ва ишлов бериш.
5. Ички трубаларни йигиш, пайвандлаш, ишлов бериш ва гидравлик синаш.
6. Труба урамини йигиш, пайвандлаш, ишлов бериш ва гидравлик синаш.
7. Секцияни йигиш ва унинг гидравлик синаш.
8. Курилмани дастлабки йигиш.
9. Кушалок иситкичларни умумий йигиш.
10. Кушалок иситкичларни гидравлик синаш.
11. Иситкични б^яш, эхтиёт кием ва хужжатлар билан танишиш.

Таянчларни йигиш. Бу турдаги иситкичлар (108-расм) куйма 
ва ромли таянчларга унатилиши мумкин (109-расм).

108-расм. «Труба ичида труба» иссиклик алмашиниш курилмаси:
1 -  биринчи таксимлаш камераси; 2 -  тешикли панжара;
3 -  иккинчи таксимлаш камераси; 4 -  труба панжараси;
5 -  таянч; 6 -  обечайка; 7 -  труба; 8 -  кистирма;
9 -копкок; 10-таянч.



109-расм. Таянч:
а - кушимча листли куйи таянч; б-ромли таянч.
1 -  таянч плита; 2,3 -  ковургалар; 4 -  таглик; 5,6 -  устун;
6 -  тешикли панжара; 7 -  обечайка; 8 -  кундаланг ковурга.

Кушимча листли таянчлар куйидагича тайёрланади. Таянч 
плита (1) да ковурга 2,3 ва устун (5) лар жойи белгиланади ва улар 
уз жойига куйилиб узаро нуктали пайвандланади. Ундан сунг, 
таянч плита текисланади ва тугриланади. Обечайка (7) ва тешикли 
панжара (6) керн билан белгиланади. Обечайкадаги белгилар 
буйича тешикли панжара урнатилади, узаро жойлашиши 
текширилади ва нуктали пайвандланади. Панжарани обечайкага 
пайвандлаш зонасининг атрофигача бурли эритма суркалади, сунг 
эса -  панжара обечайкага пайвандланади.

Обечайкага уст-куйма таглик (4) урнатилади ва пайвандланади. 
Листли таглик (4) да таянч ковурга ва устунларнинг жойи 
белгиланади, зич бирлашувчи килиб жойлаштирилади ва листга 
ёпиштирилиб нуктали пайвандланади.

Пайвандлангандан сунг, чок атрофидаги томчилардан тозала­
нади ва йигма булак назоратдан утказилади.

ЗЛО. Пластииали иситкичларни тайёрлаш ва йигиш

Бу турдаги иситкичлар гофрирланган пластиналардан йигилади 
(110-расм). Пластиналар орасини зичлаш, уларнинг периметри 
буйича куйилган резина кистирмалар ёрдамида амалга оширилади. 
Пластина - кистирмалар системаси сикиб тортилгандан кейин, 
пластиналар орасида тиркишли каналлар х,осил булади ва улар



оркали иссик ва совук элткичлар харакатланади. Айрим 
конструкцияларда пластиналар узаро пайвандланади. Пластиналар 
секцияси иккита плита ва винтсимон мосламалар ёрдамида 
сикилади. Кузгалмас плита курилма асосига махкамланади, 
харакатчан плита эса, юкори стерженда сурилиш имкониятига эга

Плитапарда иссик ва совук элткичлар кириши ва чикиши учун 
штуцерлар бор. Кузгалмас плитадаги штуцерлар ажралувчан 
конструкцияли булиб, юкори ва пастки холатларда урнатилиши 
мумкин.

Пластинали иситкичлар консоль ёки икки таянч ромли булади. 
Ажралувчан пластинали курилмаларнинг асосий детали -  бу 
гофрирланган, штампланган пластинадир. Пластинадаги гофрлар 
«арчасимон», горизонтал ёки бошка шаклли булиши мумкин. 
Пластиналар 08кп типдаги углеродли пулат, коррозион бардош 
12Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т, 10Х17Н13МЭТ, Х17Г9АН4 пулат, 
титан ва бошка штампланадиган металл ва котишмалардан 
тайёрланади.

Бир нечта пластиналар йигилганда суюклик бир томонга 
харакат киладиган пакет хосил килади. КУзгалмас ва харакатчан 
плиталар орасига жойлаштирилиб сикилган пакетлар секция деб 
номланади. Бир-бирига нисбатан пластиналар 180° га 
айлантирилган холатда урнатилади. Улар орасидаги резина 
кистирма харакатчан плита томонига каратиб куйилади. Одатда, 
хар бир пластина туртга бурчагида тешиклар булади ва улардан 
ишчи мухитлар окиб утади. Оралик ва энг четки пластиналар битта, 
иккита ва учта тешикли булиши мумкин. Тешиклар сони 
пластиналарни жойлаштириш схемаси оркали белгиланади ва улар 
хисоблашлар йули билан топилади.

Бу турдаги иситкичларни йигишда таянч стерженларнинг 
параллеллиги ва уларнинг кузгалмас плитага перпендикулярлигини 
таъминлаш зарур.

Курилмани йигиш жараёнида сифатли зичланишга эришиш 
учун пластиналар орасидаги резина кистирмалар 0,8-1,2 мм га 
эзилгунча сикилади.



110-раем. Ажралувчан пластинали иссиклик алмашиниш курилмаси
а-консоль ромда; б-икки таянчли ромда.

Пластинали иситкичларни гидравлик синаш, сувни навбатма- 
навбат ишчи бушликларга синов босимида узатиш йули билан 
амалга оширилади. Бунда иккинчи бушлик штуцерлари очик 
булади ва улардан тасодифан окиб утган сувларни назорат килиш 
мумкин.

Агар курилма бушлигида хосил килинган босим 5 дакика 
давомида узгармас булиб турса, унда у синовдан утган деб 
хисобланади. Совук холатдаги курилма кистирмасидан 1 дакика 
давомида 10 та сув томчиси окиб утишга рухсат этилади.

Курилманинг иссиклик синови унинг навбатма-навбат иккала 
бушлиги оркали ишчи параметрдаги иссик сув 8 соат давомида 
узатиб туришдан иборат. Синов даврида кистирмалар оркали сув 
окиб ёки сизиб чикмаслиги керак. Сунг, курилма атроф-мухит 
температурасигача совутилади.

Гидравлик ёки иссиклик синовлари даврида пластина 
пакетларини зичлаш максадида тортиб булмайди.

Иссиклик синовидан сунг, каналларда колган сув сикилган хаво 
ёрдамида пуфлаб чикарилади.

Синовлар жараёнида курилма зичланиши кузатилмаган булса, у 
тозаланади ва буялади.



Ушбу турдаги курилмалар «суюклик-суюклик», «суюклик-буг» 
системалар учун конденсатор ва иситкич, буг-газ аралашмаларини 
иситиш ва совитиш учун ишлатилади. Спиралсимон конструкцияли 
курилмалар уртасидаги кернга уланган ва унинг атрофида уралган 
иккита тасмадан иборат. Тасмалар орасидаги бушлик-мухитлар 
харакатланадиган каналлардир. ХаР бир канал курилма марказида 
ва четида жойлашган штуцерлар билан бирлашган.

Спиралсимон иситкичлар Ст.З углеродли ва 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т, 04Х18Н10Т, Х17Н12М2 маркали легирланган 
пулатлардан ясалади. Курилма копкоклари икки катламли Ст.З 
+12Х18Н10Т ва 20К+10Х17Н13М2Т пулатлардан тайёрланиши 
мумкин. Кистирма сифатида резина, паронит, фторопласт, асбестли 
картонлар кулланилади.

Ташки босим остида курилма деворлари деформацияга 
учрамаслиги учун уни тайёрлаш жараёнида тасма юзасига 
штифтлар пайвандланади. Штифтлар диаметри одатда <1=5-8 мм, 
узунлиги эса 1=5-25 мм булади.

Агар ишчи мухитлар босими Р<0,3 МПа булса, курилма 
деворларига штифтлар пайвандланмаса хам булади.

Спиралсимон иситкич эни 0,2-1,5 м ли пулат рулондан ясалади 
(111-расм). Тасма ураш дастгохи уРагич (3), ечгич (1) ва 
тарангловчи мослама (2) лардан таркиб топган.

111-расм. Спиралсимон тасма ясаш дастгохи.

Дастгох уРагичи орасида маълум калинликдаги кистирмали 
иккита тасмани узакка ураш йули билан спираллар хосил килиш 
учун мулжалланган. Узак спиралнинг таркибий кисмидир. Тасмани 
таранглаш учун колип типидаги мослама кулланилади. Таранглаш 
кучи ростланади.



№ Параметр номи Микдори
1.

и
Урапаётган спирал эни, мм 400-1500

2. Тасма калинлиги, мм <6
3. Уралаётган тасма диаметри, мм <1600
4. У раш тезлиги, м/мин

энг катта диаметрга (1600) 4,8
энг кичик диаметрга (300) 0,86

5. Гилдирак айланиш частотаси, айл/мин 0.915
6. Электр узатма куввати, кВт 7,5
7. Тарангловчи колип сикиш кучланиши, кг-К 585-3500
8. Электр юриткич куввати, кВт 12
9. Улчамлари, мм 7300x5500x2270
10. Масса, кг 21800

3.12. Иссиклик алмашиниш курилмаларини гидравлик синаш

Ички трубаларни йигиш, пайвандлаш ва гидравлик синаш.
Ниппелли трубалар бирлаштирилади ва пайвандланади. Трубаларда 
ковургалар урни белгиланиб, у3 жойига куйилади ва 
пайвандланади. Иккита труба ва калачдан С1 -  симон труба 
йигилади. Труба пайванд чоки жойидаги бурчаклилиги 1 мм дан 
ошмаслиги керак. И -  симон трубадаги иккита бирлашиш жой 
халкасимон чок билан пайвандланади. Шунга алохида эътибор 
бериш керакки, пайвандлаш жараёнида чоклардан труба ичига 
металл окиб кетмаслиги керак. Сунг, труба учлари ёпилиб, 
гидравлик синалади. Агар нуксонлар аникланса, улар бартараф 
килинади ва кайтадан гидравлик синалади.

Труба уРамини йигиш ва гидравлик синаш. Монтаж 
майдончасида тешикли панжара билан йигилган таянч обечайкалар 
урнатилади, холати текширилади ва махкамланади. Труба учлари 
ялтирайдиган холатгача тозаланади, панжара тешиклари уайт- 
спирит билан ювилади ва артилади. Трубалар тешикли панжарага 
илиб киритилади. Сунг, труба урамининг иккинчи учига хам 
панжара урнатилади ва тешикларига хамма трубалар киритилади. 
Трубалар панжарага развальцовка ёки пайвандлаб махкамланади. 
Кейин труба урами гидравлик синовдан утказилади. Агар 
нуксонлар аникланса, улар бартараф килингандан сунг синов 
кайтарилади.



Секцияни йигиш ва гидравлик синаш. Ички трубалар ва 
гайкалар резьбали юзаларига графитли мой сурилади. Таксимлаш 
камераси кистирмалар ёрдамида тешикли панжарага махкамланади. 
Панжара холати текширилади ва шпилька-гайка билан тортиб 
зичланади. Сунг, марказий катор оркали ички трубалар урамининг 
ташки трубаларига киритилади. Олдинги панжара кистирмалар 
ёрдамида таксимлаш камерасига бириктирилади. Ниппелларга 
тортиш гайкалари буралади ва махкамланади. Кетма-кет колган 
трубалар хам ташки трубаларга ва панжара тешикларига 
киритилади. Пастки трубаларга гайкалар буралади ва тортилади. 
Труба урами панжарасига калпокча урнатилади ва шпилька-гайка 
ёрдамида зичланади. Сунг, секция гидравлик синовдан утказилади. 
Синов жараёнида бирор камчилик ёки нуксонлар аникланса, улар 
урнатилган тартибда бартараф килинади ва кайтадан гидравлик 
синов килинади.

Трубалараро бушлицни гидравлик синаш. Трубалараро 
бушликни гидравлик синаш жараёнида курилма обечайкасидаги 
штуцерга махсус мослама урнатилади ва у болт (ёки шпилькалар) 
ёрдамида махкамланади. Колган штуцерларга ясси копкоклар 
урнатилади ва зичланади. Синов майдончасида курилма 5° 
кияликда урнатилади. Сунг, курилма ичи сув билан тулдирилади ва 
техник талабларда курсатилган босим насос ёрдамида хосил 
килинади. Гидравлик синовдан кейин босим пасайтирилади ва сув 
тукиб юборилади. Агар курилмада бирорта носозлик аникланса, у 
бартараф килинади ва гидравлик синов такрорланади.

Трубалар бушлигининг гидравлик синови, худди юкорида кайд 
этилган кетма-кетликда утказилади. Синов даврида хеч каердан сув 
окмаслиги керак. Синовдан кейин курилма сикилган хаво ёрдамида 
курит ил ади.



4-БОБ
О

КОЛОННАЛИ КУРИЛМАЛАРНИ ЙИГИШ ВА ТАЙЁРЛАШ  
ТЕХНОЛОГИЯСИ

Колоннапи курилмаларга углеродли, легирланган ва икки 
катламли пулатлар хамда махсус котишмалардан ясалган вертикал, 
цилиндрик курилмалар киради. Ушбу курилмаларда турли 
кимёвий, нефть ва бошка махсулотларни кайта ишлашда масса 
алмашиниш жараёнлари содир булади. Бу турдаги к у р и п м а л а р н и н г  
асосий кисмини абсорбер, адсорбер, дистиллятор, экстрактор, 
кристаллизатор, десорбер, ион алмашиниш ва ректификацион 
колонналар ташкил килади.

4.1. Тарелкаларии тайёрлаш ва йигиш

Колоннапи курилмаларда кулланиладиган тарелкалар асосан 4 
гурухга булинади:

-  калпокчали (думалок, тарновча ва бошка шаклли, з-симон 
элементли ва х);

-  агдарилувчи (туртбурчак тиркишли, элаксимон ва х);
-  клапанли (турли шаклли ва кундаланг кесимли клапанлар);
-  окимчаси йунаптирилган тарелкалар.
Клапанли тарелкапарни тайёрлаш технологияси куйидаги 

жараёнлардан иборат: клапанни тайёрлаш; тарелка листини 
тайёрлаш; тарелка листи билан клапанларни йигиш.

Клапанлар листли прокатдан ясапади (112-расм). Лист 
калинлигини сертификатда курсатилган кийматдан четлашиши 
±0,15 мм. Клапан конструкцияларига куйилган техник талабларга 
биноан, массасининг номинал курсаткичдан четлашиши ±0,003 кг.

113-расмда клапан заготовкасини уйиб кесиш схемаси 
келтирилган. Ушбу жараён икки каватли иггампда амалга 
оширилади. Бунда, лист 1 узлукли, даврий харакатланади. Олдинги 
циклда уйипган тешикларга таянчлар кириб, кейинги у й ти  
жараёнига заготовка кузгалмаслигини таъминлаб беради. Айрим



штампларда клапанни чегараловчи таянчларни 90° га букиш ва 
уларни калибрлаш жараёнларини х,ам бажариш мумкин.

Ч г * ?  <

112-расм. Клапанли тарелка. 113-расм. Клапан заготовкасини уйиб
кесиш схемаси:
1 -  лист; 2 -  йуналтирувчи 
планка; 3 -  таянчлар.

Листлар шакли туртбурчак ёки эгри чизик периметрли булиши 
мумкин. Клапан листи 08X13, 08Х18Н10Т ёки Ст.Зкп маркали 2 ва 
4 мм калинликдаги пулатлардан ясалади.

Лист текислаб тугрилангандан кейин, гильотин кайчиларда 
кесилади. Тешикларни уйиб кесиш, тегишли пуансонларни галма- 
гал улаш ёки учириш йули билан бажарилади.

114-расм. Штампга листни урнатиш схемаси:
1 -  тарелка листи; 2 -  паз уки; 3 -  планка;
4 -  ростланувчи таянч; 5 -  штамп куйи плитаси.

Шаблон асосида листда пазларни жойлашиш уринлари белги­
ланади ва ундан кейин штампда уйиб кесилади (114-расм). 
Якунловчи жараён -  бу листни текислаш машинасида тугри- 
лашдир. Юзаларнинг бир-бирига нисбатан нотекислиги бутун 
узунлиги буйича 2 мм дан ошмаслиги керак.



115-расм. Тарелка листларини урнатиш схемаси: 
а) паз тешиги чапга каратилган; б) паз тешиги тепага каратилган.

1 -  копкок; 2 -  винтли кискич; 3,6 -  таянч планкапар; 4 -  копкок кискич;
5 -  копкок; 7 -  харакатчан тусин; 8 -  тарелка листи; 9 -  харакатчан тусин

таянчи.

Клапанларни йигишни 2 хил усулда олиб бориш мумкин: 
операторга нисбатан листдаги тешик пазлари чап томонда ёки 
тепага каратилган холатларда. Охирги усулда курилма диаметри 
1400, 1600, 1800 мм ли листлардан тарелкалар тайёрланади. Йигиш 
жараёни куйидаги кетма-кетликда олиб борилади. Тарелка листи 
(8) стенд столига белгилари тепага килиб таянч планка (3) ларга 
урнатилади ва винтсимон кискич (2) лар билан махкамланади (115- 
расм). Клапанлар листдаги тешикларга куйилади ва махкамланади. 
Стол соат стрелкаси буйича 105° га бурилади ва йигма таянчларни 
75° га, ён таянч оёкчаларини 3° га букади. Лист тешикларидаги 
клапанлар харакатчанлиги стенд столини 180° га ва кайтадан оркага 
айлантириб текширилади. Клапанларни йигиш сифатини 
шаблонлар ёрдамида аниклаш мумкин ( 1 1 6 -  раем).

116-расм. Клапанларни йигиш сифатини текшириш:
1 -  клапан; 2 -  лист; 3 -  шаблон.



Бунинг учун тарелка листидан букиш радиуси марказигача 
булган масофа, таянч оёкча букилиш бурчаги, ён томондаги таянч 
оёкларининг марказга йуналган киялиги текширилади.

Элаксимон тарелкалар куйидаги технология буйича 
тайёрланади (117 - раем).

Листли заготовка тугрилаш машинасида (1 м узунликка 1,5 мм 
аникликда) текислангандан сунг, тешиб чузувчи машинага 
узатилади ва унда тешиклар килинади. Жараён тугагандан кейин, 
лист узунлиги буйича ячейка укининг силжиши 2 м га 5 мм, тасма 
энига (1 м узунликдаги) 7 мм купдан булиши мумкин эмас.

Тарелка секциялари 2 хил булади: тугри бурчакли ва эгри 
чизикли.

ТСК-1 типидаги думало к калпокчали тарелка конструкцияси 
118-расмда келтирилган.

119 - раемда беш уринли штампнинг кинематик схемаси 
берилган.

Ушбу штамп бир вакгда калпокчада бешта тешик килиши 
мумкин.

Штамп асос (10), юлдузеимон обечайка (5), бешта пуансон (12) 
ва пуансон ушлагич (13) лардан таркиб топган. Обечайкада 
калпокчаларни урнатиш учун бешта каллак (9), тарелкасимон 
сикгич (11) ва буриш механизми булаклари жойлаштирилган. 
Пресс ползуни юкорига караб харакатланганда, ричаг (1) ва (2) лар 
оркали гилдирак (3) битта тишга бурилади.

117-расм. Тешиб - чузнлган листлардаги ячейка шакллари.

Гилдирак (3) бурилиши валик (6) ва етакчи конуссимон 
шестерня (4) ни айлантиради. Конуссимон ва цилиндрик



шестернялар (8) оркали айланиш валиклари (7) дан штамп 
каллакларига узатилади. Ползуннинг кейинги х,аракатида цикл яна 
кайтарилади. Калпокчаларда тиркишлар очишнинг тулик жараёни 
пресс ползунининг 36 та юришида амалга ошади. Жараён тугагач, 
пневматик узатма ишга туширилади. Бунда, эксцентрик диск 
бурилади, калпокчалар бушатилади ва заготовка алмаштирилади.

Тарелкалар асосига патрубкаларни махкамлаш уч усулда 
бажарилиши мумкин: развальцовка, думалатиб жипслаш ва 
пайвандлаш. Охирги икки усул ТСК-Р, ТСК-РЦ ва ТСК-РБ типи- 
даги, легирланган пулатдан ясалган калпокчаларни тайёрлашда 
кулланилади.

Диаметри 57x4, 70x3, 70x4,5 мм ли трубапардан ясалган пат­
рубкаларни развальцовка жараёни радиал -  пармалаш дастгохида 
килинади (120-расм). Тарелка заготовкаси (2) ва тешикли патрубка 
(3) лар биргаликда дастгохга урнатилади, вальцовка махсус патрон 
ёрдамида шпиндель билан бирлаштирилади. Сунг, вальцовка 
патрубка тешигига втулка тиралгунча киритилади.

118-расм. ТСК -  1 типидаги калпокчали тарелка:
1 -  сегментли т^килиш патрубкаси; 2 -  тарелка асоси; 3 -  т^килиш 
ту сиги; 4 -  ростловчи планка; 5 -  тусик; 6 -  сикиш халкаси; 7 -  таянч 
угольник; 8 -  планка; 9 -  кулокча; 10 -  халка; 11 -  шпилка М12х60; 
12 -  шпилька М10х20; 13 -  втулка; 14,18 -  гайкапар; 15 -  винт;
16 -  скоба; 17 -  калпокча; 19,20 -  шайбапар; 21 -  зичлагич.



119-расм. Цалпокчада тешик 120-расм. Тарелка листнда
очувчн куп уринли штамп. патрубкани развалыдовкалаш.

Шпиндел айланганда, вальцовка учруги унга тегиб турган 
роликларни хдракатга келтиради. Натижада, патрубка ва заготовка 
орасидаги тиркиш йуколади, деталлар зичланиб бирлаштирилади. 
Ушбу усулда заготовка калинлиги 10 мм булганда ишончли 
зичланиш таъминланади. Патрука диаметри 070x2,5 булганда, уни 
дискка махкамлаш технологияси 121 - расмда келтирилган.

121-расм. Патрубкаларни зичлаб махкамлаш технологик схемаси: 
а-тешикли тарелка заготовкаси; б — тешиги буклаб кайтарилган 
заготовка; в -  патрубка; г -  буклаб кайтарилган патрубка; д  -  патрубка 
билан йигилган тарелка; е -  тарелкага махкамланган патрубка.

Легирланган пулатдан ясалган тарелкалар куйидаги талабларга 
жавоб бериши керак: остки ва устки юзаларнинг параллел эмаслиги



2,5 мм баландлик учун 0,5 мм дан ошмаслиги керак; дарз кетиш 
доллар и булмаслиги керак.

Вальцовка килинган бирикма зичланиши сув куйиш йули 
билан аникланади. Бир дакикада зичланган жойдан 5 та томчигача 
утиш рухсат этилади. Йигилган тарелка зичланишини унга 
куйилган сув сатхи 20 дакикада 25 мм гача пасайса яхши деб 
хисобласа булади.

4.2. Колоннали курилмаларни йигиш

Колоннали курилмаларни йигиш ва пайвандлаш жараёни 
куйидаги технологик боскичлардан иборат:

-  обечайка секцияларини йигиш ва пайвандлаш;
-детал ь , тарелка ва бошка йигма бирликларни обечайкага 

урнатиш;
-  пастки днише ва вертикал таянчларни йигиш;
-  колонна ички деталларини урнатиш холати ва обечайкага 

пайвандланиш сифатини назорат килиш;
-аж ралувчан деталь ва колонна ичига урнатиладиган йигма 

бирикмаларни урнатиш.
Диаметри 03800  мм, обечайка калинлиги 22 мм эллиптик 

копкокли, кам легирланган 65ГС пулатдан, баландлиги 65 мм, 
клапан тарелка ва массаси 130 тоннали колоннани ясаш технологик 
жараёнларини куриб чикамиз. Колонна 21, 22, 22 м ли учта 
секциядан иборат.

Колонна кобиги секцияларини йигиш ва пайвандлаш. 
Колонналарни секцияларга булишда куйидаги омиллар инобатга 
олинади: секциялар узунлиги темир йулда ташиш учун тугри 
келиши; ажралувчан элементларсиз секция массаси завод ва 
буюртмачи корхона юк кутариш кранларининг имкониятидан куп 
булмаслиги керак.

Йигишга тайёрланган обечайкалар техник талабларга биноан 
ясалган булиши керак. Ундан ташкари, чизмага биноан обечайка 
кирраларига механик ишлов берилган ва пайвандлашга тайёрланган 
булиши зарур.

Секцияларни йигиш, халкасимон чокларни йигиш стендида, 
обечайкани бичиш картасига асосланиб кетма-кет уланиб борилади.

Ушбу ишларни бажаришдан аввал стенд ролик-таянчларининг 
аник урнатилгани текширилади.



Секцияларни йигишда куйидаги талаблар таъминланган 
булиши шарт: узунлик буйича четлашиш ±25 мм дан ошмаслиги 
керак, чунки бутун курилма учун рухсат этилган четлашиш ±75 мм; 
тугрилиги, 10 мм ли чегарадан утмаслиги зарур; буйлама чоклар 
жойлашиши шундай булиши керакки, люк ва штуцерлар ундан 150 
мм дан купрок масофага тушиши мумкин; обечайка секциялари 
бирлашиш учларида кирраларнинг силжиши 5 мм дан куп 
булмаслиги керак.

Йигиш жараёни назоратдан утказилгандан кейин пайвандлаш 
стендига узатилади. Пайванд чокларининг сифати рентген нурлари 
ёки ультратовуш ёрдамида текширилади. Секция нуксонлари 
бартараф килингандан сунг, обечайкани йигиш умумий стендига 
юборилади.

Колонна обечайкаларини йигишни арикчали чуян ёки пулат 
плиталардан тахланган текис майдончада амалга ошириш максадга 
мувофик. Чунки плита арикчаларига ролик - таянчлар 
махкамланади. Улардан биттаси албатта етакчи, яъни редуктор 
ёрдамида айлантириб турилиши мумкин. Ушбу мосламанинг юк 
кутариш кобилияти, чизмада курсатилгандан юкори булиши шарт. 
Ролик-таянчлар орасидаги масофа шундай танланадики, кейин- 
чалик у ерга штуцер, люк ёки обечайканинг бошка элементлари 
тушиб колмаслиги керак.

Секциялар роликларга урнатилгандан сунг, ажралувчан ва 
ажралмас калибрловчи халкалар ёрдамида обечайкалар думалок 
шаклга келтирилади.

Ажралмас калибрловчи халкалар энг четки секциянинг 
киррасидан 200 мм масофада урнатилади ва тешикли панжара 
урнатилгандан ечилади. Обечайканинг урта секциялари ажралувчан 
халкалар ёрдамида калибровка килинади. Текислаган булинган 
жойларнинг оваллиги 20 мм дан ошмаслиги керак. Калибрлашдан 
кейин, шакл узгармаслиги учун обечайканинг ташки юзасининг 
икки учида ва ички кисмининг хар 3-4 метрида бандаж халкалар 
урнатилади. Обечайкага хамма тарелка деталлари ва бошка 
элементлар урнатилиб, пайвандлангандан сунг, бандажлар ечилади. 
Ролик - таянчларда обечайка айлантирилганда эзилмаслиги учун, 
улар орасига улчамлари обечайканикидан катта пулат листлар 
куйилади. Обечайка купинча 3 та кисмдан йигилади. Пулат листлар 
куйилишдан аввал, обечайканинг уланиш жойлари калибровка



килинган булиши керак. Ушбу листлар куйидаги х,олларда тавсия 
килинади:

ЬЛХО.01 (4.1)
бу ерда, Э -  колонна диаметри; Ь -  обечайка калинлиги. 
Тайёрлов жараёнларидан сунг, секция монтаж килиб йигилади. 

Секция кирралари кискич ёки поналар ёрдамида текисланади. 
Йигиш эса, кар 400-500 мм да урнатилган технологик планкалар 
ёрдамида амалга оширилади.

Колонна кобиги куйидаги талабларга жавоб бериши керак: 
секция халкасимон бирлашиш жойларининг силжиши 3 мм дан 
ошмаслиги; 0<2000 мм ли обечайкалар учун оваллик 20 мм дан 
ошмаслиги; обечайканинг тугри чизикдан четлашиши <30 мм.

Курилма ички мосламалари, люк, штуцер, муфта ва бошка 
деталларнинг аник урнатилишини белгилаш технологик жараёнга 
боглик. Обечайкаларни белгилашнинг бир неча технологик усули: 
улчов асбоблари ва шовун; теодолит ва гидросатх; лазер ёрдамида 
оптик белгилашлар мавжуд.

Ташки арматурани урнатиш. Обечайка белгилаб олингандан 
сунг, люк, штуцер, муфта ва бошка элементлар учун тешиклар 
кесилади. Монтаж чоклари ва обечайкага днише пайвандланадиган 
жойлар атрофидаги люк, штуцер ва бошка элементлар тешиклари 
днише ва монтаж чоклари пайвандлангандан сунг бажарилади. 
Бунга сабаб, махаллий деформация олдини олиш. Арматура йигиб 
булингандан сунг, обечайка ичкарисидан хамма йигилган 
элементлар пайвандланади. Ташки пайванд чокининг обечайка 
улчамлари аниклигига деформация таъсирини камайтириш учун, 
аввал ички ажралмас деталь ва йигма тарелка бирликлари урнатиб 
олинади.

Тарелка таянч элементларини урнатиш. Клапанли тарелкали 
колоннага ички элементларни урнатишдан аввал, курилма кобиги 
ичига 1 т юк кутарувчи осма юк кутариш мосламаси ва технологик 
икки таврли тусин Урнатилади. Тусин обечайкага вактинча 
пайвандланади. Тусин икки учида харакатни чегараловчи мосла­
малар урнагилиши шарт.

Бир окимли, пайвандланадиган клапанли тарелкапар куйидаги 
тартибда бажарилади:

1. Сегментлар шаблон асосида кесиб олинади. Шаблон сегмент 
турадиган жойига урнатилади. Шаблон ва обечайка уклари устма- 
уст туширилади. Угольник билан йигилган сегмент, курилма ичига



узатилади ва обечайка узунлиги буйича белгилар асосида 
жойлаштирилади.

2. Сегментлар белгилар асосида ук чизикларни бир хил килиб 
ва кадамини чизма асосида куйиб навбатма-навбат урнатилади. 
Сегментлар обечайкага пайвандлаб махкамланади.

3. Угольник йигма тусик белгиланган жойга урнатилади ва 
обечайкага пайвандланади.

4. Обечайка 180° га бурилгандан сунг, карама-карши томон 
тарелкалари монтажи учун икки таврли тусин жойи узгартирилади. 
Угольникли йигма сегмент ва учбурчак таянчлар урнатилади.

5. Карама-карши катор йигма тусиклари урнатилади.
6. Обечайка кулай холатга айлантириб куйилади, икки таврли 

тусин ечиб олинади. Сунг, белгилар асосида тарелка ярим халка- 
лари ва учбурчак асослари, юзалари бир текисликда булиши зарур.

Пайвандлаш ишлари чизма асосида бажарилиши керак: сегмент 
обечайкага; сегмент угольниги обечайкага; учбурчаклар обечайкага 
ва сегментга; тусик обечайкага; тусик угольниги обечайкага; таянч 
ярим халкалар обечайкага; учбурчак пластиналар обечайкага ва 
ярим халкаларга.

Пайванд чоклари бирма-бир тозаланиб борипади. Колонна ички 
элементлари пайвандлангандан сунг, курилма арматураларининг 
ташки чоклари пайвандланади. Пайванд чокларининг назорати ва 
синови, ажралувчан элементлар урнатишдан аввал утказилади.

Днише ва таянчларни обечайка билан йигиш. Днише 
урнатилишдан аввал, колонна ичида хамма ажралувчан деталь ва 
кисмлар жой-жойига чизма асосида урнатилиши зарур. Юкори ва 
пастки днишелар тайёр, йигилган, пайвандланган холатда 
келтирилади. Днише ва обечайка фланецларида асосий ук жойлари 
фланецларда кернланиши керак.

Днишелар урнатилгандан сунг, колоннадан калибрловчи ва 
бандаж халкалари ечилади.

Колонна кобиги йигиб булингандан сунг, куйидаги талабларга 
жавоб бериши керак: эгрилик <30 мм; узунлиги буйича фарк
0,03-1НОН ва±75 мм дан кам булиши керак.

4.3. Юкори босимли курилмалар

Ички юкори босимда ишлайдиган курилмаларни лойихалашда 
асосан 2 та «совук» ва «иссик» курилмалар йуналиши мавжуд.



Биринчи йуналишга кичик хажм, юкори ва ута юкори 
параметрли (р< 100-400 МПа ва 1<500-700°С) курилмалар киради. 
Бундай курилмалар махсус ишлаб чикаришда ёки илмий тадкикот 
ва тажриба ишларида кулланилади.

Иккинчи йуналишга эса, катта хажмли, ички диаметри 0>3000 
мм, р> 10 МПа ва 1<700°С гача булган температураларга бардош 
курилмалар киради.

Бундай курилмалар яратилишига сабаб, купинча махсулотлар 
синтези юкори босим ва температурада кечишидир. Бу хол ва 
иктисодий самарадорликни максимал даражага кутариш каби 
талаблар, курилма хажми ва улчамларининг усишига олиб келади.

Юкори босимли курилмалар саноатнинг турли сохаларида 
кулланилмокда: аммиак, метанол, мочевина, синтетик спирт, 
полиэтиленни синтез килишда; ёг, мой, кумирларни гидрирлашда. 
Бундай курилмаларга реакторлар, турли иссиклик алмашиниш 
курилмалари, реакцион колонналар, скрубберлар, сепараторлар, 
автоклавлар ва хоказолар киради. Ундан ташкари, ушбу турдаги 
курилмаларни юкори босимли газ ва суюкликларни саклаш учун 
резервуар сифатида хам куллаш мумкин.

Саноатда куйидаги конструкциядаги юкори босимли 
курилмалар энг куп таркалган: яхлит болгаланган (122а - раем), 
болгалаб пайвандланган (1226 - раем).

122-расм. Юкори босимли курилма обечайкаларининг конструкциялари:
а -  яхлит болгаланган; б- болгалаб пайвандланган; в -  штамплаб - 
пайвандланган; ж -  ураб ясалган; г,д,е -  куп катламли.

Штамплаб пайвандланган (122в - раем), ураб ясалган (122ж - 
раем) ва куп катламли (122г,д,е - раем). Ураб ясалган ва куп 
катламли курилмалар яхлит деворли тайёрланган юкори босимли 
курилмаларга Караганда куйидаги афзалликларга эга:



— пухталиги юкори, чунки бир катлам бузилса, у бирданига 
хамма девор калинлигига таркалмайди;

— юкори мустахкамликка эга, чунки юпка, сифатли пулатлар 
кулланган.

4.4. Болгаланган, болгалаб-пайвандланган ва 
штамплаб-пайвандланган курилмалар

Аммиак синтези учун биринчи колонна болгаланган яхлит 
цилиндрик заготовкадан, уртасини керакли улчамгача пармалаб 
ясалган. Бундай курилма узунлиги 6 м, ички диаметри 800 мм ва 20 
МПа босимга бардош бера олади.

Яхлит обечайкали курилмалар камчиликлари: технологик 
машина ва жихозларнинг имкониятлари билан колонна кобигининг 
улчамлари чегараланган; металл сарфи катта.

Пайвандлаш технологияси ривожланиши билан болгаланган 
обечайкалардан халкасимон чокли болгалаб пайвандланган 
обечайкалар тайёрлана бошланди. Бу усулда исталган узунликдаги 
ва турли конструкцияли обечайкалар ясаш мумкин (123 - раем).

Болгаланган ва болгалаб - пайвандланган курилмаларнинг 
асосий камчиликлари:

1. Тайёрлаш цикли куп вакт талаб килади ва мураккаб.
2. Киммат материаллар ишлатилгани учун таннархи юкори.
3. Юкори кувватли пресс ускуналари зарур.
4. Девор калинлиги буйича кучланиш бир хилда 

таксимланмаган.
5. Термик ишлов бериш ускуна имкониятларининг (колонна 

улчами буйича) чегараланганлиги.
6. Куввати жуда катта юк кутариш машиналарининг зарурлиги.
7. Катта ишлаб чикариш майдонларининг кераклиги.
8. Юкори малакали ишчилар зарурлиги.
9. Яроксиз буюм тайёрланганда катта йукотилиш мумкинлиги.
10. Кимматбахо материалнинг 50% гача чикиндига чикиши.



123-расм. Болгалаб - пайвандланган курилма 
конструкцияларинингтурларн.

Штамплаб пайвандланган курилмалар болгаланган ва болгалаб- 
пайвандлангандан катта фарк килади (124-расм). Улар листли 
прокатдан ясалади, маълумки уларнинг сифати анча юкори. Ундан 
ташкари, материалнинг чикиндига чикиши бир неча марта камаяди, 
чунки листнинг калинлиги курилма мустах,камлигидан келиб 
чиккан х,олда танланади. Ушбу курилма обечайкалари совук ёки 
иссик листларни штамповка килиб олинади, сунг эса, буйлама чок 
билан пайвандланади. Бу усулда калинлиги 150 мм гача булган 
деворли курилмалар тайёрлаш мумкин.

124-расм. Штамплаб - пайвандланган 125-расм. Ураб ясаладиган
курилма. курилма профилли тасмалари.

Бу турдаги курилмалар камчилиги -  уларнинг кимматлигидир. 
Хозирги кунда ушбу курилмалар аммиак, метанол ишлаб 

чикаришда, кумир, мой ва хоказоларни гидрирлаш жараёнларида 
кулланилади. Ушбу жараёнлар курилма материалининг механик ва 
физик хоссаларига таъсир этади. Шунинг учун, ушбу омиллар 
материал танлашда инобатга олиниши шарт.

Курилмада куйидаги ходисалар руй бериши мумкин:
-  металлда газнинг абсорбцияси (физик ёки кимёвий);



-  газларнинг металлда диффузияси;
-  газларнинг металлда эриши (зарарли кимёвий бирикмалар 

хосил килиб).
Газларнинг курилма деворига ютилиши ёки диффузияси унда 

кушимча кучланишлар хосил булишига олиб келади. Айникса, 
кучланишлар йигилиш зонасида бу каттик сезилади. Масалан, 
пулатда водороднинг эриши, водородли коррозияга олиб келади. 
Натижада, пулат углеродсизланади, пластиклиги йуколади ва 
материал мурт булиб, дарз кетади.

Юкорида кайд этилган холатлар кимматбахо, юкори 
легирланган пулатлардан фойдаланишни такозо этади.

4.5. Ураб ясалган курилмалар

Профилли тасмани ураш усулида 0120-2500 мм ли, деворининг 
калинлиги 400 мм гача булган курилмалар ясаш мумкин. Шартли 
босим эса, ишлаб чикарилаётган махсулот турига караб р=32,5-60 
МПа. Бу турдаги курилмалар углеродли ва легирланган пулатдан, 
копламаси эса кургошин, мис, кумуш, тантал, титан ва хоказолар 
булиши мумкин.

Профилли тасмалар кундаланг кесими ва турлари 125-расмда 
курсатилган: улчами 50x5 ва 79x8 мм ли тасмада учта ботик жой 
бор (125а-расм); 132x8 мм лида 5 та ботик жойи бор (1256-расм); 
улчами 50x5 мм ли тасма обечайка диаметри 120 мм булганда; 79x8 
мм ли эса -  1200 мм обечайкада кулланилади; диаметри 1200 мм ва 
ундан юкори булган холларда улчами 132x8 мм ли тасмалар 
ишлатилади (125в-расм). ,

Эни кенг тасмаларни куллаш, ураш жараёнига сарф буладиган 
вактни кискартиради, курилма иктисодий самарадорлигини 
оширади. Ундан ташкари, обечайкада диаметри 80 мм ли тешик 
очиш имкони пайдо булади.

Бундай курилмалар тайёрлаш асосан 2 боскичдан иборат: 
марказий труба тайёрлаш ва зарур диаметргача обечайкада тасма 
ураш.

Марказий труба тайёрлангандан сунг, унинг ташки юзасида 
тасма кундаланг кесимига мос профил хосил килинади.

Тасмани ураш махсус мосламали токарлик дастгохида амалга 
оширилади.



Куп катламли курилмалар ясашда 8-15 мм ли ички обечайкага 
калинлиги 5-7 мм ли листлар (буйлама чокли) куйилади. Ички 
обечайка юкори легирланган, ташки обечайкалар эса, углеродли 
пулатдан булиши мумкин (126-расм).

Ушбу обечайкани тайёрлашнинг технологик жараёни 
куйидагилардан иборат (127- раем).

Ички обечайка 1 металл листдан ясалади ва буйлама чок билан 
бирлаштирилади (127а-расм). Пайванд чоки ташки томонидан лист 
юзаси билан бир хипда килиб текисланади. Иккинчи катлам 6- 
иккита 3 ва 4 ярим булакларни куйишдан авввал, уларнинг 
четларига графит (5) юпка катламда сурилади. Сунг (3) ва (4) лар 
обечайкага ёткизилади ва иккита буйлама чок (7),(8) лар хосил 
килинади (127в - раем). Катлам (6) бир нечта жойда обечайка (1) га 
нуктали пайвандланиб махкамланади.

Сунг, ушбу конструкцияни обечайкага зичлаб жойлаш учун 
сикувчи бандаж (9) ва (10) ларга урнатилади. Гидравлик цилиндр 
(15) ишга тушганда, бандажлар таранглашиб, (3) ва (4) ларни ци­
линдр (1) га зичлаб боради. Албатга, цилиндр (1) хам анчагина си­
килади. Агар ярим обечайкалар шу пайтда пайвандланса. кейин эса 
бандажлар бушатилса (127г - раем), унда иккинчи катлам (16) анча 
кенгаяди. '

126-расм. Катламлари концентрик 127-расм. Куп катламли
жойлашган катламли курилма. курилмани ясаш кетма - кетлиги.

Курилма диаметрининг девор калинлигига нисбати <10 ва 
катламда дастлабки кучланиш зарур булган холларда, цилиндрда 
бундай колдик кучланиш рухсат этилади.



Графит катламли металл обечайкаларни бир-бирига зичлаш 
учун зарур булган кучланиш мивдорини камайтириш имконини 
беради.

Чок (8) ни пайванлашдан аввал, бандажлар озгина бушатилади. 
Бунда, ички обечайка 1 кам бушайди, лекин иккала катлам юзалари 
бир-бири билан яхши контактда булади.

Бандажлар кисман бушатилгандан сунг, чок (8) нуктали пай­
вандланади. Сунг, бандаж ечилади ва чок (8) тулик пайвандланади. 
Худди шундай килиб бошка катламлар хам хосил килинади.

. 4.7. Рулонланган курилмалар

Пулат тасмани рулонлаш усулида ураб хосил килинган куп 
катламли обечайка калинлиги 10-16 мм ли, ички обечайка 
калинлиги 3-6  мм ли пулат тасма ва икки булакдан иборат ташки 
обечайкалардан таркиб топган. Ушбу ярим обечайкалар 
спиралсимон уралган тасмалар устига куйилади ва пайвандланади. 
Хар бир куп катламли обечайкада назорат тешиклари пармаланади. 
Лекин, ушбу тешик ички цилиндргача тешилади, чунки бу тешик 
ички цилиндр бузилганда окиб чикаётган газ ёки суюкликни 
кузатиш учун режалаштирилган.

Рулонлаш учун калинлиги 6 мм, эни 1500 мм ли 10Г2СД пулат 
ишлатилади. Ундан ташкари, 12Х18Н10Т, 12МХ, 12ХГМ маркали 
легирланган пулатлар хам кулланилади.

Ушбу усулда диаметри 400-3400 мм ли, деворнинг калинлиги 
250 мм гача булган курилмалар тайёрланади. 36-жадвалда саноат 
микёсида ишлаб чикариладиган рулонланган курилмалар 
характеристикалари келтирилган.

36-жадвал
№ Ички диаметр, мм Девор

калинлиги,
мм

Узунлиги,
мм

М ассаси, т

1 500 70 3000 5
2 1100 120 15000 180
3 1400 240 19000 250
4 2500 190 17000 350
5 4000 180 18000 450



128-расм. Рулонланган обечайка тайёрлаш
1 -  марказий обечайка; 2 -  пона; 3 -  пайванд парчинмих; 4 -  ишчи чизик;
5 -  назорат чизиги; 6 -  юк; 7 -  пулат лист рулони; 8 -  буйлама пайванд 
чок; 9 -  рулонланган обечайка; 10 -  ярим обечайка.

Юкори босимли, куп катламли курилмалар 0-350°С 
температура оралигида бенуксон ишлайди.

Куп катламли обечайкани тайёрлаш технологик жараёни 128- 
расмда курсатилган.

Ушбу курилмаларни ясашда ички обечайкага пулат тасмани 
ураш усули мухим ахамиятга эга (129-расм).

Ураш жараёнида иккита кичик барабан обечайка ичида 
жойлашган булади. Етакчи кичик барабан (1) айланишни ураш 
барабанига узатади (1296-расм).

а) !) >)

129-расм. К^п катламли обечайкани олиш усуллари.

129в-расмда курсатилган усулда рулон урашнинг керакли 
зичлигини хосил килиш мумкин.



Иккинчи ва учинчи усулларда обечайкага тасма узлуксиз ва бир 
меъёрда уралади. Кдтламлар зичланиши барабанлар орасидаги 
масофа билан белгиланади. Тасма ураб булингандан кейин, 
обечайка оваллиги диаметрнинг 0,5% дан ошмаслиги керак.

4.8. Гильзаланган курилмалар

Ушбу усулга биноан иссик холатдаги обечайкани иккинчисига 
кийгизиш йули билан куп катламли обечайка тайёрланади. Бу 
жараён юкори аникликдаги обечайкалар ясашни талаб килади.

Бу усулда исталган диаметр ва узунликдаги курилма 
обечайкаларини тайёрлаш мумкин. Айрим обечайкалар калинлиги 
30-80 мм булиши мумкин. Тайёр обечайка буйлама чокининг ички 
ва ташки томонларидаги буртик жойи асосий металл билан 
текислангунча жилвирлаб тозаланади. Текислаб тугриланган 
обечайка оваллиги 0,1% дан ошмаслиги керак. Унинг ички ва 
ташки юзалари юкори босимли хаво ва кум ёки металл шариклари 
аралашмаси билан тозаланади.

Обечайка учига йуналтирувчи планкалар урнатилади, шунда 
йигиш жараёни осонлашади. Ташки обечайка утхонада 400-500°С 
гача киздирилади. Кизиган ташки обечайка утхонадан олиниб, ички 
совук обечайкага кийгизилади (130 - раем).

А г у / т и н ш

130-расм. Куп катламли обечайка йигиш.

Обечайкани пайвандлашга йигиш ва халкасимон чокларни 
пайвандлаш механизациялашган ролик таянчларда бажарилади.



Аввалдан колдирилган тешикларга штуцер ва бошка арматура 
пайвандланади. Фланецлар зичлаш юзасининг кундаланг ва 
буйлама йуналишларда огиши 3 мм дан ошмаслиги керак. 
Обечайкадаги халкасимон чоклар рентген нурлари билан текши- 
рилади. Штуцернинг обечайкага пайвандланиш бурчак чоклари эса
-  рангли дефектоскопия ва копламалар усулида текширилади.

Тулик йигилган курилмага термик ишлов берилади. Бунинг 
учун курилма температураси 300°С ли угхонага жойлаштирилади. 
Киздириш тезлиги соатига 100-150°С дан ошмаслиги керак ва 
термик ишлов 580-600°С да тухтатилади. Термик ишлов вакти 1 мм 
калинликка 4 мин. хисобдан белгиланади. Обечайкани совитиш 
тезлиги соатига 100°С булиб, 200-250°С гача совутилади. Термик 
ишловдан кейин халкасимон пайванд чоклари рентген нурлари 
билан текширилади.

Утхона ичида бевосита гильзалаш жараёни мукаммал обечайка 
йигиш усули деб хисобланади. Бунда иссиклик йукотилишлар 
камаяди. Утхона уртасида 42 та алангасиз ёндиргич (горелка) 
урнатилган булиб, 1150°С гача температура олиш имкони бор.

Гильзалаш жараёни куйидагича амалга оширилади. Утхона 
копкоги очилиб, совук обечайка унинг ичига туширилади. 
Обечайка кизиб, кенгайгандан сунг, унинг ичига кейинги обечайка 
туширилади. Шу йусинда жараён керакли калинликдаги куп 
катламли обечайка хосил килгунга кадар давом этади.

4.9. Куп катламли днишелар ясаш

Бир катламли днишелар олдида куп катламли днишелар 
афзалликлари бир нечта. Юкори босимда ишлайдиган бундай 
днишелар хоссалари муътадил ва юкори булган юпка пулат листдан 
тайёрланади; бу турдаги днишеларда дарз кетиш ва бошка 
нуксонлар битта катламда йигилиб, иккинчисига утмайди.

Ундан ташкари, турли металлардан днише ясаш имкони 
тугилади ва натижада кимматбахо пулатлар тежалади.

Куп катламли днишеларни 2 хил усулда тайёрлаш мумкин:
-  иккита турли пулат листларни гидравлик прессда штамплаш;
-  иккита турли пулат листларни машинада жувалаш.
Жувалаш усулида зарур заготовка диаметри ушбу формуладан

топилади.



’ 2 '
бу ерда, Ои -  днище ички диаметри; Ь1 -  днише баландлиги; Ь - 

катлам калинлиги; Н2-  днише цилиндрик кисми баландлиги; с -  
технологик ва механик ишловга кушимча.

Коэффициент ц нинг киймати ушбу 37 - жадвалдан топилади.

37-жадвал

ей
0,1

*
0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9

________и ..
3,15 3,17 3,21 3,26 3,34 3,43 3,54 3,61 3,82

Куп катламли днише куйидагича жуваланади: биринчи катлам 
оддий, бир катламли днише каби 3 боскичда тайёрланади: марказий 
кисмини штамповка килиш; днише бортини эзиш ролиги ёрдамида 
якуний шакл бериш. Биринчи катлам дастгохдан олиниб, четлари 
тугри килиб кесилади. Ушбу жараён металл сарфини камайтиради, 
хамда биринчи катламни дастгохга аник Урнатиш имконини 
беради. Иккинчи катлам биринчисига яхши, зич ёпилиб туриши 
учун унинг ташки юзасидаги турли занг, ифлослик ва мойлар газ 
ёндиргич ёрдамида куйдириб йукотилади.

131-расм. Куп катламли днишени шакллантирнш жараёни:
1 — иккинчи катлам заготовкаси; 2 -  бортловчи ролик; 3 -  плунжер; 
4 -  пуансон; 5 -  биринчи (ички катлам); 6 -  марказловчи ролик.

Иккинчи катлам 2 та усулда жувалаб ёпипггирилади. Биринчи 
усулга биноан, шакллантирилган ва четлари тугрилаб кесилган



биринчи катлам дастгохга урнатилади. Утхонада киздирипган 
иккинчи катлам заготовкаси, биринчисинннг устига куйилади 
(131а-расм) ва унинг атрофида жуваланади (131в,г - раем). Ушбу 
технология буйича 38-жадвапдаги 1 - сонли днише тайёрланади.

38 - жадвал
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1 1600 60 2 26 - 34 10Г2ФР - 09Г2С
2 1600 64 2 36 - 28 16ГС - 16ГС
3 2000 96 3 20 36 40 12ХМ 12ХМ 12ХМ
4 2000 96 3 20 36 40 12ХМ 12ХМ 12ХМ

Жадвалдаги колган днишелар ушбу усулда ясалган: утхонада 
киздириб олинган заготовка дастлабки жувалаш жараёнидан 
утказилади (1316-расм). Ундан кейин заготовка яна утхонада 
киздирилади ва биринчи шаклланган катлам устига куйилади 
(131в-расм) ва якуний жуваланади (131г-расм). Долган катламлар 
худди шу усулда ёпиштирипади.

Биринчи усул диаметри 1600-1800 мм ли днишелар тайёрлаш 
учун кулланилади. Айрим холларда бир катламли днише четларида 
гижимлар хосил булиши мумкин. Бу нуксонни эзиш ва борт 
роликларини бир вакгда ишлатиб бартараф килиш мумкин.

Иккинчи ва кейинги катламлардаги гижимларни жувалаб 
йукотиб булмайди, чунки бортловчи ролик биринчи катлам остида 
харакатланади (131в - раем). Шунинг учун катта диаметрли днише 
заготовкаларидаги гижимлар дастлабки жувалаш жараёнида 
йукотилади (1316 - раем).

Иккинчи ва ундан кейинги катламлардаги гижимларни 
дастлабки жувалаш жуда кийин. Ундан ташкари, яна бир омил, 
яъни материал температураси (~700°С) пасайса, жараён янада 
огирлашади. Тажрибалар шуни курсатадики, куп катламли днише 
температураси жуда тез пасаяди, чунки биринчи катлам билан 
иссиклик алмашиниш жуда интенсив боради.



Днише сифатига турли омиллар таъсир килиши куп йиллик 
изланишлар асосида аникланади. Масалан, термик ишлов 
натижасида катламлар орасидаги тиркиш купаяди. 2 - сонли днише 
жувалангандан кейин тиркишлар йук булса кам, лекин термик 
ишловдан кейин пайдо булиши мумкин.

Энг куп тиркишлар днишелар марказий кисмида косил булиши 
аникланган.

Штамповка усулида куп катламли днишелар куйидаги кетма- 
кетликда тайёрланади. Аввал маълум технология буйича ички 
катлам штампланади. Иккинчи катлам заготовкасига хлорли 
аммоний кукуни сепилади ва юпка катламли химояловчи лист 
куйилади. Утхонада 1100—1150°С гача киздирилгандан кейин, 
ташкарига олинади ва химояловчи лист олиб ташланади. Сунг, 
заготовка усти металл куйиндисидан тозаланади ва у пресс 
матрицасига узатилади. Пуансонга аввал штамплаб олинган ички 
катлам урнатилади. Иккинчи катлам штамплангандан сунг днише 
пуансондан чщ ариб олинади ва катламлар узаро 6-8 та жойда 70 - 
80 мм пайванд чоклари билан бирлаштирилади. Худци шу кетма- 
кетликда колган катламлар хам хосил килинади. Х,ар бир янги 
катлам хосил килишдан аввал, олдинги катлам ташки юзаси 
яхшилаб металл куйиндисидан тозаланади.

Якунловчи штамповкадан сунг, куп катламли днишега термик 
ишлов берилади: 2,5 соат давомида 600°С температурада ушлаб 
турилади, сунг эса, утхона билан биргаликда 400°С гача • 
совутилади. Кейинги совитиш жараёнини очик хавода олиб бориш 
мумкин.

Каруселли дастгохда днише кирраларига механик ишлов 
берилади, текисланади ва пайвандлашга кирралари йунилади.

4.10. Шарсимон резервуарлар

Кимё ва нефть-газ саноатлари ривожланиши билан газ ва суюк 
махсулотларни саклаш учун зарур булган резервуарларга эхтиёж 
ортиб бормокда. Маълумки, цилиндрик резервуарларга металл куп 
сарфланади. Шу сабабли, шарсимон идишлар амалиётда кенг 
куламда кулланади.

Шарсимон резервуарлар диаметри 4,8-33 м булиши мумкин. 
Деворининг калинлиги эса 9-36 мм. Бу турдаги резервуарлар 
углеродли, кам ёки паст легирланган пулатлардан пайвандлаб



ясалади. Пулатларнинг механик хоссалари: окувчанлик чегараси 
30-40 кг-к/мм2; мустахкамлик чегараси 5 0 -1 0 0  кг-к/мм2.

Резервуар элементлари 2 хил усулда тайёрланади:
- штамповка (совук ёки иссик холатда);
- букиш (роликлар орасида).
Штамповка усулида меридионал-экваториал бичиш тавсия 

этилади (1326-расм), чунки бу усул монтаж ва пайвандлаш 
ишларини осонлаштиради. Ушбу бичиш усулида хажми 600 м3 ли 
резервуар 114 та картадан иборат. Пайванд чоклар узунлиги 435 м.

132-расм. Шарсимон резервуарларни бичиш схемалари.

Листларни букиш йули билан тайёрлаш учун 132в-расмда 
курсатилгандек бичиш керак. Бунда элементлар сони минимал 
булади.

132г - расмдаги схема буйича бичилганда резервуар 26 та 
картадан ташкил топади. Пайванд чоклар узунлиги 200 м. Куриниб 
турибдики, пайванд чоклар узунлиги карталар сонига тугридан- 
тугри боглик. Демак, имкон доирасида карталар сонини 
камайтириш керак.

Шарсимон резервуар пухта булиши учун заготовка шаклига ва 
карталарнинг кирраларига механик ишлов беришга юкори ва 
каттик талаблар куйилади. Ушбу резервуарлар монтаж килинганда, 
унинг шакли тугри ёки нотугрилигига (икки йуналишда бир хил 
эгрилик) катта эътибор берилади.

Диаметри 10,5 м булган шарсимон резервуар карталарини 
букиш усулида тайёрлаш технологиясини куриб чикамиз. Листни 
максимал равишда фойдали ишлатиш учун карта 3 кисмдан 
пайвандлаб ясалади. Марказий лист узунлиги 800 мм, четки 
листлар эса 3220 мм ли килиб белгиланади. Бичиб булингандан 
сунг, заготовка кесилади ва кирралари пайвандлашга тайёрланади.



Бунда, бирлашиш жойларидаги тиркиш 3 мм, кирралар силжиши
0,8 мм дан ошмаслиги, укнинг эгрилиги (синиши) 20 мм дан кам 
булиши таъминланиши зарур. Картада иккита тешик белгиланади 
ва пармаланади. Ушбу тешик картами узатиш учун хизмат килади. 
Чоклар металлни оксидловчи махсус бирикма остида пайванд- 
лангандан сунг, рентген нурлари билан назоратдан утказилади. 
Улчамлар аниклиги махсус шаблон ёрдамида текширилади.

Заготовка четларини дастлабки кесилгандан сунг, у лист букиш 
машинасига узатилади. Бунда, заготовка буйлама уки, машина 
барабанига перпендикуляр булиши шарт. Копир ва газли кескич 
созланади, сунг эса картанинг кенг кисмининг четлари кесилади. 
Ундан кейин, иккинчи карта куйилади ва букиб бошланади. Букиш 
биринчи карта машинадан тушиб кетгунга кадар бажарилади. Карта 
тушиши билан машина тухтатилади ва жараён яна кайтарилади.

Шарсимон резервуар хамма элементлари заводда назорат 
йигишдан утказилади ва хар бир карта белгиланади.

Карталар, мустахкамлик халкалари, штуцерлар ва бошка 
деталлар йигилмасдан буюртмачига алюминий кукунига буялиб 
жунатилади.

Металл конструкцияси, шахта зинапоялари, утиш майдонча- 
лари, таянчлар ва бошка йигма бирликлар кора лок билан буялади 
ва белгиланади.



5-БОБ
О

ЙИГИШ СИФАТИНИ НАЗОРАТ ЦИЛИШ

5.1. курилма нуксонларини аниклаш ва тузатиш

Йигиш ишларинииг назорати курилма ва машиналар 
улчамларини, пайванд чоклари ва ажралувчан бирикмаларни 
умумий текшириш хамда курилмани мустахкамлик ва зичлаш 
синовларидан утказишдан иборат.

Тайёр курилманинг асосий улчамларининг, чизмада 
келтирилган улчамларга белгиланган ораликдаги куйимларга 
мослиги улчов асбоблари ёрдамида аникланади.

Бирикмалар сифатини текширишда турли нуксонлар 
аникланиши мумкин. Энг кенг таркалган нуксонлар-пайванд 
чокларнинг шаклланишидир, яъни чокларнинг таркиби, улчами ва 
шаклининг намунадан четлашиши ПЗЗ - раем).

\
133 - раем. Пайванд чокларининг нуксонлари:

1 -  чала пайвандланган; 2 -  кирралари сурилиб кетган;
3 -  кийилган; 4 -  буртиксиз чок.

Ушбу раемдаги нуксон ва камчиликпар чок атрофидаги 
материалнинг механик ва физик - кимёвий хоссаларини 
пасайтиради.

Пайванд чокларининг улчов ва шакл камчипикларининг асосий 
кисми деталларни пайвандлашга йигиш технологиясининг 
бузилиши билан боглик: пайвандланаётган деталлар орасидаги 
тиркишнинг катталиги ва унинг узунлиги буйича бир хил эмаслиги;



кирраларни нотекислиги ва сурилиб кетиши; кирраларнинг 
йунилиш бурчагининг нотугрилиги; нуктали пайвандлаш 
сифатининг пастлиги.

Нуксон ва камчиликларнинг бошка турлари: чокнинг дарз 
кетиши, унда говак ва бушликлар хосил булиши ва хоказолар 
бевосита пайвандлаш жараёнида содир булади. Дарз кетиш 
ходисаси материални киздириш ва совитиш жараёнининг нотугри 
танланганлиги ёки зарур режимга риоя килинмаслигидир. Турли 
шаклдаги говакларнинг хосил булиши, пайванд чоки ваннасининг 
совиши даврида газлар ажраб чикиши билан боглик. Чала 
пайвандлаш, куйиб тешилиш ва бошка технологик нуксонлар хам 
пайвандлаш камчиликлари турларига тегишли.

Пайвандлаш токи кийматининг жуда катта булиши, металлнинг 
куйиб тешилиш ходисасига олиб келади. Ушбу ходиса купинча 
юпка листли материалларни пайвандлашда руй беради.

Ток кучи кам булганда эса, аксинча чок асосининг материал 
билан уланиши ва чала пайвандланган холатлари содир булади.

Бошка нуксонлар пайванд чокларида шлакли моддалар хосил 
булиши билан боглик. Бунга сабаб материал кирраларида 
ифлосликлар мавжудлиги ёки металлни оксидловчи махсус 
бирикма сифатининг ёмонлиги; пайвандлаш жараёнида совитиш ва 
иситиш бир текисда булмаса, материал деформацияланади; чок 
атрофидаги зона ута кизиб кетиши, материал механик ва физик- 
кимёвий хоссаларининг пасайиши, йирик заррачали тузилиш хосил 
булиши кабилар киради.

Кавшарланган бирикмаларнинг энг асосий камчилиги, чокларда 
бушликлар ва таркибининг говаклилигидир.

Натижада чок узлуклилиги бир хил эмас ва окибатда унинг 
мустахкамлиги камаяди. Чокда бушликлар хосил булиши купгина 
омилларга: металлни оксидловчи махсус бирикма микдори ва 
кимёвий таркиби; деталь юзасининг холати; кавшарлаш усули, 
температураси ва кавшар таркибига боглик.

Энг катта таъсирни, албатга металлни оксидловчи махсус 
бирикма курсатади, чунки кавшарлаш жараёни температурасида у 
парчаланади ва газ пуфакчалари хосил булиб, чок ичида колиб 
кетади.

Бирикма сифати куйидаги усулларда текширилиши мумкин:
-  ташки кузатиш;
-  люминесцент дефектоскопия;



-  рангли дефектоскопия;
-  намуналарни механик синаш;
-  металлографик урганиш;
-  кристалпараро коррозияга синаш;
-  магнитли дефектоскопия;
-  ультратовушли дефектоскопия;
-  рентген ёкй гамма нурлар ёрдамида.
Курилмани таш ки кузатиш. Ушбу усулда юзалар сифати, 

хамда пайвандланган, кавшарланган ва елимланган бирикмалар 
сифати ва улчамлари текширилади.

Курилма улчамлари текширилганда, штуцерлар урнатилиши ва 
ук чизиклар орасидаги масофаларнинг аниклигига алохида эътибор 
бериш керак. Ушбу текшириш нормал ёки махсус улчов 
асбобларида утказилади.

Ажралмас бирикмалар улчамларини текшириш, пайванд чоклар 
тури билан белгиланади. Учма-уч чокларда мустахкамлаш 
чокининг эни ва баландлиги, бурчакли чокларда -  катетлар улчами, 
устма-уст чокларда эса кавшарлаш ва елимлаш чукурлиги 
улчанади.

Пайванд чоклар элементларининг улчами шаблонлар ёки 
махсус асбоб - ускуналар ёрдамида бажарилади. Чизмада белги- 
ланган улчамлардан пайванд чоки улчамларининг камайиши рухсат 
этилмайди.

Ташки кузатиш даврида пайванд чоки улчамларини назорат 
килишдан ташкари, куйидаги нуксон ва камчиликлар аникланиши 
зарур:

-  пайванд чоклари юзасидаги дарз кетиш;
-  пайванд чокидан асосий металлга утиш жойида кийилиш, 

буртик ва ботиклик жойлар;
-  ташки юза говаклилиги;
-  буйлама ва кундаланг чоклар килинган жойларда материал 

кирраларининг сурилиб кетиши;
-  чоклар эни ва баландлигининг бир хил эмаслиги;
-  контактли пайвандлашдан сунг, лист юзасида эзилиш ва 

деформациялар.
Ушбу камчиликлар оптик асбоб, лупа ва микроскоп ёрдамида 

аникланиши мумкин.
Люминесцент дефектоскопия. Ушбу дефектоскопия махсулот 

юзасидаги нуксонларни аниклаш учун хизмат килади. Бу усулда



металл, пластмасса ва керамикадан ясалган махсулотларни 
текшириш мумкин.

Люминесцент усулда назорат килиш учун махсулот юзаси мой 
ва бошка ифлосликлардан тозаланади ва ундан кейин флюоресцент 
моддали эритма билан копланади. Ушбу эритма таркибига керосин, 
бензин ёки бензол, трансформатор ёки вазелин мойи ва 
флюоресцент пигмент киради. Ундан сунг, махсулот юзасидаги 
эритма копламаси тушиб кетадиган килиб ю в ил ад и. Сунг, деталь 
куритилади ва унга курук силикагель кукуни сочилади. Бундан 
максад, махсулот юзасидаги нотекислик чукурлари ва дарз 
жойларидаги люминесцент эритмани узига шимдириб олишдир. 
Махсулот нуксонларини билиш учун унга ультрабинафша нурлари 
туширилади. Шунда, нотекислик чукурчапаридаги люминесцент 
суюклик оч яшил ранг булиб нурланади.

Рангли дефектоскопия. Детагщаги тешик ва юзасидаги 
нуксонларни аниклаш учун у махсус суюклик билан копланади ва 
унинг ранги узгаришига караб хулоса килинади.

Бунинг учун, деталь керосин, мой ва кизил ёки кизгиш 
буёклардан таркиб топган суюкликка чуктирилади. 5-10 дакика 
вакт утгандан кейин, махсулот совук сув билан ювилади ва бурли 
эритма билан копланади, сунг куритилади. Буёвчи моддани узига 
сингдириб, бурли коплама курийди. Тешик ва дарз кетган жойларда 
буёвчи модда ок рангда юзада куриниб колади. Ушбу нуксон 
ташки кузатиш йули билан аникланади.

Пайвандланган ва кавшарланган чоклар зичлиги (ёки 
герметиклиги) керосин ёрдамида текширилади. Ушбу синовдан 
аввал чок юзаси бур ёки каолиннинг сувли эритмаси билан буялади 
ва куритилади. Чокнинг иккинчи юзаси эса, керосин билан 
хулланади. Пайванд чокидаги дарз ва тешиклар, ок юзада мойли 
нукта ва излар хосил килиши билан аникланади.

Одатда, керосин ёрдамида атмосфера босимида ишлайдиган 
курилмалар пайванд чоклари текширилади. Босим остида 
эксплуатация килинадиган курилмалар чоклари аммиак-хаволи 
аралашма ёрдамида синапади, яъни ушбу аралашма босим остида 
курилма ичига юборилади. Чоклардаги нуксонларни аниклаш учун 
уларга 5% азотли нордон симоб эритмаси билан хулланган когоз 
тасма ёпиштирилади. Чоклардаги тешик ва дарз жойлардан аммиак 
утганда, тасмада кора доглар хосил килади.



Намуналарни механик синаш. Ажралмас бирикмаларни тек­
шириш усулларидан бири, уларнинг намунавий пластинкаларини 
механик синашдир. Ушбу пластинкалар асосий курилма билан бир 
вактда тайёрланади ва пайвандланади (ёки кавшарланади ёки 
елимланади).

Техник талабларга биноан бирлаштирувчи пайванд чоклари 
куйидаги синовлардан утказилади: чузиш; букиш; каттиклик; 
чарчаш ва х.

Трубаларнинг (юпка деворли, яъни <2мм) уланган чокининг 
пластиклиги зарба таъсирида узилишга синалади. Калин деворли 
трубаларники эса, болгалаб деформациялаш синовидан утказилади.

Нуктали пайвандлаш усулида ва парчинмих ёрдамида хосил 
килинган бирикмалар киркилишга синалади.

134-расмда пайвандланган ва кавшарланган бирикма сифатини 
текшириш учун намуналар шакллари келтирилган.

Синалиши зарур булган намуналар сони УзР «Саноат ва тог 
конларида ишларни хавфсиз олиб боришни бошкариш назорат 
агентлиги» томонидан урнатилади.

Металлографик синов. Босим 5,0 МПа ва девор темпе­
ратураси 450°С дан ортик шароитда ишлайдиган курилмаларнинг 
пайванд чоклари, албатта металлографик синовдан утказилиши 
шарт. Ушбу синовни утказишдан максад. пайванд чокнинг 
узлуксизлигини, дарз кетиш, пуфакчалар ва шлаклар бор - 
йуклигини аниклашдир. Ундан ташкари, металлнинг таркибий 
холатлари хам билиб олинади.

Бу усулда, пайванд чоки шлифлари металлографик микроскоп 
ёрдамида расмга олинади ёки кузатилади. Микроскопии 
катталаштириш даражаси 30-2000\

Пайванд чокларининг микроскопик таркибини урганиш учун 
уларни пармалаб хам аниклаш усули кулланилади. Парма диаметри 
пайванд чокининг энидан 1-2 мм га катта булиши керак. 
Нуксонлар, тешик деворида колган излардан аникланади.

Кристаллараро коррозияга синаш. Коррозион фаол 
моддаларни кайта ишловчи курилма ва идишлар кристаллараро 
коррозияга текширилиши шарг.

Легирланган пулатлардан тайёрланган курилма ва идишлар, 
ундаги мухит ва кулланилган материал хоссаларига караб 
кристаллараро коррозияга ГОСТ 6032-58 асосида синалади.



134-расм. Пайванд чокларини синаш учун намуналар шакллари:
а -  чузишга; б -  зарба таъсирида эгилишга; в -  чузилиш ва эгилишга;
г -  нуктали пайвандлашнинг мустахкамлик синовига; д -  кавшарлаш 

сифатини текширишга.

Магнит дефектоскопияси. Ушбу усул факат ферромагнитли 
материаллардан ясалган курилмаларда кулланилади. Бунда 
чоклардаги газ пуфакчалари, шлакли моддалар, дарз кетиш ва 
бошка нуксонлар аникланиши мумкин. Текширилаётган материал 
даставвал магнитланади. Магнитлашнинг 3 та усули мавжуд: 
циркуляр, кутбли ва комбинациялашган.

Магнитографик назорат усулида магнит окими 
ферроплёнкада уз аксини колдиради. Ушбу плёнка магнит диски ва 
махсулот уртасига жойлаштирилади. Назорат даврида магнитли 
диск 5-6 м/мин тезликда харакатланади. Бунда, ферромагнит 
плёнка чок юзасига зич тегиб туриши керак. Ферроплёнкага ёзиб 
олинган магнит оким, махсус асбобларда электр импульсларига 
айлантирилиб, электрон осциллографга чикарилади. Осциллограф 
экранида нурнинг четлашиш микдорига караб нуксон характери ва 
катталиги аникланади.

Ультратовушли дефектоскопия. Ушбу усул ультратовуш 
тулкинларининг турли мухит чегарасида кайтарилиш хоссасига 
асосланган. Текширилаётган деталдан утиб, уз йулида газ 
пуфакчалари, шлак, дарз кетиш каби нуксонларга дуч келганда 
ультратовуш тулкинлари ^з энергиясини йукотади.

Ультратовушли дефектоскопиянинг 2 та усули мавжуд. 
Биринчисида, нуксонли жойлардан у г а ё т г а н  ультратовуш 
кучсизланади. Бу у.сулда ультратовуш чикарувчи ва кабул килувчи 
мосламалар деталь ёки махсулот икки томонига карама-карши 
урнатилади. Иккинчи усулда, нуксондан ультратовуш кайтиши



буйича аникланади. Бунда, ультратовуш чикарувчи ва кабул 
килувчи мосламалар назорат килинаётган деталь ёки махсулотнинг 
бир томонига жойлаштирилади. Ультратовушни яхши узатиш 
максадида материал юзасига мой сурилади ва акустик контакт 
юкори даражада булади. Гадир - будур юзаларни текшириш учун 
резина мембранали мосламалар кулланилади.

Мукаммал усуллардан бири -  бу ультратовушли, импульсли 
дефектоскопия хисобланади. Ишлаш принципи ультратовушни 
кайтаришга асосланган.

Ультратовушли дефектоскоплар ёрдамида металл, ёгоч, 
керамика, пластмасса ва бошка материаллар таркибидаги турли 
жйнсли моддалар мавжудлиги аникланади. Ультратовуш ёрдамида 
устма-уст йигиб пайвандланган ёки елимланган ёки кавшарланган 
чокларнинг камчилиги топилади.

Ультратовушли усул камчиликлари: нотекис юза нуксонларини 
аниклаш кийин. Лекин, бу камчилик ультратовушли микроскопда 
бартараф килинган ва унда телевизион экранда материалдаги турли 
жинсли система нуксонлари аник ва равшан куринади.

Рентген ва гамма-нурлар билан текшириш. Ушбу нурлар -  
кичик узунликдаги тулкинлар электр магнит тебраниши туфайли 
пайдо булади, шаффоф булмаган жисмлардан утиш кобилиятига 
эга. Бу тулкин узунлиги куз илгайдиган ёруглик тулкинлари 
узунлигидан анча кичик. Нурларнинг утиш чукурлиги материал 
зичлигига боглик. Маълумки, чокдаги нуксонлар (говак, шлак, дарз 
кетган жойлар ва х-) зичлиги асосий материалникидан анча кам, 
шунинг учун нурлар утиши интенсивдир.

Рентген ва гамма-нурларнинг материалдан утиш кобилияти 
тулкин узунлигига боглик ва у канча кичик булса, утиш кобилияти 
шунча юкори булади. Чунончи, деталь ёки махсулотдаги нуксонлар 
негативда шакли ва улчамига мос равишда кора булади.

Ксерорадиографик рентген ва гамма-дефектоскопия 
мукаммал усуллардан бири.

Фотографик ва ксерорадиографик усулларнинг асосий 
камчилиги - узлуксиз равишда назорат килиб булмаслик ва олинган 
расмларни кайта ишлаш зарурлиги.

Хрзирги кунда янги, комплекс усуллар яратилган булиб, 
нуксонларни нурлар ёрдамида аниклаш ва бир вактнинг узида 
мунтазам равишда кузатиш хамда уларнинг характеристикалари 
тугрисида маълумот олиш имкониятини беради. Ушбу усул



шаффоф кристалл ёки электр люминесцент гамма манбалар 
ёрдамида рентген ва гамма нурларни ёруглик нурига айлантиришга 
асосланган, нурланиш манбаи сифатида радиоактив модда 
изотопли ампулалар, рентген трубкаси ва бетатронлар хизмат 
килади. Радиоактив моддалар сифатида кобальт (Со-60), цезий (Сз- 
134), иридий (1г-192) ва бошкалар кулланилади.

5.2. Курилмаларни гидравлик синаш

Курилмаларнинг мустахкамлик ва зичланишини текшириш 
учун гидравлик синов утказилади. Гидравлик синаш 39-жадвалда 
курсатилган босимларда утказилиши шарт.

39-жадвал
Курилма номи Ишчи босим Р, МПа Синов босими

Х,амма курилмалар, 
куймалардан ташкари

<0,5 1,5Р, лекин >0,2МПа

Дамма курилмалар, 
куймалардан ташкари

>0,5 1,25Р, лекин 
>Р+0,ЗМПа

Куйма курилма ва 
идишлар

босимга боглик эмас 1,5Р, лекин >0,ЗМПа

Ишчи босим -  бу курилма эксплуатацияси жараёнида рухсат этилган 
максимал босим.
Ишчи температура 400°С ва ундан юкори булган идишлар заводда 
гидравлик синовдан утказилиши шарт. Синаш босими ишчи босимдан 
1,5 баробар катта булиши керак.
Ишчи температураси 400°С ва ундан юкори булган куйма идиш ва 
курилмалар заводда гидравлик синовдан утказилиши шарт. Синаш 
босими ишчи босимдан 2 баробар катта булиши шарт.

Герметик ёпик идиш ёки курилма синов босими остида 5 мин. 
давомида туриши шарт. Ундан кейин босим ишчи босим 
микдоригача пасайтирилади. Шу даврда курилма ташки кузатувдан 
утказилади ва пайванд чоклари болга билан уриб курилади. Шуни 
алохдда таъкидлаш керакки, босимни кутариш ва пасайтириш аста- 
секин амалга оширилиши керак. Ишчи босимда курилма кузатиб 
булингунга кадар туриши керак. Босим манометр ёрдамида 
улчанади ва курилмага ниппелли трубка ёрдамида уланади.



Манометрни хдйдаш йулига урнатиш тавсия этилмайди. Уни 
курилманинг бошка томонига урнатиш максадга мувофик.

Гидравлик синовдан кейин, иссиклик алмашиниш курилмалари 
куритилиши, яъни курук хаво билан пуфлаб, ичидаги сувлар 
йукоталиши керак. Акс холда, колиб кетган сув коррозияга сабабчи 
булади ёки киш фаслида транспортировка килинганда музлаб, 
курилманинг айрим элементларини бузиши мумкин.



ТАЯНЧ СУЗ ВА ИБОРАЛАР

Русча Узбекча
абразивный механик ишлов беришда ишлатиладиган 

каттик тог жинслари ва минераллари, 
масалан, олмос, корунд, гранит, кварц ва х-

адресовка адгеззе (француз.) -  йуналтирмок, 
манзилхона, макон

андезин андезин, минерал тош
арматура асосан чузувчи кучни кабул килувчи, 

мустахкамлик, пластиклик, ковушкоклик 
хоссаларига эга пулат стержень

баббит АКШ ихтирочиси И.Баббит топган калай ва 
кургошин асосидаги, сурьма, мис ва бошка 
элементлар кушилган антифрикцион материал

бабка металл ва ёгоч киркиш ёки ишлов бериш 
дастгохининг бир кисми

балка Ьа1к (голл.) -  тусин, асосан эгилишга 
ишлайдиган конструкцияларда кулланилади

бандаж машина, механизм ва курилмаларнинг 
айланувчан цилиндрик деталнинг таянчи

башмак бошмок, тозалаш бошмоги ва х.
биение тепиш, машиналарнинг айланувчи цилиндрик 

деталлари сиртларининг узаро тугри 
жойлашишдан огиши

биметалл би... ва металл -  икки жинсли металл ёки 
котишмаларнинг мустахкам бириккан 
катламларидан иборат материал

бобышка буртма, кимё саноати курилмаларида колдик 
ва тозалаш суюкликларини чикариш тешиги

брусок кундаланг кесимининг геометрик улчамлари 
узунлигига нисбатан кичик булган абразив 
жисм, кайроктош, булак

бункер Ьипкег ( и н г л и з .) -  сочилувчан ва б^лакли 
материаллар сакланадиган ва юкпайдиган 
идиш



веретено урчуг, патрон, галтак ва бошка 
кийдириладиган айланувчи стержень

вибрация У1Ьго (лотинча) -  тебраниш, титраш, дириллаш
втулка машина ва курилмаларнинг ук йуналишидаги 

тешикли цилиндрик ёки конус шаклидаги 
деталь

выщелачивание ишкорлаб ювиш, казилма бойлик ва 
маъданларнинг айрим компонентини 
эритувчи ёрдамида ажратиб олиш

габарит §аЬап( (франц.) -  жисм, иншоот ва 
курилмаларнинг ташки чегаравий киёфаси 
ёки чекка улчамлари

гайка резьбали бирикма ёки винтли узатманинг 
резьбали тешиги булган деталь

герметик суюклик ва газ курилма ва машиналари, 
идишлари ва иншоотларининг девор ва 
бирикмаларидан суюклик ва газ сизиб 
утмаслигини таъминловчи ёки зичловчи 
модца

деталь с]е(аП -  айнан, муфассаллик (франц.) -  йигиш 
жараёнларисиз бир жинсли материалдан 
тайёрланган буюм

деформация с!е&гта1юп -  узгариш (лотинча) -  жисм 
заррачаларининг нисбий холати силжишига 
олиб келувчи ташки кучлар -  иситиш, 
совитиш, намлик ва бошка омиллар таъсирида 
жисм шакли ёки улчамларининг узгариши

двутавр куштавр, махсус шаклли металл тусин
дефектоскоп с1еГес*и8 -  етишмовчилик, нуксон ва ...скоп 

(лотинча) -  материал ва буюмлар 
нуксонларини бузмай аникловчи асбоб

допуск куйим, жоизлик, рухсат этилган
домкрат ёоттекгасЫ  (голл.) -  юкларни бир оз баланд 

( <2 м ) га кутарадиган стационар ёки кучма 
механизм

дорн с1от -  металл турум, дорн (нем.) -  деталь 
тешикларини калибрлаш, мустахкамлаш ва 
сиртки гадир-будурликларни камайтириш 
учун унинг улчамидан каттарок улчамли



пулат стержерь (дорн) ёки шарсимон жисм
днише днише, таг кисми, туб, яъни курилма 

цилиндрик кисмининг икки чеккасини ёпувчи 
деталь

затачивание чархлаш, асбоб кесувчи кисмининг оптимал 
геометриясини хосил килиш жараёни

заклинить кадалиб колиш, гилдиракларнинг айланмай 
колиши, двигателнинг кадалиб тухташи

закалка тоблаш, материалга термик ишлов бериш тури
заготовка кейинчалик ишлов бериб тайёр буюм 

олинадиган ярим махсулот (материал, хом 
ашё ва б.), заготовка, тановар

затвор кулф, занжир, тамба, ёпиш мосламаси
заусенец питир, гадир, гадир-будур
заклепка парчинмих, стержень ва куйма каллакдан 

иборат махкамлаш детали
зенкер зепкег (нем.) -  металл, пластмасса ва бошка 

деталларни цилиндрик тешиклар 
зенкерлайдиган куп тигли асбоб

зенкеровка пармалаб, йуниб кенгайтириб, штамплаб ёки 
куйиб хосил килинган тешиклар диаметрини 
катталаштириш ёки гадир-будурликларни 
камайтириш учун зенкер билан ишлов бериш

зиговка листли материалларда чукурчалар ва чикик 
(зиг) лар хосил килиш хамда 3 мм гача 
калинликдаги материалларни кесиш

зубило металларни йуниш, кесиш, новлар хосил 
килиш учун мулжалланган пона шаклидаги 
металл кесиш асбоби, чукич

интерполяция ш1егро1о -  кайта ишлайман, янгилайман 
(лотинча) -  берилган параметрлар билан эгри 
чизик буйича узлуксиз харакатланадиган 
нукта координаталарини аниклаш

инструкция йурикнома, курсатма
индустрия индустриал, саноат усули
калибровка тешикларнинг шакли ва улчаминининг 

аниклигини ошириш, хамда гадир- 
будурликларини камайтириш ва кесиб ишлов 
берилгандан кейин сиртки катламини



мустахкамлаш учун ишлов бериш
канифоль со1орЬоша гезта -  колофон смоласи (лотинча) 

-  оч саривдан тук кизилгача рангли 
шишасимон м^рт модда, зичлиги 1007-1085 
кг/м3

каруселли
дастгох

массаси катта заготовкаларга ишлов 
берадиган металл кесиш дастгохи

каретка саггеКа -  аравача (итальян.) йуналтиргич 
буйлаб харакатланадиган кием ёки аравача

категория тоифа, туркум, категория
качение гилдираш, юмаланиш, тербаниш, чайкалиш
кернер когпег (немис.) -  слесарлик асбоби, тобланган 

пулатдан тайёрланган учи уткир металл 
стержень

компенсация сошрепзо -  урнини тулдираман, 
мувозанатлайман (лотинча) -  температура, 
босим, вазият, узунлик, ковушкокдик ва 
бошкаларни мувозанатлаш ёки ростлаш

консоль сопзо1е (франц.) -  бир учи кузгалмас, 
иккинчи учи эркин килиб махкамланган 
ферма ёки бошка юк тушадиган конструкция 
ёки конструкциянинг таянчдан чикиб турувчи 
кисми, юк кутариш мосламаси

коробчатый кутисимон идиш ёки мослама
корпус согриз -  тана, яхлит нарса (лотинча) -  машина 

ёки курилманинг барча механизм ва 
деталпарини кутарадиган асоси ёки негизи

коррозия соттос1о -  кемираман (лотинча) -  
металларнинг ташки мухит билан кимёвий 
ёки электр кимёвий таъсирланиш натижасида 
емирилиш

корыто жомашов, тогора
косынка учбурчакли металл пластинка, дуррача
коллектор коллектор
колодка колодка, колип
комплект комплект, сидра нарсаларнинг тула-т^кис 

туплами
кондуктор сопйисЮг -  кузатувчи, сопёисо -йигаман, олиб 

бораман (лотинча) -  кесувчи асбобни ишлов



бериладиган буюмга йуналтирадиган ва 
ишлов берадиган буюмга нисбатан унинг 
тугри туришини таъминлайдиган мослама

крестовина крестовина, чорбармок
лебедка чигир , юк ва огирликларни кутариш асбоби
лента тасма, лента
локальный махаллий
лоток тарное, нов
люк 1шк -  туйнук (голланд.) -  курилма ичига 

кириб чикадиган туйнук
люминесценция 1итеп-ёруглик ва езсеп(-кучсиз таъсирини 

билдирувчи кушимча (лотинча) -  
жисмларнинг ташки энергия таъсирида 
уйгонишидан хосил буладиган ва ташки 
энергия олингандан кейин хам ёруглик 
тебраниши давридан анча вакт давом этадиган 
нурланиш

манипулятор манипулятор
матрица матрица (манба, бошланиш), колип
маховик яхлит гилдирак, маховик
метчик буюмларга ички резьба очадиган металл 

киркиш асбоби
микрометр чизикли улчамларни контакт усулида 

улчайдиган аник микрометрик винтли 
универсал улчаш асбоби

муфта т и й е  (нем.) -  вал, тортки, труба, канат, 
кабель ва бошкаларни бирлаштирадиган 
мослама

нагартовка металл юзасини совуклайин пластик 
деформация килиб мустахкамлаш

надфиль Ыос1е1ГеПе (нем.) -  майда тишли кичик эгов, 
буюм сиртларини тозалашда, майда 
деталларга ишлов беришда ишлатилади

накатка думалатиб ишлов бериш, яъни буюмларга 
думаловчи асбоб ёрдамида ташки 
катламларига пластик деформациялаб ишлов 
бериш

напильник эгов, металлдан юпка катламлар олишда 
ишлатиладиган куп тигли металл киркиш



асбоби
накладка коплагич, коплама, уст-куйма
накатка лист ва трубаларга каттик дискни думалатиб 

ишлов бериш
отвал ташланма, чикинди йигиндиси
обечайка обечайка, цилиндрик кобик
операция бу технологик жараённинг кисми булиб, бир 

иш жойнинг узида бир хил жихоз, машина ва 
асбоблар ишлатиб деталларга ишлов бериш 
ёки йигишга айтилади

оправка сикиб махкамланадиган мослама
опрессовка зичликка синаш
отбортовка лист четини букиб кайириш
отбраковка деталь, кием ва курилмалар яроксизлигини 

белгилаш
отвес шокул ёки шовун, курилмасозлик ва 

бинокорликда вертикал холатни тахминий 
аниклайдиган бир учига тош богланган ипли 
асбоб

патрубок асосий труба, курилма ёки резервуардан газ, 
буг ёки суюклик оладиган киска труба

патрон ра1гоп - патрон (франц.) -  метал кесиш 
дастгохларида заготовка махкамланадиган 
мослама

плашка болт, винт, шпилька ва бошка деталларга 
резьба очадиган асбоб

плунжер р1ип§ег -  шунгимок, ботмок (ингл.) -  
узунлиги диаметридан анча катта булган 
поршень

правка лист, чивик, полоса каби материалларни 
тайёрланадиган заготовка ва буюмларнинг 
нуксонларини тузатиш

пластичность р1а5икоз -  хайкапга ярокли, юмшок (юнонча) - 
пластиклик, механик юклама остида каттик 
жисмларнинг кайтмас деформацияланиш 
хоссаси

подвеска осма, осиб куйиш
пригонка аниклаш, мослаш, уйгунлаш
припой каршар



присадка кушилма
притирка ишкалаб мослаш, жуфтликда ишлайдиган 

деталларнинг иш сиртларини яхши 
жипслашиб туриши учун уларга махсус 
ишлов бериб улчамига етказиш

припуск металларни бичишда ва ишлов беришда лист 
ва заготовкаларнинг асосий улчамига 
бериладиган кушимча

профилирование профиллаш
прокат прокат, иссиклайин ва совуклайин прокатлаб 

олинган металл махсулотлари (лист, полоса, 
лента, рельс, балка, труба ва х.)

прокладка кистирма -  босим остида ишлайдиган 
Курилма ва машинанинг ажралувчан 
кисмларини зичлаб беркитиш учун 
ишлатиладиган деталь

поковка поковка, болгалаш йули билан тайёрланган 
хом-ашё ёки заготовка

ползучесть сгеер -  крип, силжувчанлик (ингл.) -  колдик 
деформацияни вужудга келтирувчи кучдан 
кичик куч билан таъсир этганда материал 
пластик деформациясининг вакт буйича аста- 
секин ортиб бориши

ползун крейцкопф -кривошип ползунли 
механизмнинг тугри чизикли 
йуналтиргичларда илгарилама-кайтма харакат 
килувчи ёки ёйсимон йуналтиргичларда 
тебранувчи ва шатун билан шарнирли 
бирлаштирилган деталь

полиспаст ро1узраз1о5 -  куп аркон билан тортиладиган 
(юнонча) аркон ёки трос билан уралган бир 
неча кузгалувчан ва кузгалмас блоклардан 
тузилган юк кутариш мосламаси

посадка утказиш, кийгизиш, утириш
прут думалок ёки бошка шаклдаги металл чивик
пружина машина ва механизмларнинг юклама 

таъсиридаги эластик деформация 
энергиясини вактинча туплашга хизмат 
киладиган деталь



пуансон ротсоп (франц.) -  металларни совуклайин ёки 
иссиклайин штамплаш ва пресслаш 
штампларининг асосий деталларидан бири

развёртка тешикларга тоза ишлов берадиган уткир 
тишли (тугри ёки винтсимон) металл кесиш 
асбоби

ригель пе§е1 -  кундаланг тусин (нем.) -  курилиш ва 
металл конструкцияпарда ишлатиладиган 
горизонтал тусин

рычаг катта кучни кичик куч билан 
мувозанатлайдиган оддий механизм

резец кесувчи асбоб, кесувчи кисми маълум 
геометрик шакл ва бурчакка эга, катгиклиги 
юкори материалдан ишланган тугри 
туртбурчак кесимли стержень

резьба айланиш жисм сиртларига винт чизик буйлаб 
кетма-кет жойлашган арикча ва буртмалар

рольганг го11е- галтак ва §ап§- юриш (нем.) -  роликли 
конвейер -  огир донали ва идишли юкларни 
роликларда ташийдиган курилма

ротор го1о -  айланаман (лотинча) -  машиналар 
статори ичига жойлашган айланувчи кием

руда технологик йул билан ажратиб олиш мумкин 
булган иктисодий жихатдан фойдали металл 
ва минераллардан иборат агрегат, маъдан

рулетка барабанга уралиб йигиладиган, узунлик 
улчаш асбоби

салазка станок ёки машиналарнйнг детали булиб, у 
тугри чизикли илгарилама-кайтма харакат 
килади ва унга асбоб, ишлов берадиган буюм 
ёки машина, узеллар урнатилади

холостой ход салт юриш - машина ёки механизмларнинг 
фойдали иш бажармайдиган харакати

стандарт з1апс1агс1-норма, намуна (ингл.) -  бошка 
махсулотларни таккослаш учун дастлабки 
объект деб кабул килинган узига ухшаш 
намуна, эталон, модель

скоба скоба
слесарлик металл заготовкаларга кушимча механик



ишлари ишлов бериш ёки деталларни бириктириб 
металл буюмлар тайёрлашни них,оясига 
етказиш, уларни йигиш ва ростлаш

станина машинанинг асосий кобик кисми
статор з1а1ог -  тураман (ингл.) -  ротор типидаги 

машинанинг кузгалмас кисми
стрела (кран) стрелали
стержень чузилишга ишлайдиган горизонтал стержень
стяжка торткич
струбцина 5сЬгаиЬг\ут§е, зсЬгаиЬ-винт, 2\уш§е-гира 

(нем.) -  слесарлик, дурадгорлик ишларида 
металл ва ёгоч деталларни елимлаш, йигиш ва 
бошкаларда деталларни верстак, дастгох ёки 
андазага махкамлаш мосламаси

суппорт суппорт, металл кесиш дастгохининг асосий 
харакатланувчи кисми, махкамлаш ва суриш 
мосламаси

сортовой прокат жувалаб олинган хар хил кундаланг кесимли 
махсулотлар

такелаж ташиш-ортиш иши
таль 1а11е (голл.) -  дастаки, электр ёки пневматик 

харакатлантириладиган осма юк кутариш 
курилмаси

тиски тиски, исканжа, металл сикувчи мослама
торцевание валиклар ва бошка цилиндрсимон ёки 

призмасимон деталларнинг ташки ёки ички 
сиртларига ишлов бериш жараёнлари

точило кайрок тош, чарх
траверса тик таянчга урнатилган кундаланг тусин 

(балка)
фибра ПЬга -  тола (лотинча) -  елимланмаган когозни 

концентрланган рух хлорид эритмасига (ёки 
мум, ёки парафин, ёки кальций хлорид) 
шимдириб, кейин пресслаб тайёрланадиган 
материал

фиксатор фиксатор, кайдлагич
футеровка йШег -  астар (нем.) -  иссиклик агрегатлари, 

утхона, учок, труба, идишларнинг гишт плита 
ва бошкалардан иборат ички химоя коплама



фланец ЯапзсЬ (нем .)-труба, арматура, резервуар, 
валлар ва бошкаларни бирлаштирувчи деталь

флюс флюс, кушимча, метални оксидлайдиган 
махсус бириктирувчи минерал материал

фольга Го1§а -  зар когоз (полякча) -  турли металл ва 
металл котишмаларнинг юпка листлари ёки 
ленталари (2-100 мкм)

фреза Гга1зе (франц.) -  материалларга кесиб ишлов 
берадиган куп тигли кесувчи асбоб

шайба зсЬеШе (нем.) -  гайка ёки болт каллаги остига 
куйиладиган текис халкасимон деталь

шестерня тишли системасига эга булган ва бошка 
звенонинг узлуксиз харакатини таъминловчи 
тишли механизм звеноси

штуцер зМгеп (нем.) -  учларига резьба очилган ёки 
тешик килинган бириктириш патрубкаси

шлифование згН^шас -  чархламок, жилоламок, 
силликламок, жилвирлаш (полякча) - деталь 
сиртларига абразив асбоблар билан тозалаб 
ишлов бериш

шпилька иккала учи резьба булган махкамлаш детали
шпиндель зршс1е1 -  айнан урчук (нем.) -  купгина 

машиналарнинг айланувчи вали
шплинт зрНп* (нем.) -  машина детали, деярли 

уртасидан ярим дойра килиб эгилган сим 
стержень

штифт зйй (нем.) -  машинанинг икки детали 
кузгалмас килиб бириктириладиган ёки 
деталлар йигишда махкамланадиган 
цилиндрик ёки конуссимон стержень

штихмасс §1кЬтаР (нем.) -  100-2500 мм диаметрли 
тешикларни текширадиган сферик улчаш 
учлиги булган стержень ёки найча 
куринишидаги нутромер

цанга геп§е (нем.) -  цилиндрик ёки призмасимон 
жисмларни кисиб туриш учун 
пружиналанувчан киркма втулка 
куринишидаги мослама

цапфа хар^еп (нем.) -  у к ёки валнинг подшипникка



тиралиб турадиган кисми
циркуль 01гси1из -  дойра, айлана (лотинча) -  айпаналар 

ва уларнинг ёйларини чизишда чизикли 
улчамларини улчаш ва уларни кучиришда 
ишлатиладиган асбоб

эрозия эрозия, емирилиш - механик омиллар 
таъсирида металл сиртининг бузилиши

якорь лангар
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