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PAYVANDLASHDAN KEYINGI ISSIQLIK BILAN ISHLOV BERISH
METODI

Norxodjaev E. A.
Toshkent davlat transport universiteti, (Toshkent, O‘zbekiston)

Annotatsiya:  Ishlab chiqgarish jarayonida payvandlangan choklarni issiglik bilan ishlov berish metodi
korib chigiladi.

Kalit so’zlar:  To'liq toblanish, issiglik bilan ishlov, metal birikmalar, payvandlash materiallari,
metall erish harorati.

Payvandlangan mahsulotlarni issiglik bilan ishlov berish payvandlashdan oldin
gismlarni termal tayyorlash, payvandlash paytida issiglik bilan ishlov berish va
tayyor payvandlangan mahsulotni issiqlik bilan ishlov berishni o'z ichiga oladi.
Metallning payvandlanishini yaxshilash uchun payvandlashdan oldin gismlarni
termal tayyorlash amalga oshiriladi. Shuning uchun, payvandlashdan oldin,
payvandlanadigan po'latni tavlanish yoki yugori haroratga duchor gilish tavsiya
etiladi, ularning rejimlari po'latning tarkibiga bog'liq.

Payvandlashning termik rejimini tanlash payvandlanayotgan metallar va
qotishmalarning xossalariga, konstruksiyaning qattigligiga va payvandlash
vaqtidagi holatiga bog’lig. Qora metallarni payvandlashda issiqlik rejimi
payvandlanadigan gismlarni isitishdan iborat. Bundan tashqari, po'lat uchun, uning
gotib qolish va yorilish tendentsiyasi ganchalik yuqori bo'lsa, isitish harorati
shunchalik yugori bo'lishi kerak.

Payvandlashdan keyingi issiglik bilan ishlov berish payvandlash
kuchlanishlarini bartaraf etish va mexanik xususiyatlarni yaxshilash uchun amalga
oshiriladi. Payvandlashda quyidagi issiglik bilan ishlov berish turlari go'llaniladi:

Ichki stressni bartaraf etish uchun tavlanish. Payvandlashdan keyin mahsulot
isitish pechiga joylashtiriladi, isitish asta-sekin amalga oshiriladi. Past va o'rta
karbonli po'latlar uchun isitish harorati 600-680 ° S ga etadi. Issiglikdan so'ng
mahsulot 1 mm metall galinligi uchun 2,5 dagiga davomida bu haroratda o'chogda
saglanadi va o'choq bilan birga sovutiladi.

To'lig tavlanish uchun po'lat mahsulot 820-930 ° S haroratgacha isitiladi, bu
haroratda saglanadi va keyin asta-sekin sovutiladi. Ushbu haroratda mahsulotni
ushlab turish muddati stressni bartaraf etish bilan ta'minlash bilan bir xil, lekin
kamida 30 minut. Keyin mahsulot pech bilan birga soatiga 50-75 ° C tezlikda 300 °
C haroratgacha sovutiladi, shundan so'ng u pechdan chigariladi va havoda
sovutiladi. To'lig tavlanish ichki stresslarni bartaraf giladi va metallning tuzilishini
yaxshilaydi. Metall nozik taneli va egiluvchan bo'ladi.

Normalizatsiya - bu tavlanishga o'xshash issiglik bilan ishlov berish, lekin
mahsulotlarni tezrog sovutish bilan bajariladi, odatda ochig havoda amalga
oshiriladi. Normalizatsiya paytida payvandlangan mahsulot 850--900 ° S
haroratgacha qizdiriladi, bu haroratda ushlab turiladi va keyin ochiq havoda
sovutiladi. Bu holda, payvandlangan metall va payvandlash zonasi nozik parda

tuzilishga ega bo'ladi va uning kuchi va gattiglik ortadi. Qattiglashtirilgan po'latlar
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uchun ichki kuchlanish va mo'rtlikni kamaytirish uchun temperlash qo'llaniladi.
Mahsulot 400-700 ° S haroratgacha qizdiriladi, bu haroratda 1 mm metall qalinligi
uchun 2,5 dagigada saqlanadi va pech bilan birga sekin normal haroratgacha
sovutiladi. Bu holda mahsulotlar kritik haroratdan (723 ° C) past haroratgacha
gizdirilganligi sababli, payvand chokida va issiglik ta'sir giladigan zonada
strukturaviy o'zgarishlar bo'Imaydi. Issiglik bilan ishlov berish uchun isitish
pechlarda, fermalarda, chuqurlarda, shuningdek induktorlar yordamida amalga
oshirilishi mumkin. Mahalliy isitish uchun payvandlash mash'allari ishlatiladi. Metal
mahsulotlari 650-900 ° S ga qadar isitiladi, bu to"q qizil rangga to'g'ri keladi. Isitish
paytida olovning harakat tezligi 500-600 mm / min. Isitish ganchalik tez amalga
oshirilsa, mahsulotni to'g'rilash jarayoni shu darajada muvaffagiyatli bo'ladi.

An'anaviy ravishda barcha po'latlar uch xil payvandlanishga ega:

* 1) Hech ganday cheklovlar yo'q - payvandlash isitishsiz va keyingi issiglik
bilan ishlov berishsiz amalga oshiriladi;

» 2) Cheklangan payvandlanadigan - payvandlash 100 - 120 ° S ga qizdirilganda
va keyingi issiglik bilan ishlov berishda mumkin;

» 3) Payvandlash qiyin - sifatli payvandlangan bo'g'inlarni olish uchun
go'shimcha operatsiyalar talab gilinadi: payvandlashda 200 - 300 *C gacha gizdirish,
payvandlashdan keyin issiglik bilan ishlov berish - toblash.

Ushbu po'lat 20HGSA payvandlanish turiga tegishli - hech ganday cheklovlar
yo'g. Ushbu po'latni normal ishlab chigarish sharoitida payvandlashda yoriglar hosil
bo'lmaydi, lekin yorilishning oldini olish uchun 100 - 150 ° S ga oldindan qizdirish
kerak. Bundan tashqgari, bu po'lat mo'rtlikka moyil. Qayta tiklanadigan temperli
mo'rtlikka qgarshi kurashning amaliy chorasi - bu temperleme haroratidan (suv yoki
moyda) tez sovutish. Shunday qilib, payvandlashdan so'ng biz mahsulotni to'lig
toblaymiz. Biz 820 - 930 ° S haroratgacha gizdiramiz, kamida 30 daqiqa ushlab
turamiz. Keyin mahsulotni pech bilan birga soatiga 50-75 ° C tezlikda 300 ° C
haroratgacha sovutamiz, shundan so'ng uni pechdan olib, havoda sovutamiz. To'lig
toblash ichki stresslarni bartaraf giladi va metallning tuzilishini yaxshilaydi. Metall
nozik pardali va egiluvchan bo'ladi.

Payvandlash metallar va ularning gotishmalarining doimiy birikmalarini
yaratishning eng xavfsiz, tez va tejamkor usuli hisoblanadi. Payvandlash jarayonida
metall eritish haroratiga gadar isitiladi. Bu uning ichida ichki keskinliklarni keltirib
chigaradi. Bundan tashqari, chok yuzasida chandiq goladi. Metalldagi chandigni olib
tashlash va ichki stresslarni bartaraf etish uchun payvand chokini gayta ishlashning
turli usullari go'llaniladi.

Issiglik bilan ishlov berish, mexanik ishlov berish, kimyoviy gayta ishlash,
payvandlashdan keyin zanglamaydigan po'latdan ishlov berish xususiyatlari,
avtomobilda payvandlash choklarini gayta ishlash usullari.

Payvandlash yuqori mustahkamlikdagi doimiy metall birikmalarini
yaratishning eng tez, ishonchli va iqgtisodiy usuli hisoblanadi. Ammo metall
konstruktsiyalarning xavfsiz va bardoshli ishlashi uchun payvandlangan choklar
etarli kuchga ega bo'lishi kerak, namlik va zangga chidamli bo'lishi kerak.

140
Coopuauk koH(pepeHIHi TalmKeHTCKOro rocynapCcTBEHHOTO TPaHCIOPTHOro yHuBepcurera. 2021 ron,
nexabps. http://transportjournals.uz/  https://tstu.uz/




Transportda resurs tejamkor texnologiyalar // PecypcocOeperatomue TeXHOIOTHI Ha TPaHCIIOPTE.

Payvandlash jarayonida metall erish haroratiga gadar giziydi, buning natijasida unda
ichki stresslar paydo bo'ladi. Shu bilan birga, shlak go'shilishning yugori gismida
goladi va uni olib tashlash kerak. Payvand choklarini davolash stressni bartaraf etish,
chandiqg shakllanishini oldini olish va metalning garshilik kuchini oshirish uchun
mo'ljallangan.

Payvandlashdan keyin payvandlangan choklarni davolash ularning kuch
xususiyatlarini oshirish va ularni erta ishdan chigishdan himoya qilish uchun kerak.
Po’lat materiallarni turli usullar bilan gayta ishlanadi, ulardan eng keng targalgani:

» Issiqlik - payvandlash jarayonida yuzaga keladigan qoldiq stresslarni bartaraf
etishga imkon beradi. U umumiy isitish orgali amalga oshiriladi, butun gism issiglik
bilan ishlov berilganda yoki mahalliy, fagat birlashtiruvchi birikma gizdirilganda
yoki sovutilganda;

Qaysi yo'l yaxshirog deyish qiyin. Muayyan usulni tanlashda metall
buyumlarning ish sharoitlari, shuningdek, dizayn va texnik talablar hisobga olinishi
kerak. Ko'pincha uchta texnologiya ketma-ket qo'llaniladi. Payvandlangan
bo'g'inlarni issiglik bilan ishlov berish, galin devorli mahsulotlarni, aynigsa, ichki
stresslar natijasida deformatsiyaga uchraganlarni payvandlash jarayonida majburiy
bosgich hisoblanadi. Metallning notekis isitilishi joylarida uning kristalli
panjarasining tuzilishi o'zgaradi, natijada kimyoviy va fizik-mexanik xususiyatlarni
yomonlashtiradi.

Metalning payvandlangan bo'g'inlarni issiglik bilan ishlov berish choklarda
hosil bo'lgan kuchlanishni kamaytiradi, shuningdek:

* metalni ichki tarkibini bir hil va tashqi ta'sirga chidamli giladi;

* metallning ishlash va jismoniy xususiyatlarini yaxshilaydi: issiglikka
chidamli va korroziyaga chidamliligini oshiradi, gayishqoqgligini normallashtiradi.

Payvandlangan Dbo'g'inlarni  issiglik bilan ishlov berish metallning
xususiyatlarini va tuzilishini tiklaydi va texnik ko'rsatkichlarni dizayn echimlariga
olib kelish imkonini beradi. Issiglik bilan ishlov berish ganday amalga
oshiriladi.Issiglik bilan ishlov berish 600-1000 ° ¢ oralig'ida o'zgarib turadigan
yugori harorat ko'rsatkichlarida payvandlashdan keyin amalga oshiriladi.

Ishlov berish jarayoni quyidagi tartibda amalga oshiriladi:

1. Choklar o'zi va uning atrofidagi joylar har ikki tomonda ham isitiladi.

2. Issiq holatda, dizayn ishlatilgan usulga garab ma'lum bir vaqt davomida
saglanadi.

Payvandlanganidan keyin isiglik bilan toblabishlov berish (normallashtirish)
telejkalarda foydalanish davrida yzaga keladigan nugsonlarni oldini olinadi va
xarakat xavsizligi to'lig taminlanishiga erishiladi. Shuningdek hozirda telejka
ramalarini qum-metal zarralar aralashmasi bilan bolg alab ishlov berish jarayonida
ishlatiladigan qum —metal zarrasini tagchilligini hisobga oladigan bo’lsak, issiglik
bilan ishlov berish usuli bu masalani hal gilishga yordam beradi va qum-metal
zarralarini sotib olishga ketkaziladigan harajatlarni gisgartirishga yordam beradi.
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