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SO*Z BOShI

O‘zbekiston Respublikasi mustagil davlat sifatida istiglol
vo'lidan shahdam qadamlar bilan ildamlab bormoqda. Mustaqil-
lik tufayll jamiyatimiz hayotida tub o‘zgarishlar amalga oshib.
kclajagi buyuk O‘zbekiston davlatining negizi bo’lgan iqtisodi
yolga asos solinmogda
" Respublikamiz mustagillikka crishganidan keyingi davrda xalg
xo'jaligining barcha sohalarida bo‘lgani kabi ta'lim lzmida ham
sczilarli  ijobiy o'zgarishlar ro'y berdi. Aynigsa, «Ta'lim
to'e'risidu»gi gonun va «Kadrlar tayyorlash milliy dasturi»ning
qubul gilinishi respublika fa'lim tizimide muhim vogea hisoblanadi.
Bu hujjatlarda respublika ta’lim muassasalanida yugon malakali,
bilimdon kadrlar tayyorlash usul va yo’llari, bosgichlar aniq belgi-
lab berilgan va ular ta'lim sohasida amalga oshiriladigan islohotla
dasturamali hisoblanadi.

Hozirgi kunda kadilar tayyorlashning shamiyat, dolzarbligi
hagida yurtboshimiz |. Karimov o‘zining «O*zbckiston XXIT asr-
ga mulmoqda» nomli asarida: «Biz oldimizga qunday vazila
go'ymaylik, qanday muammoni echish zaruriyati tug’ilmasin,
gap oxir ogibat. baribir Kadrlarga, yana kadrlarga taqalaveradi.
Mubolag'asiz  aytish mumkinki, bizning Kelajagimiz, mam-
lakatimizning Kclajagi o'rnimizga kim kelishiga yoki, bosh-
gacharoq aytganda, qanday Kadrlar tayyorlashimizga bog‘lig»,
deb yozgan edi.

Aziz. talaba, ushbu o'quv go‘llanmada siz tanlagan umumgquri-
lish ishlari ustasi kashining ctuk cgasi bo'lishingiz uchun zarur
bo'lgan «Mctullarni payvandlash» to°g'risidagi  ma’lumotlar,
me’yorlur. metallarning turlari, xossalari, ularni payvandlash,
payvandlovchi mashinalar, payvand choklar va ularni hisoblash
uchun misollar berilgan. O'ylaymizki ushbu ma’lumotlar bizning
mustaqil  O*zbekistonimizning millly iqtisodiyotini  barquror-
lashtirishga qo‘shadigan ulkan hissangizning shakllanishida va
0°z kasbining mohir ustasi bo‘lib yetishishingizda dasturamal
bo’lib xizmat giladi. Mualliflar ana shu magsadda ushbu
qo'Hanmani o'quvchilur ¢ tiboriga-havela qilmoqdulus
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I BOB. PAYVANDLASh NAZARIYASI ASOSLARI
1.1. Metallarni payvandlash va uning rivojlanishi

Payvandlanadigan detallarning biror yerini qizdirib  yoki
plastik deformatsiyalab, yoxud har ikki usulni birga qo‘llab, ular
o‘rtasida atomlararo bog lanishni vujudga keltirish vositasida
qattiq materiallarning ajralmaydigan birikmalarini hosil gilish
jarayoni payvandlash deyiladi. Bu usul texnikaning deyarli
hamma sohalarida turli metallarmi va metalmas materniallarni
odatdagi sharoitda, suv ostida va Koinotda payvandlashda keng
qo‘Naniladi. Chunki bu usul ajralmaydigan birikmalar hosil qi-
lishda boshqa texnologik usullar (kavsharlash, parchin mix bilan
biriktirish) ga qaraganda puxta birikmalar vujudga keltirishi, ish
unumining yugqoriligi, tejamliligi va boshqa afzalliklari bilan
ajralib turadi. Masalan, bu usulda kemalar yasashda parchin
mixning qo‘llanishiga gqaraganda uni tayyorlash uchun sarfla-
nadigan vaqt 5-10 marta qisqarib, kema massasi 20-25% yengil-
lashadi.

Aynigsa, yirik metall bloklar tayyorlashda, ularni yig'ishda,
ko‘priklar qurishda, rezervuarlar tayyorlashda va boshqa ishlarda
payvandlash juda qo’l keladi. Statistik ma'lumotlarga ko‘ra,
hozir ishlab chiqarilayotgan po‘lat mahsulotlarning yarmiga
yaqini payvandlanadi.

Metallarni  payvandlash usuli odamlarga juda qadimdan
ma’lum. O‘sha zamonda odamlar metallarni yer o‘choglarda
qizdirib, ularni bir-biriga qo'yib zarblab biriktirganlar. Lekin bu
usulning nazariy asosi fagat XIX asr oxiri XX asr boshlari-
dagina yaratila boshlandi.

Bu borada rus olimi V. V. Petrovning (1761-1834 y.) xiz-
mati g oyat katta. U, 1802 yilda elektr yoyining xususiyatini
o‘'rgandi va yoy issigligida metallarni payvandlash mumkinligi
hagida o'z fikrini aytdi. Elektr yoy xususiyati o‘rganilgandan
keyin, ya'ni 1881 yilda rus ixtirochisi N. N. Benardos (1841-
1905 y.) metalini ko'mir elekurod bilan elekir voy vordamida
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Pu\‘\;:ﬂ(”'d.\'h usulini 1xtiro gildi v bu ish_i ughun ko‘pgi‘na mam-
lakatlar unga patent berdi. 1981 )ﬂdq YLNESK()’ qaroriga Ko'ra
elektr yoy yordamida payvandlashning 100 yilligi butun dun-
yvoda nishonlandi. Benardos usulida ko'mir elektrod tok man-
baining manfly qutbiga, payvandlanuvchi ta_v_vorlamnalur_ csd
musbat quibiga ulanib, elekir yoy ular orasida hosil bo'ladi (1-

rasmj.
payvandiosh _ Ko'mir elekirod
simi i 1
Y I’ -
X4 Elektrod tutqgich l
_ Elektr yoy | Tok
D e MR manbai

Poyvandianadigan ™ Metan
metall zogotovkolor tasiik

l-rasm. Elektr yoy vordamida payvandlash chizmasi

Bu usulda o'zgarmas tok manbaining talab etilishi, payvand
lashda chok metaliga ko'mir clektrod atomlarining ¢isman
o‘tishi, metall vannaning havoning zararli ta’sindan himoya
etilmasligi, payvandchining ikkala go‘lining bandligi va bosh-
galar sifarli chok hosil gilishga qiyinchiliklar tug'dirdi. Endi kun
tartibida yanada takomillashgan payvandlash usullart ustida
izlanishlarni davom cttirish masalasi turdi. Darhagigat. 1888-
1890 yillarda rus muhandisi N. G. Slavyanov, N. N. Benardos
usulini takomillashurdi. U, ko'mir elektrodni metall elektrod bi-
lan almashtirishga crishdi, metall vannani havoning zararli
ta’siridan  himoya qilishda [lyusdan foydalanib payvandlash
viqtida payvandlash joyiga clektrodni bir tekisda uzatib turuvchi
oddiy mexanizmni ham varatdi va ularning barchasiga patent
oldi.

XX asr hoshlarigacha metall clektrod goplamlari va zaru
uskunalar yo'gligi, sifatli choklar hosil gilishdagi giyinchiliklar
sababli metall ko'proq gaz alangasida dastaki payvandlab ke-
lindi. 1907 yilda shved muhandisi O. Kelberg maxsus gqoplamali
metall elektroddan foydalanishni taklif gildi. Bunday elektrod
bilan metallarni dastaki payvandlashda qoplama erib, yoyning




barqaror yonishi ta’'minlanib va chok tashqi muhitdan Iumova,
lanib sifatli chok hosil gilishga erishildi.

Bu davrga kelib zarur payvandlash elektr mashinalari hm
yaratildi. Pd)\dﬂd]dSh texnologiyasi ham birmuncha rivojlandi,
Shu vaqtdan metallni goplamali metall elektrod bilan elektr yoj
yordamida payvandlashdan keng ko‘lamda foydalanila bosh=
Jandi.

1930-1940 yillarda Ukraina Fanlar Akademiyasining metal-
larni elektr payvandlash instituti jamoasi akademik E. O. Paton
rahbarligida metallarni flyus qatlami ostida clekur yoy yor=
damida aviomatik payvandlash usulini yaratdi va bu ixtiro
sanoatda juda muhim ahamiyatga cga bo‘ldi.

Keyingi yillarda bu institutda, Rossiyaning bir gator institut-
larida va boshqa muassasalarda olib borilgan hamda olib bori-
layotgan ilmiy va amaliy ishlar natijasida elektr-shlak, elektrons
nur, ultratovush, plazma yordamida va boshqa gator payvands
lash usullari yaratildi. Hozir 70 dan ziyod payvandlash usullari
mavjud.

1.2. Metallarni payvandlashni klassifikatsiyalash

Metallarni payvandlash jarayonlari O‘zDST ga muvofiq
fizik, texnik va texnologik belgilari bo‘yicha Klassifikatsiyala-
nadi.

Payvandlash jarayonlarini klassifikatsiyalashda uchta asosiy
fizik belgi ajratib ko‘rsatiladi: Kkiritilayotgan (berilayotgan)
cnergiya turi, bosim mavjudligi va asbob-energiya cltuvchining
turi. Buyumga kiritilayotgan energiya turiga ko'ra, payvandlash
jarayonlari (payvandlash, kavsharlash va kesish) uchta sinfgd

bo‘lingan. E
' Termik sinf. Bu sinfga materiallarning payvandlanadigan joy=
larini suyultirib payvandlashning barcha usullari, jumladar
elektr-yoy, elektr-shlak, elektron-nur, plazma, gaz alangasidd
payvandlash kiradi.

Termomexanik sinf. Bu sinfga materiallarmng payvandlas
nadigan joylarini gizdirib, yuqori plastik holatga keltirib bosim
bilan payvandlashning barcha usullari, jumladan, clektr-kontaki
gaz alangasida qizdirib presslab, diffuzion payvandlash kiradi.



Mexanik sinf. Bu sinfga oid payvandlashning barcha usullari
(sovuglayin ishqalab, ullrutqvush. 'p(.)rtla(ish va boshqalar?
qo-uanilgandu mexanik energiya issiglik energiyasiga aylanadi
vy material gizib bosim ostida payvandlanadi. _ >

Texnik belgilarga payvandlash zonasini himoya gilish,
jarayonning uzluksizligi va payvandlashning mexanizatsiyalash-
ganligi kira.di. ‘ B )

Metallni himoya gilish bo‘yicha havoda, vakuumda, flyus
qatlami ostida, flyus bo‘yicha, ko'pik ichida va kom.bina'tsiyzf-
Jashgan himoyadan foydalanib payvandlashlarga bo.‘hr.aadl. Hi-
moya muhiti sifatida aktiv gazlar (karbonat angidrid, azot,
vodorod, suv bug‘i, uktiv gazlar aralashmasi) inert gazlar (ar-
gon, geliy, argon bilan geliy aralashmasi). shuningdek, inert va
aktiv gazlar aralashmasidan foydalanish mumkin.

Jafayonning uzluksizligi bo‘yicha uzluksiz va uzlukli pay-
vandlash turlari; mexanizatsiyalashganlik darajasi  bo'yicha
qo‘lda payvandlash, mexanizatsiyalashgan, avtomatlashtirilgan
va avtomatik payvandlash turlariga bo‘linadi.

Asosiy payvandlash turlarining gisqacha tavsifnomasi quyida
keltirilgan:

Yoy yordamida payvandlash usullarining
klassifikatsiyalanishi

1-jadval
AR 4. B Qo'lda payvandlash, mexanizatsivalashgan,

Mexanizatsiyalash darajasi bo'yicha sviomatlashtirilgan payvandlash

Tok turi bo'yicha O‘zgarmas, o'zgaruvchan, pulsianuvchi tok-
larda

Yoyning holati bo'yicha Erkin siqiq yvoyda

Yoylar soni bo'yicha Bir yoyli, 1kki yoyli, ko'p yovh

Payvandlush tokining quthi bo’yicha To'g'n, teskan

Elektrod twii bo'yicha Qoplamali elekirod, sim, lenta enmaydigan
clektrod bilan

1.3. Metallarning payvandlanuvchanligi

Metallarning  payvandlanuvchanligi  ularning  Kimyoviy
tarkibiga, kristall panjarasiga, strukturasiga, payvandlash usuliga,
Payvandlash joylarining moy, kir, zangdan tozalanganlik dara-
Jasiga va boshqa ko‘rsatkichlarga bog‘lig. Odatda, metallarning
Payvandlanuvchanligini aniglashda hosil qilingan chok sifati




payvandlaniladigan mectall xossasiga tagqoslanadi. Agar chokda
nugsonlar (g'ovaklik, darzlar, toblangan uchastkalar) bo‘lmay,
strukturasi (xossasi) payvandlanadigan metall xossasiga yaqin
bo'lsa, bunday metallar yaxshi payvandlanuvchan hisoblanadi.

Uglerodli va legirlangan po’latlarning  payvandlanuys
chanligini ularning tarkibidagi uglerod va legirlovchi clementlay
miqdoriga, ya'ni uglerod ekvivalentiga qarab foizlarda anigla
nadi:
.. Mn Cr+Mo+v Ni+Cu
Ce=C+ - ik 3 =5

Agar C,<025% dan kam bo‘lsa, bu po‘latlar yaxsh
payvandlanadi va aksincha, 0.25% ortiq bo‘lsa, yomo
payvandlanadi.

Quyidagi jadvalda po‘latlarning xili va markasiga ko‘ra pay
vandlanuvchanligiga misollar keltirilgan:

2-jadv;
Guruxi | Payvandia- Po'latlarning xih va markasi :
nuvchanligi Uglerodli Ligerlangan

[ Yaxshi Stl, 512, St3, Si4, 08, 10, 15.] I5G, 20G, 15X, ISXA, 20X. |
20, 25, 12kp, I5kp. l6kp. | I4XGS,  10XGSD,
20kp. 18kp. 20kp. 20kp ISXSND

1]

Qoniqarli | St S, 30, 35 1ZXN2, 12XNZA,
10G2MR,  20XNZA.  20XN.
20XGSA, 25XGSA, 30X, 30XM

3 |Cheklangan | St6, 40, 45, 50 35G, 40G, 45G, 40G2, 35X, 40X
45X, 40XM, 40XMFA, 30XGS,
30XGSA, 353XM, 40XS

B Yomon 65. 70, 75, 80, 85. U7, US, |50G. SOX, 50XN, 45XNZ
U9, U10, U1, U2 6XS, 9XS, SXNG, SXNV

Yomon payvandlanadigan po‘latlarni payvandlash ucht
ko'pincha ularni payvandlashdan oldin ma’lum tempcratut
gacha qizdiriladi va qizdirish temperaturasini quyidagi empet
formula bo’vicha aniqlash mumkin: '

T, = 350JC, - 0,25 + 273°



1.4. Po‘latlarni payvandlashda normal struktura o‘zgarishlari

Ma'lumki, metallarmi suyultirib payvandlashda kichik hajmdagi
suyuqg metallni va unga )pnd;&hgam uchastka mc}adining havoda
sovish paytdagi kristallanishida struktura o’zgarishlan payvandlanuy-
chanlik darajasiga ko'ra turlicha bo'ladi (2-rasm).
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2-rasm. Payvandlashda chok mectallining tuzilishi va kam
uglerodli po‘latlaming struktura o'zganshi
a — chok etalining tuzilishi; b - kam uglerodli po‘latlami suyultirib
payvandlashda termik ta'sir zonasidagi strukturs o’zgarishlan.

Odatda, metallarni clektr yoy yordamida payvandlashda chok
metaliga yondashgan termik ta'sir ctish zonasi kengligi 4-10
mm bo‘lsa, gaz alangasida payvandlashda esa 20-30 mm
bo'ladi. Metallarni oddiy sharoitda payvandlashda chok metali
va termik (a'sir zonalaridagi strukiura o'zgarishlarini yaxshi
payvandalanadigan kam uglerodli po‘latlar misolida ko‘rib
chiqaylik. Ma'lumki, bu po‘latlarni payvandlashda struktura
0'zgarishlari  Fe-Fe,C holat diagrammasi bo'yicha kechadi.
Bunda chok metalldan to payvandlanuvchi metallgacha bo‘lgan
zonalarni quyidagi uchastkalarga ajratish mumkin:

L. Chok metalli. Bu uchastka payvandlash joyi. va metall
Clc}flrndn_ing bir qismi suyultirilgan kichik vannasining havoda
::;\::mﬁ:mhmi.}hid;m h(Am.H »bo"lu.di. \hu' suba-nbh_bu uchastka

asi quyma metall strukturasiga yagin bo‘ladi.

ll.‘ (_,lmkku vondashgan uchastka. Payvandlashda bu uchastka
g‘z":’(:::m%l\;}:mn joylarigina erib, qolgan joylari o'ta giziydi

¥ Uchastka metalli havoda soviganda tashkil topgan




uchastka strukturasi gisman quyma metall strukturasi bilan yirik
donalardan iborat bo'ladi. '

IIl. O'ta gizigan uchastka. Payvandlashda bu uchastka
alli o'ta qizib, havoda sovishi natijasida yirik donli bo*ladi.

metalli normallanganligi sababli mayda donli bo‘ladi.

V. Chala kristallanish uchastkasi. Payvandlashda
uchastka metalli A, va A_ kritik tcmperatura oralig'ida qizit
havoda sovuganligi uchun yirik hamda mayda donli bo‘ladi.

VI. Rekristallanish uchastkasi. Payvandlashda bu uchastk
metali A, kritik temperaturadan pastroq temperaturada qizil
havoda soviganligi uchun struktura o‘zgarishlari bo‘lmayd
Agar tayyorlanma payvandlashdan avval sovuglayin plastik ¢
formatsiyalanib ishlangan bo‘lsa, puxtalik yo‘qoladi.



11 BOB. TERMIK SINFGA KIRUVChI METALLARNI
PAYVANDLASh USULLARI

2.1. Metallarni mctall elcktrod bilan elektr yoy yordamida
payvandlash

Metallarni payvandlash usullari ichida bu usul oddiy va uni-
versalligi. turli qalinlikdagi xilma-xil metallarni payvandlash
mumkinligi va aynigsa. yugori ish unumiga ega bo‘lganligi
uchun sanoatda keng tarqalgan. Quyida elektr yoy, uni hosil gi-
lish va xarakteristikasi haqida ma’lumotlar bayon ctilgan.
Elektrod bilan payvandlanadigan metall oralig‘idagi ionlash-
gan gaz va bug' muhitidan o‘tib turuvehi kuchli elektr razryad-
. larga elektr yoy deb ata-
ladi. (3-rasm).
Metallarni  payvand-
lashda  foydalaniladigan
elektrodlar suyuglanmay-
digan (grafit va volfram)
hamda suyuqlanadigan
(metall) turlarga  ajrat-
ladi. Payvandlashning
qaysi xilidan foydalanish
3-rasm. Payvandlash yoyining chizmusi payvandlanudigun metall
e b g et xiliga  qalinligiga,  pay-
vandlash  usuliga  va
boshga  co'rsatkichlarga
bOg:liq. (4-rasmda elektrodni tok manbaiga ulash chizmasi
keltirilgan. 4-rasm, @ da elekts yoy bevosita metall elektrod bi-
lan payvandlanuvchi tayyorlanma orasida hosil bo‘lsa, 4-rasm, b
& Yoy clektrodlar orasida va 4-rasm, v da csa yoy
elektrodlararo va clektrod bilan payvandlanuvchi metall orasida

hosil bo‘ladi.




7.rasmda yoyning statik xarakteristikasi keltirilgan. Yoy uzunligi
1, = const bo'lib. tok kuchi 100 A gacha oshganda zaryadlan-
gan zarrachalar soni jadal ortib, yoy ustuni garshiligi kamayadi.

d-rasm. Pay:andlmhda elcklmglarm tok manbaiga ul:'u'h chizmasi; t > 5o
a - hevositas yoy ta'sirida; b - bilvosita yoy ta'sindi; v - har ikkisining (a’sinda, > £
! 3, 340-
Suyuglanuvchi metall clektrod bilan metallarni  payvas fu: B 10
lashda elektr yoy hosil bo'lishi uchun elektrod uchi tayyorl %‘ §
maga gisqa (utashtirilib darhol 3-4 mm uzoglashtiriladi 2u 5 | |
rasm). Elektrod zagolovkaga qisqa tutashtirilganda Kicl 3 -\3 0] ! = n } m
yuzadan kuchli tok o'tganda yuza o'ta qizib, tez suyuqlanadi} > N e |
suyuglanayotgan metall elektromagnit kuchi, sirt tortish k =~ Tok kuchi LA - Bl o A

va gazlar bosimi ta'sirida siqgilib, ingichkalashib uziladi. 4
g 4 g 6- rasm. Yoy kuchlanishining 1ok
kuchiga va yoy uzunligiga
nisbatan o'zgarish grafigi.

T-rasm. Yovning statik
Llavsifi.

Shuning uchun u pasayuvchi statik xarakteri stikali bo‘ladi
(I uchastka). Agar tok kuchi 100-350 A bo‘lsa, yoy ustuni
anl!xt?. gaz hajmi kamayadi. Natijada zarrachalar sonining ortish
wzl{g_s kamayadi. Shu sababli yoy kuchlanishi tok kuchiga

glnq bo'lmaydi va yoyning statik xarakteristikasi qat'iy
bo ladi. (IT uchastka). Tok kuchi 350 A dan oshganda esa yoy
' :zr‘:}l_yzfnada dkuc::'lliroq sigiladi, gaz hajmi yanada kamayadi va
qarshiligi ortadi. Shu sababli yoyning statk xar: 1stikasi or-
B yoyning stauk xarakteristikasi or
. fAgar o'zgarmas tok bilan metallami payvandlashda uy, = flty,)
M funksiyasi deb gabul etsak. ‘yidagi 1k fi ¢
it ifodalanadi(? unda u qo‘yidagi emperik formula

ks NS \
a b (+) v g

S.rasm. Metall eletrodlar bilan payvandlanuvchi metsll orasida clektr yoynil
oldirish chizmasi:
4 - elektodning qisqa tutashuvi: b - yupga suyuq metall pardasining hosil bo'lishi
v - bo'yin hosil bo'lishi: g - clektr yoyning hosil bo'lishi g

Bunday sharoitda o‘ta qizigan clektrod (katod) yuzidan aj
layotgan elektronlar juda katta tezlikda tayyorlanma (anod)
mon harakatlanib, oraliqdagi gaz va bug® atom (molekula)ld
hombardimon qilib, manfiy hamda musbat ionlarga parchala)
Manfiy zaryadli ionlar anod yuziga, musbat zaryadli ionlar
katod yuziga Kkelib urilganda Kinctik energiya issighik
yorug'lik energiyalariga aylanadi, yoy esa barqaror yond
Kuzatishlar shuni ko‘rsatadiki, ajralayotgan issiglikning 43%4
todda, 36% anodda va qolgani yoy ustunida tagsimlanadi,

Payvandlashda tok kuchini 1-3000 A, tok kuchlanishini ¥
SO V o'zgartira olish quvvatini 0,01 dan 150 kVt gacha rosti®
mumkinligi turli galinlikdagi xilma-xil materiallarni payvan
lashga imkon beradi. 6-rasmda yoy kuchlanishining tok kuchig
va yoy uzunligiga nisbatan o'zgarish grafigi keltirilgam

uyo - 4d ’ b'lyo.—B.

u YCIda.mal Yal'b tajriba koeffitsientlari bo‘lib, ular giymati
alerialiga, oraliq gazlar tarkibiga bog‘liq. Metallarni
Yvandlashda a=10 V: b=2 V/mm deb olinadi. L

12
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2.2. Elektr tok manbalari va yoy quvvati

r
l
48
U

Payvandlash yoyini uzluksiz tok bilan ta’'minlovehi agreg
larga 1ok manbalari deyiladi. Bularni jshlatish qulay bo'lib, yg
gisqa tutashuvsiz bargaror yonadi. ]

Tok manbalarining tashqi Xarakteristikasi tok kuchi ortgan
pasayadi (8-rasm). Yoy yordamida payvandlashda uning reji
D nuqtaga to'g'ri keladi va bu rejim yovning bargaror yonis
rejimi deyiladi. Agar qandaydir sabablarga ko'ra. yoy uzunl
0'7garsa, yoyning bargaror yonish rejimi ham o'zgaradi
rasm). Amalda mectallarni payvandlashda ko'prog 0’ zgaruvehs
tokdan foydalaniladi.

[
[
!
B ==

10-rasm. STN turidagt payvandiash transformatorining chizmasi:
1~ hirlamchi cho'lgtam: 1 - ikkilamchi cho'igtam; 1 — reaktiy cho'lg am.
| — clekirod; 2 — elekirod tungich: 2 — payvandlanuvchi metall: 4 — tok kuchim
rostlagich: 3 dusta; 6 - - o'zak

_‘4) . ) O zgaruvchan tok transformatorlarining Konstruksiyasi oddiy,
S ‘ = uni boshgarish qulay foydali ish kocffitsienn (F.LK.) yuqori.
= maenil maydon ta’siri kam va narxi arzondir. 10-rasmda pasa-

50 S ! Sioea 9 P e & g
i”«ﬂl bl | yuvchi tashqi xarakteristikali STN tipidagi transformator chiz-
530 N mas) keltirilgan. Uning birlamchi, ikkilamchi cho’lg*ami va in-
gzn v XL duktiv garshiligi temir o'zak ¢ismi 6 ga o'rnatilgan. Transfor-
§‘l;——-+-——‘- X matorning birlamchi cho’lg’ami o‘zgaruvchan tok tarmog'iga

0 1 \Z ulanganda v orgali 220 yoki 380 V tok o'tganda o°zgaruvchan

50100 150 200 250 magnit ogimi hosil bo‘ladi. U ikkilamchi cho'lg*am o‘ramlari
Tok kuchi LA

bilan kesishganda unda 50-60 V o'zguruvchan tok uygotadi.
Ikkilamchi  cho'lg*amdagi tok kuchlanishi uning o ramlari
soniga bog'liq. Agar o'ramlar soni kam bo'lss, induksiyalangan
tok kuchlanishi kichik bo‘ladi va aksincha.

8-rasm. Tok manbui va payvandlash yoyining tashqi tavsih:
1 — odutdagi tok manbaining xarahteristikesi: b - payvindlash tok manhaining X88
nstikisi; v — yoyning xarakteristikasic g — salt kuchlanish, d — yoyning harqugr ¥G

)7 Qo’zgaluvchi va qo‘zg'aulmas detallar orasida zazorni rost-
A lash hisobiga tok 7zanjiriga ulangan induktiv  qarshilikni
2 0°zgartirishga erishiladi. Agar ular orasidagi zazor (S) dasta 5 ni
E,i_ cha_pga burab kattalashtirilsa. induktiv garshilik kamayadi, bino-
E barin, tok ortadi va aksincha. Chunki bunda induktiv garshilik
§ clekir zanjirigs ketma-ket ulangandir. Bu turdagi transformator-
2| lar 2000 A gacha tok bers oladi. O'zgaruvchan tok manbalari
o bo*Imagan joylarda o'zgarmas tok manbalaridan foydalaniladi.

:_J“d" yoy barqaror yonadi. Agar elektrod tok manbaining man-
ul‘!l -gutblga ulansa 1o’g'ri ulash, musbat quibiga ulansa, teskari
ash deb yuritiladi. 11-rasmda o'zgaruvchan tokni o'zgarmas

&, a 2
ok kuchi 3. A

9.rasm. Pavvandlashda voy uzunligi o'zgargands uning baryaror yonish rejif
o‘zganshi
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tokka aylantirib beradigan PSO-500 markali tok 0'zgartkig
agregatining umumiy ko‘rinishi keltirilgan. "
Dvigatel 3 mufta orqali generatorga ulanganligi rasmda ko'rig
turibdi. Generator yuqori 5 aylanganda u stator qutblarining mag
oqimini kesib, o‘ramda o‘zgarmas tok hosil bo‘ladi va u kollek
6 plastinalaridan g
cho‘tkalar 7 orqali
vandlash zanjiriga uzz
ladi. Payvandlash tok
o‘zgartirish zarur bo'lg
korpusdagi  maxovikeh
8 zarur tomonga :
ladi. Tok Kkuchi @
metr 10 yordamida
tiladi. Bu agregat araw;
chaga o‘matilgan bo'lil
11-rasm. PSO-500 markali ok o'zgartkich: ~ zarur joyga olib borilis

I korpus: 2 — ventilyator: 3 — dvigatel: mumkin o‘zearuv
4 - graltaklar; 5 — yakor; 6 — kollektor: k s (,. g R o
7 — cho'tkalar: 8 — venul: 9 — dasta: 10K tarmog’1 yo q

10 — ampermetr. larda metallamni
vandlash  zarur

Sanoatimiz tashgi xarakteristikasi pasayuvchi tok o‘zgartkichlam
PSO-300, PSO-500. PST-500 hamda universal PSU-300 va
markalarini ishlab chiqaradi. )

Payvandlashda o‘zgaruvchan tokni o‘zgarmas  tokka
to'g'rilovchi to'g'rilagich agregatlaridan ham foydalanil
Ular, yarim o‘tkazgich elementlar metall bilan kontaktlan
elektr tokini bir tomonga yaxshi o‘tkazish xususiyatiga asosl
gan. Tok to‘g'rilagichlarning selenli, kremniyli va boshga Xillf
bor. Ularning F.L.K. yuqoriligi, aylanuvchi gismlarining yo‘qhig
ularning /shovqinsiz ishlashini ta’minlaydi. Sanoatimiz qui

to*g‘rilagichlar mhlah chnqaradl .
VZ-rasmda o zgarmas tokda dastaki payvandlash postm
umumiy ko‘rinishi ko' rsatilgan.

Yoy quvvati. Ma'lumki, yoy quvvati tok Kkuchiga,
msluu clektrodlar materialiga. clektrodlararo muhit va bos

bog* hq Agar elektrodlar materiali, oraliq muhitni bir deb ’



yoy ajratayotgan issighk quvvatini
qo‘yidagi formula bo*yicha
ifodalash mumkin:

Quo =K 1-U G/s (kkal/s)..
bu erda, K — tok kuchlanishining
nosinusoidal koeffitsicnti (0°zgarmas
tokda K=I1, o'zgaruvchan tokda
K=0.7-09), 1 - tok kuchi, A, U -
kuchlanish, V).

12-rasm. O°zgarmas 0

yordamids metallarm q.,.\x..h Ma'lumki, metallarni  clektr
payvindlash posti : / Y Gy RN
[ -~ ok tarmaz 'y 2 — rubilmk )’Uy )orddmldd Pd)'\’dndldbh(lﬂ

3 — 1ok ozgarthichi, 4, 8 — cektr ajralayotgan barcha issiglik zago-

sl —angoienka. 7 — sl tovka va elektrodni suyultirishga

i, £ — g 0= b 0 mdet - carflanmaydi. Bevosita payvand-

lushga sarflanadigan quvvat effektiv quvvat deyiladi va u quyi-
dagicha ifodalanadi:

Qc - Qyo N, (}/S.
bu erda, n - yoy issigligidan foydalanish koeffitsienti (masalan,
metallarni _goplamali elekirodlar bilan clektr yoy yordamida
dastaki payvandlashda bu Koeffitsient 0.7-0.85. flyus qatlami
ostida elektr yoy vyordamida payvandlashda esa (.83-0,93
orasida bo'ladi).

2.3. Elektrod simlari va ularning qoplamlari

Mectallarni payvandlashda ishlatiladigan metall elektrod sim-
lari kimyoviy tarkibiga ko'ra uglerodli, legirlangan va ko'p
legirlangan po‘lat simlarga ajratiladi va ulaming diametri 03 -
12 mm gacha bo'ladi. Payvandlash simlari 77 markada bo'lib,
ulardan 6 tasi (Sv-08. Sv-08A. Sv-O8AA . Sv-08GA. Sv-10GA,
S¥-10G2) kam uglerodli po'latlarni payvandlashga. 30 tasi (Sv-
108GS, Sv-12GS. SvISXGS va boshqalar) legirlangan
Po'lat_lami pavvandlashga va 41 tasi (Sv-12 XNMF, Sv-10
X'l.Tl. Sv-30X25N1617 va boshgalar) ko'p legirlangan
po Iaﬂan.u' payvandlashga lno‘ljallungan_(D,-\.SL]_l:}ﬁ,_,_lﬁ‘, :

Bu simlar markalurining shair(li's'-\}éﬁ"ilff'!f\ﬁ!g"i"ﬁ"?li{h'ﬁ pay-

vand|as STa T ey - > ‘F";' AN . .
ash simini, raqamlar uglcrédniflg"j’[%zdﬁ?' R‘h"}fﬁf hig G -




marganesni, A harfi oltingugurt va fosforning kamligini, AA
bo'lsa, S, R larning yanada kamligini bildiradi. X — xromni, §
kremniyni, M — molibdenni, F — vannadiyni, T — titanni va ha
flardan keyingi raqamlar esa elementlarning o'rtacha . foi;
miqdorini bildiradi.

Elektrod tayyorlash uchun sim o‘ramidan ma'lum o‘lcha
sim kesib olinib, sirtiga maxsus qoplama material qoplanadi,
Metallarni  dastaki payvandlashda ko'proq foydalaniladig
elektrodlar diametri 2-6 mm bo'lib, uzunligi 350-450 mm ora-
lig'ida bo‘ladi, Ularni tayyorlashda elektrod tutgichga o‘rnatish
uchun 30-40 mm joyi qoplamasiz goldiriladi. :

Ma'lumki, maxsus qoplamasiz e¢lektrodlar bilan metallarni
payvandlashda yoyning barqaror yonmasligi, metall vanna tashgqi
muhitning zararli ta'siridan saqlanmasligi va boshqa sabablarga
ko‘ra, hosil gilingan chok sifatli bo*lmaydi. Shu sababli, metall
elektrodlar maxsus xossali goplama bilan qoplanadi. Metallarni
payvandlashda elektrod sim bilan birga qoplama material ham
suyuglanib yoyning barqaror yonishini, metall vannani havoning
zararli ta'siridan muhofaza etishni, temirni oksidlardan qaytarish
va legirlanishini ta’'minlaydi. Qoplama materialning shlak va gaz
ajratuvchi  komponentlariga marmar, bo'r rutil, sellyuloza va
boshqgalar, yoyning  bargaror  yonishini ta’'minlovchi
(elektrodlararo gazlarni ionizasivalanish potensialini pasaytiruv-
chi) ishqorli clementlar, qaytaruvchi va legirlovehilar sifatida
kukun tarzidagi ferrogotishmalar, ularni boglovchi  sifatida
ko'pincha suyuq shisha (natriy yoki kaliy silikati) dan foy-
dalaniladi.

Elektrod goplamalari quyidagi asosiy xillarga ajratiladi:

I. Kislotali mrakwrdagi qoplama (shartli belgisi A).
qoplama materialining asosi Fe, Mn, Si oksidlar fcrromdrgon
dan iborat bo‘ladi. Bundav qopldmdh elektrodlardan metallarni
barcha fazoviy choklar hosil gilib payvandlashda foydalaniladi.
Bunday qopldmah elektrodlarga ANO-2, SM-5 va boshqgalar
kiradi.

2. Ruiil goplama (shartli belgisi R). Bu goplama materialining
asosi rutil (TiO,) bo'lib, golgani Si0,, Ca CO,, farromargan

va boshqalardir. Bunday qoplamali clcklrodlalddn uglerodli
legirlangan  po'latlarni  payvandlashda t(\}daldmlddl Bu
elektrodlarga ANO-3, AN-4, OZS-3 va boshga markalari kiradis

-
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3. Sellvulozali goplama (shartli belgisi S). Bu qoplamaning
ma(crinl asosi sellyuloza., organik smolalar, [crroqolishmalar:
wlk va boshga materiallardan  iborat.  Bu  qoplamali
clektrodlardan uglerodli va ligerlangan po‘latlarni payvandlashda
foydalaniludi. Bu elcktrodlarga VSS-1, VSS-2 va boshqa mar-
kalari kiradi. .

4. Asosli goplama (shartli belgisi B). Bu qoplama tarkibiga
marmar. kvars, ko'mir, ferrosilisiy, fcrromargones va boshqa
materiallar kiradi.

Bu goplamali clektrod bilan hamma sinfdagi po‘latlarni pay-
vandlashda foydalaniladi. Bularga UONI-13/45, OZS-2 va bosh-
qalar kiradi. - s '

3-jadvalda misol sifatida amalda ko‘p ishlatiladigan asosli
qoplamali ba’zi elektrod markalari tarkibiy massasi bo'yicha %
da kelurilgan.

3-jadval

B Kimyoviy tarkibi UONI 1345 UONI-1V85
Marmar (CaCOy) 53 54

Kalsiy forit (CaF,) 18 15

Kvars 9 :
- Ferromarganes 1 7

Fetrosilisiy 3 10

Ferrotitan 15 9

Ferromolibden i 5
| Suyuq shisha 30 32-36

Qoplamali elcktrod diametrini D, sim diametrini «d» harflari
bilan belgilab, ularning nisbat ko‘rsatkichlariga ko‘ra. qoplama-
lar qalinliklari aniglanadi:

D:d = 1,20 mm bo'lsa. yupga qoplama (shartli belgisi M);

1,20 < D:d < 1,45 - o'rtacha qalinlikdagi qoplama (shartli
belgisi S);

1,42 < D:d < 1,80 - qgalin qoplama (shartli belgisi D);

D:d >1,80 — maxsus qoplama (shartli belgisi G).

 Qoplamali clektrodlarning  sifatiga ko'ra ular uch sinfga
4ratiladi va sinf ragami ortib borgan sari sifati ham ortadi.
Chokni fazoda hosil gilishga ruxsat etilgan holatga ko'ra,
elektrodlar  1o'rt  guruhga  ajratiladi:  birinchi guruhga
e:ﬁktmdlarda barcha fazoviy holatdagi, ikkinchi guruhga
e i'l=_ktrodlarda vertikal choklarni yuqoridan pastga qarab hosil
Qilishdan boshga hamma fazoviy holatdagi, uchinchi guruh

19




elektrodlarda quyi humda vertikal tekislikdagi gorizontal vg
pastdan yugoriga qarab vertikal choklar hosil gilishda, to'rtinchi
guruh elektrodlards quyi va “qayiq” holidagi quyi choklar hosil
qilish uchun foydalaniladi.

DS ga ko'ra goplamali clektrodlar shartli ravishda quyida:
gicha belgilanadi:

Masalan. 34_2A - UONI - 13/45-50-UD3

E41 2(5) - B20

Bu erda, 342A - elektrod turini; UONI-13/45 - markasinij
5.0 — diametrini (mm); U — uglerod qalin qoplamali ckanliginiy
3 — yuqori sifath chokni; maxrajdagi E - clektrodnig
41 - chokning cho’zilishga vaqtli qarshiligini  (kg/mm?);
2 — chokning nisbiy uzayishini; 5 — chokning temperaturaga
chidamliligini;: B — asosli qoplamaliligini; 2 — fazoda vertika
chokni yuqoridan pastga qarab hosil gilish holatini: 0 — tok
manbai o°zgarmas tokli. teskari qutbli ulanganligini bildiradi.

Eslatma:  Nisbiy o‘zayish va  chokning temperaturaga
chidamliligi tegishli qo‘llanmalardan aniqlanadi. Masalan, nisbiy.
uzayish 8= 2 bo’ lgandd 8> 22% temperaturaga chidamliligi
t, =3 bo'lganda t,= - 40 C bo‘ladi (A. M. Kitaev. Spravochnaya
kmea waushnkd 59 bet, Moskva, Mashinostroenie, 1985). '

U glerodli konstruksion po‘latlarni payvandlashga
mo ljall.mgdn guruhga kiruvchi elektrodlar bilan metallarni pay-

vandlashda chokning cho‘zilishga qo‘rsatgan qarshiligi (G )

600 gacha MPa bo’lib, ularning markalari oxiriga (U) harfi
yoziladi,

Ligerlangan konstruksion  po'latlarni  pay v‘mdlashg'
mo'ljallangan guruhga kiruvchi elekrodlar markalarida oxi
(L) harfi yoziladi. Elektrodlar bilan hosil qilingan chokning
cho’zilishga ko'rsatgan vaqtli qarshiligi (0, ) 600 MPa dan or-
tig bo‘ladi. Xuddi shunday issigbardosh ligerlangan po‘latlami
payvandlashga mo'ljallangan guruhga kiruvchi elektrod
kalarida T, ko'p ligerlangan po‘latlarni  payvandla
mo‘ljallangan guruhga kiruvchi clcktrod markalarida V va me
tall goplamalar olishga mo'ljallangan guruhga kiruvchi elekire
markalarida N harflari bo‘ladi.
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Shuni bam qayd etish kerakki, chok metaliga qo’yilgan
\alablarga ko'ra, elcktrodlar turlarga ham ajratiladi. Elektrodlar
uschun chok metalining xona temperaturasida cho’zilishga vaqtli
garshiligi (O ). nisbiy o‘zayishi (o) va zarbiy qovushgogligi
(ks) ma lum tartibga solinadi. Konstruksion po‘latlarni U va L
guruhga Kiruvchi elekurodlar bilan payvandlashda E38, E42A.
E46. .... E150 tundagi clektrodlardan foydalaniladi.

Bu turdagi elcktrodlar shartli belgisidagi E harfi elektrodni,
raqamlar ¢sa chok meltalining cho‘zilishga bo'lgan vaqthi qar-
shiligini (kg-k/mm°), raqamlardan keyingi A harfi csa chok
metali plastikligining yuqoriligini bildiradi.

2.4. Elektrod qoplamlarining tayyorlanishi va ishlatilishi

Qoplamalarni tayyorlash uchun avval ular tarkibiga Kiruvchi
komponentlar olinib, maxsus qurilmalarda maydalanadi. keyin har
xil ko'zli elaklarda clanib saralanadi.

So'ngra tegishli miqdorda zarur kKomponentlar suyuq shisha
bilan vaxshilab qorishtirilib, qoplama materiali tayyorlanadi.
Keyin moy va zangdan tozalangach elekurod simm goplama bi
lan qoplashda maxsus press mashinalardan foydalaniladi.

Bunda press silindriga ma’lum miqdorda qoplama pastasi
kiritilib, sim silindr mundshtuki  orqali o'tkazib rturiladi.
Mundshtukdan chigayotgan qoplamali  clektrodni  elektrod
tutgichga siqish joyl tozalab turiladi. Bunday mashinalarda
minutiga 100-140 tagacha qoplamali elektrod ishlab chigariladi.

Elektrod qoplamasi yorilmasligi uchun avval 40-50°S tem-
peraturada, keyin esa 150-400"S temperaturada ma'lum vaqt
Qizdirib pishiriladi. Bunda suyuq shisha va bo'lak komponentlar
orasida sodir boludigan kimyoviy reaksiya tufayli qoplamaning
mexanikaviy xossalari ortadi.




III1 BOB. PAYVAND BIRIKMALAR

3.1. Umumiy ma’'lumotlar

Bir necha clementlarni o'zaro payvandlash bilan hosil qilig
gan birikmaga payvand birikma deyiladi. Amalda ko'pr
uchma-uch, wustma-ust, burchakli va bir-biriga tik (tavrsi
qilib payvandlangan birikmalar uchraydi (13-rasm). Birik
yotgan elementlar bir-birining davomuni hosil qilsa, bunday
birikma uchma-uch birikma, clementlar gisman bir-birining us=
tiga yotsa - ustmu-ust birtkma, clementlar bir-biriga nisbata
burchak ostida binkurilsa — burchak chok va bir element ch
gismi bilan ikKinchisining yuzasiga biriktirilsa -
birikmalar deyiladi. b

Hosil gilinayotgan choklarning fazodagi holatiga ko'ra, ular
quyi, gorizontal, vertikal va ship choklarga ajratiladi (14-rasm).

Za@q% Lh
oy KT

-

v g9
13-rusm. Puyvand 14-rasm. Choklarning fazodag
birikmalarining asosiy turlari: holati va ularning hosil qilish
3 — uchma-uch binkmalar: b — ustma-ust bink- chizmasi:
malar: v burchakli binkmalar: g — tavrsimon a — quyi chok: b — gorizontal

binkmalar. chok: v — vertikal chok:
g — ship chok.
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Ma'lumki, pu}xundln_n)uwhi |11glatll‘.}fﬂi|1g xiliga, qa(linl.igigu
qarab chokJarm u/_lukxy. uzlukli. bir lom(;mleunla. ikki to-
monlama, bir gavat yoki bir necha qavat h.u‘sxl qlll.\h mumkin.
Shunga asoslanib texnologik jarayon gabul gilinadi.

Metallarni suyuqlanuvchi metall elektrodlar bilan clektr
vov vordamida dastaki payvandlash. Bu uvsulning oddiyligi va
turli metallarning  puxta payvandlashi sababli amalda undan
keng foydalaniladi. Chok sifati. ish unumdorligi payvandlanuvchi
metallar  xiliga: qalinligiga ko'ra, payvandlashgs tayyorligiga,
chokning fazodagi holatiga. payvandlash rejimiga. ishchi
malakasiga va boshgalarga bog'liq. Payvandlashga o’tishdun av-
val metallarning xiliga, qalinligiga, fazodagi holatiga va boshga
co‘rsatkichlariga  ko'ra, payvandlash joylarini ma’lum tarzda
masalan. 13-rasmda ko'rsatilganidek quyi choklarni uchma-uch
payvandlashga tayyorlab, ular payvandlash stoliga o'rnatiladi.
Keyin elektrod markasi, diametri (d,) payvandlash rejimi (J,U)
belgilanadi.

.

— —
a b p
‘ﬁu-.’.i, “
- A 15-rasm. Metallurm elektr voy
Ny N 3. 909
: sl 4 vordamida uchma-uch dastaki payvand
b p gt A lashda galinligigs (S. mm) ko‘ra chetlarini
£0-70G tayyorlash
g : :
v 27 3 a chetlant kertilmagan: b — chetlan
% " V-simon kertilgan: v chetlari X-simon
. A “y kestilgan; g — chetladi U-simon kertilgan.
v >

-
% -
! éi? } e
X v
y v
g 7o,
>«

.Ot‘la_lda uglerodli po‘latlarni dastaki payvandlashda ularning
qalinligiga (S) ko'ra clekirod diametri (d,) quyidagi misbatga
Ko'ra belgilanadi: N =

Symm - 05; 1 -2,2-5:5-10; 12 - 24: 30 - 60 d_.
e 1.5:2-25:25-4:4-6;5-6,6-8. '
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I6-rasm. Suyuglanuvchi clekirod bilan elekt yordamida dastaki
payvandlash v clektrod harakati trackloriyasi
a — payvandlssh chizmasi: b — clekuod haakati tracktonyasi:
| — asosiy metall; 2 — shluk po’stiog; 3 — chok: 4 — shlak vanna:
5 — himoya gaz muhiti: 6 — qoplama; 7 — clektrod.

Ma'lumki. payvandlushda tok ma'lum qiymatdan ortsa,
elektrod o'ta gizib goplama kuyadi, metall sachraydi, kamaysa,
yoy barqgarorligi yo'qoladi. Shuning uchun uglerodli po‘latiarni
dastaki payvandlashda tok kuchi quyidagicha belgilanadi:

=(40 - 50) - d, A,
bu erda, d_ - clcktrodning diametri, mm.

16-rasmda metallarni suyuqglanuvchi elektrodlar bilan elektr
yoy yordamida quyi choklarni dastaki payvandlash chizmasi va
elektrod  harakati  tracktoriyasining  chizmasi  keltirilgan.
Ma’lumki, metallarni payvandlashda ish unumdorligi chok hosil
qilishga sarflangan vagt bilan aniglanadi.

Agar umumiy sarflangan vaqtni - T, desak, unda uni quyi-
dagicha anigiash mumkin;

Tya
T = : .

u K »
bu erda, T, - yoyning yonish vagti (min) quyidagi formu
bo'yicha aniglanadi:

G
Fg:= :

o B A

bu erda, G - payvandlashda chokka o‘tgan suyuq met

miqdori. g, I - payvandlash toki, A, K, — 1 A tokda bir St
ichida suyulib vannaga o'tgan clcktrod metallni ko'rsatay
Koclfitsient.
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Yupqa gatlamh elcktmdlunlajhu koet:ﬁls:lem 7-8 g/IA G.
qalin goplamali el_ck.trodlardu 10-12 g/A bo lud.l.
G esa quyidagi formula bo’yicha aniglanadi:
G=K: Tl .g
bu erda, K, - elcktrodning su_vuqla.nish_ koeffitsient (quplamu!i
clektrodlar uchun 8-14 g/A soat olinadi), I — payvandlash toki,
A. T.. — yoyning yonish vaqu, soat.
PZ{\-'\'undlash tezligini aniglash uchun vaqt birligida hosil gilingan
chok fxzunligi yoyning yonish vaqiga tagsimlanadi:
V= I— m/s.
]_\n
Metallarni suyuglanuvchi metall clektrodlar bilan elektr yoy
yordamida dastaki payvandlashda ish unumining pastligi
(minutiga 8-10 sm). clektrod metalining 20-25% quyindiga
avlanishi va sachrashi, malakali ishchining talab ctilishi kabi
kamchiliklar yugori unumli usullar ustida izlanishlarga undaydi.

3.2. Yuqori unumli dastaki payvandlash usullari

a) metallni chuqur suyuglantirib payvandlash. Bu usulda
metall yuqori temperaturada suyuqlanadigan sifatli goplamali
clektrodlar bilan me'yordan katta tokda [1 = (60 — 70) d_] pay-
vandlanadi. Bunda elektrod suyuqlanganda konussimon gqalpog-
cha hosil bo‘ladi va u tokni qisqa tutashuvdan saglab, kichik
uchastkada issiglik Konsentratsiyasini oshirib, metalini chuqurroq
suyultirishga  ko'maklashadi, natjada Katta (odatdagidan 1,2-2
marta) tezlikda payvandlash t2"minlanadi (17-rasm, a);

- ‘ 65-80"
a
17-rasm. Dastzki payvandlashda ish unumini oshiruvehi usullar:

#=—metallni chuqurrog suylglantirib chok hosil qilish; b — clektrodler tatami hilan
payvandlash: uch fazali tokda payvandlash.

i
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b) tutam elektrodlar bilan payvandlash. Bu usulda i
yoki uch va undan ham ortiq clekirodlani elektrodtutgic
birimi 1kkinchisidan 30-40 mm uzunlikds o‘rnatib. avvalg
uzun clektrod bilan puayvandlanuvchi metallararo yoy h
qilinib payvandlay boshlanadi. Payvandlash vaqtida ele
ma’lum miqdorda sarflangach, ikkinchisi, heyin uchinchisi j§
latila boradi va shu taribda sikl takrorlanadi (17-rasm, B
Yoy issigligidan to'larog foydalanish. uni qayta-qayta yoj
dirish va clektrodlarni almashtirishga hojat qolmasligi na
jasida ish unumi oddiy usulda pa\f\';mdla\haa qaragunda 1,58
marta yugor: bo'ladi; 4

v) uch fazali yoy bilan pa)vandlash Bu usulda payvang
lashda nzgam\xhan tok manbaining ikki fazasi qoplamal
elektrodlarga, uchinchi fazasi payvandlanuvchi metallga ulanad
Payvandlashda har ikkala clektrod va clektrodlar bilan asosg
metall orasida yoy yonadi (17-rasm, v).

Payvandlashda ajralayotgan issiglikning ortishi, odatdag
payvandlashga qaraganda 2-3 marta tcz payvandlashga imKon
beradi va clektr energiyasi 25% gacha tcjaladi. '

Metallarni elektr voy yordamida avtomatik usulda pay-
vandlash.

Metallarni  dastaki usulda payvandlashning yuqori unumli
usullari yaratilganiga va ish unumi Kkeskin ortganiga qaramay
ancha qahu metallarni sifatli payvandlash masalasi hal bo'l
Lekin  izlanishlar  metall
elektr yoy vordamida aviom
va  yarim avtomatik ravi
payvandlash usullarini  yaratis
imkonini berdi (18-rasm).

Payvandlash  avtomatining
kallagi elektrod sim 1 o'ralg
kasseta sim uzatish mexani;

: 2 va bunker 3 dan iborat.
1$-rasm. Flyas gatlami vundlashda sim uzatish m

oshida mulall.um aviomatk et ioe . v il Ae
pivyasdlash chizmas nizmi uni ma'lum tezlikda t

| elekitod: 2 — uzatish mexanizmi,  yorlanma tomonga u
3 bunker: 4 - flyus: 5 — shiak: turadi.
6 — ennugun flyusnr so'rish 28 avvandiash: ameill
teabkasi: 7 — payvandlanuvch metail, A:—‘“ payvandlash  agreg

aravachaga o’matib, chok bo'yla
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& yurgizilsa. chok sifatli be'ladi. Bunday u\'lgmallumipg
ADS-I()OO'” TS-17M. TS35 va .bos_hqu tiplari  mavijud bu‘htf.

o payvandlash trakiorlari deyiladi. Payvandlash avtomatlarn-
u!argd éB' osmia turi va boshga Xillari ham bor.
m"gPA\,\A.mdh,s[, avtomatlart yoy zonasining tashgi muhitdan hi-
moyaa.eli‘liﬂhigu. clektrod simlarning xiliga. soniga, tok manbaiga
va boshga ko rsatkichlarga gur.ub farglanadi. o

Payvandlash sifatli bo’lishi uchun yoy barqzugr_yomshl Za-
rur. Buning uchun clekirodning sU)'gc_;Iannsh @ghgl (v,) uning
payvandlunu\‘chx metall tomon uzatilish tezligi (v,) ga teng
bo'lishi kerak (v, = v,). : Y _

Agar v, > v, bo'lsa, _qlﬂqu.ulung:zun bo'ladi va aksincha,
vy, < v, bo'lsa, yoy o‘chudi. Ma _lum_kl. payvan.dlunuvc.hx metall
sirtidagi notekisliklar, elektrod simni witib turish vaziyati yoy
uzunligini o'zgartiradi. Shu sababli avtomarik ish jarayonida
o'zi rostlanadigan bo’lishi kerak. V. = V, bo’lishi uchun pay-
vandlash avtomatlarida quyidagi ikki yo'l mavjud:

1. Elckwod simning suyuglanish tezligi (v,) o'zgarmas
bo'lib, uning uzatish tezligi rostlanadi.
" 2. Elcktrod simning uzatilish tezligi (v,) o'zgarmas bo’lib,
uning suyuglanish tezligi rostlanadi.

Elcktrod simning uzatilish tezligini rostlash avtomatlarning
zanjirdagi tok va yoy Kuchlanishining yoy uzunligi bilan chizagl
bog‘lanishiga u,, = a + vl asoslangan. Agar (v,) qandaydir

tasodifiy sabablarga ko'ra v, > v, bo'lsa, yoy uzunligi uzayadi.
natijada yoy Kuchlamishi kamayib, elektrod simning uzatilishi
sekinlashadi, yoy uzunligi tiklanadi.

O‘zgarmas tezlikda elektrod simni uzatuvchi avtomatlar ish-
layotganda yoy uzunligi uzayganda uning statik xarakteristikasi
bilan tok manbaining kesishish nuquasi chapga, ya'ni tok giy-
matining kamayish tomoniga siljivdi. Bu esa elektrod sim su-
yuglanish tezligining kamayishiga olib keladi va aksincha.

Metallarni flyus qatlami ostida metall elektrod sim bilan

“Ir yoy yordamida avtomatik payvandlash usuli. Bu usuldan
qalinligi 2-100 mm gacha bo'lgan polatlar, Cu, AL Ti va
ularning qotishmalarini payvandlashda keng foydalaniladi, Bunda
bo'lgani Yf)y. suyuqglanayotgan metall flyus qatlami  ostida

sababli metall vanna havo gazlari (N, O, va boshqalar)-

o
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ning zararli ta'sindan saglunadi hamdy yoy barqaror  yoy
Metall vannadagi remir oksididan temir guytarihb va legy
sifath chokia. hosil gilinadi. Aynigsu. jrayenning uzluksi

&ﬁg@g\m

19-rasm. Meteling fivus qatlahi ostdu
elekirod sum bihm yoy yordamidz uchmiur
uch aviomaiik payyandiasf Ciizmus
I — clekyol s 2 — flvus: 3 sulidy
~hluks o — paysind chokiz - el vithmis:
& — clebl yoy: 7 — 28y metall

nadi. Yoyning yonish joyida ergan flyus hilan payvand
vannasi orasida metall, fiyus bug'i va gaz bilan to‘lgun
vertikal :
yo'ndlishiga teskari tomonga bir oz og'adi, Suyuq metall ¥03
og'gan tomonga. siqifa borib metall vannasini vojudga kel
Njralayotgan suyuq shisk metalldan yengillizi sababli

hosil  bo‘ladi, Yoy esa

sirtiga ko tariladi,

Shlakaing issiglikni yomon o'tkazishi, flyus gatlami
bo'lishi va chok wetalining sekin sovishi natjasida metall vanpa
unda erigan gas va metallmas qo'shimchalarden devarhi 102
nadi. Pavvandlashda chok sirtida suytuglanmagan flyusning b
qismi e8a pnevmatik qurilma yordamida bunkerga sutila borst
Chok payvandlub bo'lingach, uning sirtidagi: shlak gatlami

gina - ajratilady.

Bu wsulda pavvandianadigan metad! xiliga, galinligig
flyus turi; elekirod simi va payvandlush rejimi  belgil
Ma'lumki. flyuslar payvandlash yoyining  bargaror ¥
ni. strukturasing
hirikmalar tayyorlashda myhim ahannyalgd ege.  Flyuslar
wrly Killart bor. DAST gu binoun ulay tayyorlush usuligy
suyultirib. va suyultinlmay tlayyorlanadigan xillurga ajratal

chok metali farkibini.

a8

leelikdy kechishi  ish
mini keskin oshiradi.
[9%rasmda metd
flyus gatlami ostida ‘m
clektrod simlar  bilan
vordamida uchma-uch ¢
lomatik.  pavvandlab ¢
hostl gilish ¢hzmasi kel
gan. Chizinadan ko'rind
eleknr yoy va elektrod sim
bilan asosiv metall 7 oras
yonib, u ujratayotgan
siglikda  elektrod sim
hanula  asosiy  mctall
flyusning bir gisnii suyugh

holatdan  payvandias

ta minfashi  bilan



gdorda. 87

ayyortanadigan Xillarini tayyorkush uchun belgilangan
o <hli kemponentlar olinib. wular maydalanadt, keyin

[M‘Onc [empez:uuruguchu qizdirilib suyullirilgach donachalar

hosil gitinadi
nadi. Bu flyusk

So'ngra guritiladi,
ar asost S1, My G Mg Al va beshga oksidlar-

maydalan

adi va elgb sarala-

dan rboral
. A-jadval
e —_— AMurkalari
Tackils T DSSds | AN- WS ANCHBA
S T T S-S . P e T AT - 135
n0 Ae -3 314 - 353 34,9~ 37,0
Pty &1l - K0 B =TH WA 3A
KD v - 18—, 418 o
N0 54 gacha S 08 S:5%achn
C‘Ah 10 (0.7 — 38 S5 75
Mg 25 2.5 zacha XA parchin
.’\(nb{ {51 (R B |
Fol) NS s 0.5 !
<P 013 IS | DS i
4-jadvalds kam uglerodli po‘latlarni payvandlushdy  foy-

dalaniladigun Ayuslar markalan va tarkibi % da misol tangasida
keltirilgan.

Suyultirilmay tayyvorlunadigan flyuslarni tayyorlashda esa
ma‘lum nishbatda maydalangan komponentlar olinib, ular suyuq
shishaning suli eritmasida qoriladi, 13 mm. li granula donalar
hosil be'lgach. ular 300-400°C temperuturada pishiriladi, Bunda
suywy shisha zarrachalami puxte bog'laydi, Kevin ular may-
dulab saralanadi, Bu Keramuk [lvostar guyidagichas markal
bo‘ladi: AM-348A, AN-348-AM va hokuzo,

Payvindiashda elekwod simlari digmetri 1-6 mm, i o'ram
quib Kassetaga joylanadi, 5 jadvalds kam uglerodli po'latlarni
o'zgarivchan tokda, flyus osida, elektr yoyda payvandlashda
fQ;‘{@’-iiun-iladiga-xx clekirod simlarning diametn va payvandiash
rejnl musol sifatids Keltivilgan.

 20-rasmda sunoatds keng targalgan IS-17M markali pay-
'Yj!m_ilnsh Waktorining umimiy ko'rinishi keltirilgan. U} elektrod
Smni wzatish mexanizmi 1. flyus bunken 2, boshaarish pulti 3,
' 4. dvigatel 5, aravachu 6 dan iborat.




Bunda 2-20 mm.
galinlikdagi  metallar g
choklari  to'g'n  chiziq
halya bo'yicha uchma-y
ustma-ust,  burchakli g
payvandalanadi.

Avtomatni ishga tus
dan oldin zagotovkala
payvandlanadigan  joy
moy, zangdan tozalab, unj
stoliga  (aravacha ris
20-rasm. TS-17M markali payvandlash yo'nalishiga parallel 48

xrakmn'ninu.umumi\ k' rinishi O'rmm]ad", So‘ngra B
I — uzatish mexanizmi; 2 — flyus bunkeri: ~ mundshtuki chokning bosh

3 — boshuyasish pulln. »l—ka\»sc(a: lanish jnyiga keltirilib, b

5 — eleku dvigatel, 6 — sravacha. : s . .

qarish pultidagi «vniz»

yozilgan tugmacha bosi

Bunda payvandlash simi zagotovka tomon surilib, unga te
Keyin bunker tagligi ochilib, flyus to'kilishi bilan «pusk»
vozilgan tugmacha bosiladi. 4
Bunda elektr fl)us dl]dllu o<t|dd \omb aravachanin

5-ja
Pavvand-
lanuvchi Flektrod
metall | Z22%% | Cnok tori | simdis- | Tok kuchi, A “’l"ﬁ‘“:{," -
qalinligi, s metri :
mm - <
5 0-2 Bir to 2 400.425 20-30
monlama
10 2-4 | Uchma-uch S 700-750 34.38 28-,
20 5~ - S 950- 1000 4041 18-
50 10 - 12 - S | 1200-1300 4448 10-13

Payvandlab bo'lingach, «stop» tugmachasi, so’ngra
yonidagi ikkinchi tugmacha bosilib, traktor tok tarmog
ajratiladi. Keyin bunker tagligi berkitilib, avtomat dastlab
latga keltiriladi. Payvandlangach zagotovka olinib, si
shlak  po'stloq  ajratilib  tozalangach, chok sifati  teksl
ko‘riladi. '
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tallarni flyus qatlami ostida elektr yoy yordamida av-
M.c avvandlash usuli dastaki payvandlashga qaraganda
tomatik .p'I'm.\;,nizzlteivalushtirish mumkinligi, i1sh unumining
jm)'o.']l.":i q.;p]amusif metall elektrod simlardan foydalanishi,
\r,:,liti\'uq metall vannaning lqshqi muhitdan himoya etilishi,
)'O):a" vannaning sekin sovishi xamda gaz va metallmas
M imchalardan tozalnishi, ish sharoitining yaxshiligi kabi
afz:lliklurf-’i* cga. Lekin c.hokla;'ni hos.i.l qilish, aynigsa, montaj
ishlarida ma’lum noqulayliklarning tug‘ilishi va boshqa shu kabi
iliklarga ega.

kaml\clhc:tl;llar}ii ﬂ%vus gatlami ostida elektrod sim bilan yoy yor-
damida varim avtomatik usulda payvandla;h. 21.-r'dsmda
shlungli  yarim  av-

1 tomatik  payvandlash
qurilmasining  chiz-

5 A}
: masi  keltirilgan. Bu
——— 2 ~
o 2 qurilmada metallarni
/
3 L payvandlashda,  av-
. ; .
T » valo, elektrod sim
21-rasm. Shlangli varim aviomatik payvandiash uchini pa\'vandlush
qurilmasining chizmasi: ST Lo XYL a2
| — clektrod simli kassetu: 2 nzatish mexanizmi: ]0) lga keltirilib l(,k.
3 — shlang; 4 — tatgich: 5 bashgarish shkafi; kizilgach, flyush
6. ok manha) voronkaning tag

to‘sqichi  ochilib  bu
Jjoyga flyus to'kiladi. So'ngra ishga tushirish tugmachasi bosilib
yoy yondiriladi, keyin u qo'lda harakatlantirilib, flyus ostida
chok hosil gilinadi. Bunda, Kassetaga o‘ralgan clektrod simni
qurilmaning uzatish mexanizmi shlang orqali avtomatik ravishda
uzatib turadi.

.Amaliyolda yarim avtomatik usulda payvandlash qurilma-
larining shlangi (PSh-5. PSh-54) va DSh-6 markalaridan
ko*prog foydalaniladi. Bu qurilmalarda metallarni payvandlashda
foy‘d.alaniladigun payvandlash simlarining diametri 0,8-2 mm
bo’lib, payvandlash toki 100-500 A bo‘ladi. Bu usuldan pay-
vandlash aviomatlaridan  foydalanish mumkin  bo’lmaydigan
M:;ila:igifl chizigli va qiyin choklarni hosil gilishda foy-

Elektr-shiak

usulid vandlash, suld:
Payvandlashq ulida payvandlash. Bu usulda metallarni

4 elektr yoy yondirilib. ajralayotgan, o‘ta qizigan
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shlak ta'sinda metallarming  payvandlanadigan joylan e
simlar uchini suyulurilib, payvandlanadi. Bunda suyugq
orgali o'tayotgan tokning ajratayotgan issiglik migdori Ja
gonuniga muvofiq tok kuchi kvadratiga. kuchlanishiga va tg
o'tish vaquiga to'g'ni proporsionaldir.
22-rasmda metallarni elekir-shlak usulida payvandlash g
masi keltirilgan. Payvandlanuvchi metallarning payvandlas
lari vertikal vaziyatda metall taglikka bir-biridan 20-40 mm
ligda uchma-uch o‘rnatilib, chetlariga suyultirilayotgan meta|
shlakning tashqariga oqmasligi va kristallanishga ko‘ma
= shuvehi 0'g'n  to'r
i chakli mis Do
o'matiladi (payvandlas]
u suyuqglanmasligi
havo teshigidan
suv  o'tkaziladi).
elektrod krista
tagligiga tushirilib
20-75 mm  qa
AM-348A  yoki
markali flyus to'kil
tok zanjiri ulanib 3
22.rasm. Elekir-shiak usulida )’Oﬂdil‘ilhdi. Y()y
payvandlash chizmasi: ta'sirida ﬂ)'us suyugia
I — p:«:.\:-mllumnchi metall: 2 mis polzuniur: shlak 'djl'iilii bos
3 metall vanna: 4 — shlak vanna: s .
5 - clcktrod sim: 6 — munshik: 7 — chok.  Keyin clektrod simy
u shuntlanib yoy uc
Endi tok yugont qarshilikli shlak gatlami orqali o'ta
laydi va ajralayotgan issighk ta'sirida shlak o'ta qizib; &
vandlanadigan joylarining butun perimetri bo'yicha elektrod
uchini eritib metall vanna hosil giladi. Metall vanna shlak o8
bo‘ladi va u orqali gizivdi, pastdan yugoriga qarab Kristd
boshlaydi, gazlardan va nometall materiallardan tozalana 8
zich va sifatli chok hosil bo'ladi. Zarur bo‘lsa, [lyus ma
trubka orqali Kiritib turiladi,
Payvandlash vaquida elektrod sim avtomatik ravishda s
ladi va ko'ndalungiga yurgiziladi.
Bu usulda payvandlash joylarini kertmay bitta clektrod
100-120 mm gacha qalinlikdagi metallarni bir o’ushda,

32



qglinlikdagi metallarni bir Anccha'n cl‘ekl'ru‘d’.sim' [?liilsliﬂillif{ va eruvchi
klardan m_\'dz:lumh dﬂld]vdd pd_\.\.fndla.s mun_ll\ln.
mumishlu. | go'llanilganda, aynigsa, yirik detallarni mayda quy-

e u.\‘:‘o:'lk':l.udufl olishda iqtisodiy tejamkorlikka erishiladi.
o va' poi clck‘ll shlak usulida payvandlash flyus gatlami ostida
Meta”.d‘fi"‘; payvandlash usuliga qaraganda 5-10 marta unumli
avs%rgdelektr energiyasi 1.5-2 marta kam sarflanadi.
bo Metallarni himoya gazlar muhitida metall elektrodlar bilan
clektr yoy yordamida pay vandlash. Bu usulda metallarni pay-
vandlashda clekir yoy va puy_\'undl‘ush joy1 inert (urgon:.gchy)
yoki aktiv gazlar 1uglgmd IV o'ksnd'. '\'Qdomd.. suy bug 1) mu-
hitida bo'lib, u Im;'.onmg zararli ta’siridan himoyalanib sifatli

osil gilinadi.
Chogzr:suldulﬂ_\usni talub etmay, termik ta’sir zonasining Ki-
chikligi, chok tozaligi bilan boshqu usullardan farq giladi.

Payvandlanuvchi mell;!ldk.\'nhgu va l’ll(‘)(\ill gilinadigan chok
xarakteriga ko'ra bu usul 1kki turga gjratiladi:

2 Stgl_vuqlanma_\'digan volfram clektrod bilan yoy vor-
damida argon gazi muhitida payvandlash.

Bu usuldan uglerodli va legirlangan hamda aynigsa Al, Mg,
Ti, Ni, Mo va boshga mctallar asosida olingan qotishmalarni
payvandlashda keng foydaluniladi. Amalda payvandlanadigan
metallar galinligi 0,1-6 mm gacha bo'ladi.

Ma'lumki, argon Ar rangsiz, inert gaz. U havodan 1,38
marta og'ir bo'lib, suyuq va gqattiq metallarda erimaydi. U
iste*molchiligi 401 1i po‘lat ballonlarda 15 MPa bosimda yubori-
ladi va ballon kul rungga bo'yalib, sirtiga «Argon» deb yoziladi.

Agar payvandlanadigan metall qalinligi h < 2.5 mm bo‘lsa,
payvandlash joylari kertilmay payvandlanadi. Agar payvand-
li!l'wV_Chi metall qalinligi h 2 2,5 mm bo‘lsa, payvandlash joyi
Kertilib payvandlanadi. Bu usul bilan metallarni payvandlashda
payvandlanuvchi  metall sutiga  suyuglanmaydigan  volfram
elektrod 70-80, chokbop sim esa 10-15 burchak ostida ushlanadi
(yzoi':::m)B Yoy P*'.\'\‘un«..il;‘um\'c‘hi metall bilun a‘]ckt§'<'vd orasida

« Bunda elektrodni tutib turuvchi gorelkaning halqali
soplosidan uzluksiz ravishda argon gazi haydalib turiladi,

Payvandlush vannasidagi havo tashqariga haydaladi. Chokbop

Stm yoy Zonasiga uzatiladi




Payvandlash jarayonida argon gazi suyuglanmagan meg
sovitib borishi tufayli qizdirish zonasi qisqaradi. Shiak
yo'qligi esa qavatli choklar hosil gilishga imkon beradi. B
clektrod cng kam qizishi natijasida kam sarflanadi. Al
va uning qou\hmaldnm payvandlashda ularning sirtidagi ¢
parda bombardimon qilinib parchalanadi. Sifatli chok hosil qxhqh i
o'zgaruvchan tokdan foydalaniladi. Volfram elektrod o'ta qizimag
uchun tok kuchi to'g'ri qutbli o'zgarmas tokda payvandla
nisbatan 3-4 marta kichik olinadi. 1

2. Elektr yoy yordamida suyuglanadigan metall eleki
bilan argon gazi muhitida payvandlash. ‘

Bu usul yuqoridagi usulga o’xshash bo‘lib, bunda
clektrod payvandlanuvchi metall tarkibiga yaqgin bo’lib,
yoy va chok metali argon gazi muhitida bo‘ladi (23-rasm),
suyuqlanmaydigan volfram elektrod bilan payvandlash
yarim avtomatik va aviomatik usullarda to'g’ri qutbli o*
tokda tashqi xaraktcristikasi pasayuvchi tok manbalaridan
dalanilgan holda amalga oshirilsa, suyuqlanadigan elektrod
fagat avtomatik va yarim avtomatik usullarda payvandlana
usulda alyuminiy, magniy va ularning qotishmalari, shuni
zanglamas po‘latlar ham payvandlanadi.

23-rasm. Argon muhitida suyuglanmaydigan va suyuqlanadigan

elektrodlar bilan elektr yoy vordamida payvandlash chizmasi:
a  suynglanmiydigan elektrod bilan: 0
I — payvandlanuvchy metall; 2 — chokbop sim: 3 — volftam elektrod; 4 — mundSb
S5 — himoya qobig™i; 6 - elekir yoy; 7 — suyuglangan metsll

b — suyuylunadigan elektrod bilan:
I — payvandlanavehe metidl; 2 — himoya gazi; 3 -~ mundshtuk;
§ — cheetrod; S — himoya qobig's
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ordamida, vodorod gazi muhitida payvandlash.

0\' .‘v - « wgs =,
‘ |s\n|¢;r {'o.lfram clektrodlar orasida yoy yondirilib, bu oraligqa
Bo? :analidam vodorod haydaladi. Payvandlanuvchi  metall

e yaqin payvandlash s@n\i ishlali'ladi. Bu usulda payvand-
:ﬁ@i‘ﬂ‘!‘s“ ' zigd XOS xususivati shundaki, haydalayotgan moleku-
[ W“;g oodl.\rm' ta'sirida atomlar holatiga o’tib, payvandlanuv-

sy . metall sirtiga borib tekkanda. u molekulyar holatga

d‘“:ozﬂ 2H) ma'lum migdorda issiglik ajratadi va uning
| o"ll ida 2pay\andlamuw:hi metallning payvandlash joyi va pay-
‘ ?a:i‘l‘ash simining uchi suyuglanadi. l\'!qtull ‘\'am.mdagi oksidlai-
. dan metallar vodorod vositasida qaytarilib, sifatli chok hosil gi-
~ linadi (24-rasm).

|

Suv ostida elektr yoy
yordamida payvandlash.

Bu usuldan suv ostidagi
metall konstruksiyalarini tu-
zaushda, kesish va boshqa
shu kabi ishlarni bajarishda
foydalaniladi.

Bunda qalin qoplamali
g metall clektrod sirtiga suv
R o'tkazmaydigan parafin yo-
@ ki selluloid qoplanadi.

Bunday clektrodlar bilan
'!‘m 4-rs Vodorod muhitida clekir voy p_:‘i)-'%ﬂdhﬁhda l]i1l|}«3qch2| ho-
W yordamida payvandlash chizmasi sil bo’lib, u yoyni payvand-
B I — slekirodiar: 2 — gorelhe. lash joyimi suv ta'sindan
i 3 yoy w'sir zonasi .\“qla},di‘

Suyuqglanadigan metall
bilan elektr yoy vordamida uglerod (I1V)-oksid gazi
A payvandlash. Bu usulda kam uglerodli, kam va
! legiylangan po’latlarmi payvandlashda foydalaniladi
dumki, CO, aktiv va arzon gaz bo'lib, u iste'molchiga
bal_lonlardu 6.0-7.0 MPa bosim ostida suyultirilgan holda
#di. U bug'langanda 12,725 m* gaz hosil bo‘ladi. Bu bal-
qOra rangga boyulib, sirtiga sariq rangda «uglerod (IV)
deb yozib qo'yiludi Payvandlash agregati tok manbai |,
2, elcktrod ‘sim uzatish mexanizmi 3, gaz sarfim

-
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ko'rsatuvchi rotometr 4, reduktor 5 va gaz balloni 6 dan §
(25-rasm). '
Payvandlashda
gazi yoyning yuqor
peraturali _
o‘tganda  dissosiyaly
(CO, = CO + O). Af
lar kislorod metallng
sidlamasligi ,
elektrod sim
Si, Mn larning mig
ko'p bo'lgan e
simlardan  foydal
Bunda metall vanngg
FeO dan temir, Si,
lar hisobiga qaytar

25-rasm. Uglerod (1V) oksidi gazi
mubhitida elektr yoy yordamida 9 $
payvandlash chizmasi: Hosil  bo'lgan .

I — tok munbai; 2 — gorelke; 3 — sim watish chi-  esa 0'zaro birikib shi

q

masi; 4 rofometr: 5 — reduktor: 6 — gaz balom. o'tadi.

Uglerodli
payvandlashda I
qalinligiga qarab diametri 0,6-2,0 mm.li S, — 0,8 GS, S
G2S markali elektrodlardan foyvdalaniladi. r

Metallarni elektron-nur bilan payvandlash. Bu usuldan
qalinlikdagi (0,01 100 mm), suyuglanishi giyin bo‘lgan (}
Ti va boshqalar) va ximiyaviy aktiv metallar (Zr, U
boshqalar) hamda ularning qotishmalarini payvandlas
dalaniladi. Bu usulda vakuum kameraga Kiritilgan met
payvandlash joyiga bir necha sekund davomida eleka
yuborilganda payvandlash joyi suyuglanib soviganda kri
payvandlanadi. (26-rasm). Buning uchun payvandlovchi
133 - 10™ — 133 - 10° Pa vakuumli kameraga kiritib, ult
payvandlanish joyiga elektron tupi deb ataluvchi qurilm
volfram o‘ramli spiral katodiga transformatorda 10-35 K}
yuborilganda. u tezda 2500°C qizib, o°zidan juda katta t&
(4-5 km/s) elektronlar ajratadi. Ular elektromagnit
o'tganda katta konsentratsivali nurga o‘tib, payvandlal
metall (anod) yuziga (0,1-20 mm?®) yo'nalganda, uni
dimon giladi. Natijada nurning Kkinetik energiyasi
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i avlanib. ko'p migdorda issiglik (5000°-6000°C) ajra-
ene Y‘N.gd r"'i\'a darhol bu yuzani suyuglantiradi va nur olinishi
Judi. Bu ‘?}C\-,’Ztku kristallanib payvandlanadi.
bilar buul:; ‘\;ordamidu payvandlash. Bu usuldan suyuglanish

o ugori bo‘lgan metallar va ularning gotishmalari shu-
harorati ¥ q\‘ ulvun{ini\ gotishmalarini payvandlashda, kesishda
pingdek. m1s: % ) hamda boshqa metallar
: bilan  qoplashda  foy-
dalaniladi. Bunda metal-
larni payvandlash, Kesish
yoki gqoplash joyiga yu-
gori  haroratli  plazma
(ionlangan gaz) oqimi
vo naltiriladi. Suvug-
lanayotgan metall sovi-
ganda kristallanib, chok
hosil bo‘ladi. Plazmatron
(plazma gorclka)ni ishga
tushirish  uchun avval

26-rasm. Elcktron-nur bilan payvandlash

qurilmasining chizmasi volfram elektrod 1 va suv
I — Kitod; 2 — uchlik; 3 ” anod: ’ bilan sovitilib turiluvchi

d — glektroemiegnit linze: S tayyortanma: 6 — stol; = oy ki e
7 — vakuumn Kanerast b()pll 3 orasida yoy Yyon-

diriladi. Keyin gorelkaning
tor Kanalidan argon yoki geliy gazi yuboriladi. Gaz yoy us-
tunidan o'tayotganda u qiziydi va ionlanib soplo teshigidan
chigishidayoq yuqori temperaturali plazmaga o'tib, u yoy bilan
birgalikda tayyorlanma tez suyuqlanadi. Chunki bunda, harorat
10000-20000°C ga ko'tariladi (27-rasm, a). lIssiglik ogimi
elektrod toresidan uzoglashgan sari uning harorati pasayadi. Ma-
salan, bu oraliq 6-8 mm bo‘lganda harorat 6000-8000°C bo‘ladi
(27-rasm. ). Payvandlash zonasini havoning zararli ta'siridan
himoya qilish uchun soploning halgali kanalidan qo*shimcha
;ﬂVl'Shdd mert gaz yuboriladi, Juda yupga (0,03-0.5 mm) metal-
4 payvandlashda mikroplazmadan foydalaniladi.
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27-rasm. Plazma yordamida pzyvandlash chizmasi:
a — bevosita; h — bilvosita:

| — volfram elektrod: 2 — yoy: 3 — gorelka soplosi; 5 — tayyorl
& P lam.:
6 — plazma ogimi ;

Fagat plazma oqimida ishlaydigan plazmatron chizmasi
rasm, b da keltirilgan.

Lazer yordamida panandlash Bu usulda metallz
vandlashda issiglik manbai sifatida maxsus qurilmada
nadigan kuchli yorug'lik nuri (lazer)dan foydalaniladi.

Lazer nurida payvandlash chizmasi rubin kristalli 2, ke
lampa 1, linza 4 va nur 5 dan iborat (28-rasm).

Silindrik
kristall  sterjen OF;
jilolanib,  kumush
goplangan ~ bo'lib,

Ksenon  lampa
xrom atomlari

. yana dastlabki hols

E tadi. Kristall o'qi B

(— ajraluvchi  fotonlarning

28-rasm. Lazer nurida payvandlash qismi yangi fotonlar a
chizmasi z RSy - 2 28

| — rubin kiistali: 2 — ksenon lampa; Ular kristall toresidan
3 — sovuikich: 4 — linza; § — nur: qdrll_d _]dddl o'tib linza

0 — Gyyosanss bir nuqtaga to‘planib
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sa vo'naltiniladi. lazer nuridan asbobsozlikda
Y 0.1-1 mm bo’lgan metallami payvandlashda foydalaniladi.
qalinlies b payvandlash simlari bilan gaz alangasi yor-
h:iet vvandla.Sh. Bu usulda yonuvchi gazlar (atsetilen) kis-
bi{):l; goxelkadu xua‘lum_ nisbatda ara'lzlsl'uirilib. havc_)da
O adirilgandagi alanga issigligidan foj\"dalfanlladl. Bu usulning
Yo ligi, uni boshqarishning qulayligi, gimmatbaho uskunalar
talab eti]’masligi. alanga mash’alini pa_yvanc!las}) joyiga turli 'bur-
chak ostida yo'naltirib giyin qhoklarm hosil q.nhsh, mctal‘lm' sc-
hil;(‘k's qiidirish kabi ufzalhklz‘trga ega. Lekin bL{ qsul issiglik
osir zonasining kengligi, chokning pastrog puxtaligi, payvand-
uvehi metall qalinligining ortishi bilan ish unumdorligi keskin
.Mishi kabi kamchiliklardan holi emas. Shu sababli bu usul
amalda qalinligi 0,2-5 mm gacha bo'lgan po'lat, rangli metall
aotishmalar, cho'yanlarni payvandlashda qo‘llaniladi.

anma 6

jga va boshga ko'rsatkichlariga qaraladi, shu nuqtai nazardan
da, bulardan eng ma’qul va qulayi atsetilen gazidir.
Atsetilen (C,N,). Bu gaz normal sharoitda rangsiz bo‘lib,

a 0'z-0'zidan alangalanadi. Bosim ortgan sari alangala-
orali pasayadi. Masalan, 2,2 MPa bosimda alangalanish
- 350°C bo'ladi. Normal sharoitda bir hajm atsctonda 20
sha atsctilen criydi. Bosim ortganda, harorat pasayganda
eruvchanligi ortadi. Shuning uchun ham. u atscton shim-
govak massa bilan to'ldirilgan po‘lat ballonlarda 1.9
imda iste’'molchiga yuboriladi. Bu ballonlar oq rangda
thiga gizil rang bilun «Atsetilen» deb yozib go'yiladi.

len ishlab chiqarish. Atsctilenni kalsiy karbiddan
°_h5h dpparatiga arserilen generatori deyiladi. Generator-
BUmi. gaz bosimi, ishlash prinsipiga ko'ra klassifikatsi-
(DS 5190-78) soatiga 0,5-3 m’® atsctilen ishlab chiqa-
Cratorlar ko‘chma, 5-160 m® atsetilen ishlab chigara-
Statsionar hisoblanadi. Ular past bosimli (10 KPa).
bosimli (70-150 KPa) va ishlash prinsipiga ko'ra, «kar-
¥ «suvga karbid» hamda kombinatsiyalungan xillarga
Neratorning tuzilishi va ishlashi bilan tanishishga
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o'tishdan avval kalsiy karbidni ishlab chigarish bilan tap

lik. Odatda, kalsiy karbid olish uchun, koksni so‘ndirilm

ohakka tegishli nisbatda qo'shib, clekir pechda 1900-23

haroratda, havosiz sharoitda ma’lum vaqt qizdiriladi: :
3C + CaO = CaC, + CO.

Keyin olingan suyuq kalsiy karbidni kovshga, undan chg
qoliplarga quyiladi. Qotgandan so‘ng, golipdan uni olib, ;
dalab, saralanadida, po‘lat listli gopgoqlanadigan barab
kiritib, qopgog‘i zich berkitiladi. Barabanlarga kiritilgan k
karbid o‘lchami 2-80 mm bo‘lib, rangi qoramtir-sarg‘ish bo

Texnik kalsiy karbidda 20-30% boshqa qo‘shimchalar be!
sababli 1 kg kalsiy karbiddan 230-280 [ atsctilen olinadi.

Atsetilen tabily gaz, ncft va toshko'mirdan ham arzoy
shadigan usulda ishlab chiq.u’ilmoqda

29-rasmda «Karbidga suv» ta’sir ctirish prinsipida ishi
RA turidagi ko‘chma gaz generatorning chizmasi keltirilgan

8 79
. &7 |
P " VA .10
\oz ,/’[ i o
- ¥ N o
1 = e
e o S
—_— ﬂu — T—11 13\4
— | e
13 \
\ =12
N =45

29-rasm. Kurbidgs suv ta'sir citirish prinsipids ishlaydigan
RA tipidagi asctilen gencratorining chizmasi: 1

! — korpus: 2 — voronka: 3 — qalpoq: 4 — retorta: 5 — yashik; 6 —4#8
trubka; 8 — stakun: 9 — trubka: 10 — gaz tozalugich; 11— suy

7
12 va 13 — jo'mrak: 14 — nipel: 1S — shlang.
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. torni ishga tushirsh uchu_n u_ning kprpusi 1 ga

F - G“’geneﬁ;:um migdorda suv quyiladi. Keyin retorta 4

- voronkiCll - o Kalsiy karbid teriladi va retertaga Kiritilib,

”“umngilan yopiladi, So’ngra. retortaga nippel 14 li rezina

gﬁ?ﬁ orgali Kiritiladi. Suv kalsty karbid bilan reaksiyaga
kishadi: . 1.0 = C,H, + Ca(OH) , + Q (Kal).

ﬁ:- iralayotgan atsctilen trubka 7 orqali yuqoriga ko'tarilganda,

‘unga kiydirilgan stakan 8, atsetilenni suvdan o'tkazib, zarrali
ﬁ‘? imcha gazlardan  gisman tozalab, qalpoq tagidagi
ihm\@'il'lr?fla yig'ila boradi. Pay\'fandlashda bu gaz trubka_ 9, gaz
acich 10 dan o‘tib, zararli gazlardan yana tozalanib «suv
m“ jo'mrak 12 va shlang orqali gorclkaga o'tadi.
~ Ma'lumki, payvandlashda sarﬂanayotgan. atsctilen miqdori
ortig bo'lsa, qalpoq 3 ostidagi bosim pasayib, u pastga tusha
. Payvandlanmayotganda ajralayolgan atsetilen qalpog
yig'ila borib uni yuqoriga ko‘taradi. Natijada sterjenga
gan rezina trubkaning uchi suvdan chiqadi. Endi shlang
‘retortaga suv kirmaydi. Demak, retortada atsetilenning
to'xtaydi. Jarayon kechayotganda bitta retortadagi at-
suv ta’sirida parchalangach, suv uch yo'lli jo‘mrak 13
nchi retortaga Kiritiladi va gaz ajralish davom etadi.
suv qulfi. Ma'lumki, payvandlashda gorelka
idan chiqayotgan atsctilenning kislorodli aralashma
yonish tezligidan Kichik bo‘lganda, mundshtukning
sh teshigi berkilib golganda va gorelka o'ta qizi-
ilen bilan O, gazi aralashmasi o'z kanalidan shlang
fatorga o'tib, uni portlatishi mumkin. Buning oldini
gencratorga chtiyot «suv quifi» o‘rnatiladi  30-
Zmada ehtiyot quifining normal ish davri, b da gaz
84z generalori tomonga o'tganda «suv qulfisning
tilgan.
OIbi ishga tushirishdan avval, «suv quifivning na-
Iﬂl}lrag; 3 ni ochib, teshikdan suv tushguncha suy
¥ Jo ' mrakni burab teshik berkitiladi.
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N 1 w Payvandlash  jar:
S normal kechayotgg

3 setilen  «suv i
" s trubkasi 1 dan o'tib, }
—< orgali jo'mrak 2 pa !
»Fﬁm- dan shlang
—3  porelkaga o'tadi.
ﬁ Teskari  zarb
.. bo‘lgan  hollarda
=) quifi»  kamerasidz
b bosimi  ortadi,

ma’'lum  qgismi :
30-rasm. Quyi bosimda ishlatiladigan suv kelayotgan trubka
quifining chizmasi: R > o
a— pomuyl ish davi; b — gaz weskan tomonga o'tganda; o'tib Ch“y()t
1 — gaz trubkasi, 2 — jo'mrak; suv kameraga_

3 — konuol gun'\:;r:‘;hfhuym Lrubki; Bunda generata -':'A
layolgan  gaz .
yo'li suv bilan

Kamerada yig‘ilayotgan yonuvchi gaz ehtiyot trubka 4 pa
yirtib, atmosferaga chiqadi. Natijada, generator 1
saglanadi.

ASP-1,25-7 turidagi ko'chma atsetilenli generator. 7}
gencratorning tzilishi 6 modelli gencratornikidan saglas
vorining  konstruksiyasi va savatining mayda
o‘zgarishlari bilan farq gilac
delli gencratordagi ZSN-1;2
zalvori  o‘rniga  ZSN-1,238
membranali quruq saglash ze
(31-rasm). E

Zatvor korpus 1
bo‘lib, korpusda korpus
gaz keltirish kollektori 6 ¥
kamerasi 3 ga bo'ladigan
mon qalin gismi 5 bor
joylashgan. Kollektor 6
kamerasi 3 ilmogsimon
8 vositasida o'zaro U
Mcmbranaga tayanadigans
membrananing  konussim

Jlerasm. 3SN 1,25 membrianaly
quiug saglash zatvon



g sigadi. O'tayotgan gaz bosimi membrana 4 ni sigadi
wf7 ga.l[kazadjzzm kollektor 6 dan ilmogsimon truboprovod 8
9 ¥ ga va bu yerdan iste’'molchiga oson-

va porﬁash kamerasi 3
é@imngfxéalangandzi membrana  gaz o‘}adigan kollektorn
) ,Gazumoqsimon lrubo_p{ovod orgali yc‘ub 'kelgun'ga qadar
S ch (o'lginining ta’sirida berkitib qo')fa'dn.. N'au]'adu gaz
: ada gaz magistralining puxta berkitilishi tu'mml_anad:.
l odelli generator savaliga mayda. gmnulangan kalsxy.k_ar-
; " 25/80 granulangan kalsiy karbidi umumiy massasining

,ﬁiﬁ“d’a migdorda solish mumkin.
' Sigilgan gaz ballonlari

onlar sig'imi, konstruktiv xususiyatlari va rangiga qarab
: idi. 40 dm’ sig'imli ballonlar keng tarqalgan.

Kislorod balloni havo rangga. atsetilen balloni og rangga,
“uchun mo'ljallangan ballon kul rangga, karbonad angidrid
/a ballonlari qora rangga, vodorod balloni to‘'q yashil
- boshqa yonuvchi gaz ballonlari qizil rangga bo'yaladi.
allonning  yuqoridagi sferik qismida bo‘yalmagan joy

oyda ballonning pasport ma’lumotlari: (ayyorlovchi
g tovar belgisi, ballon nomeri, bo'sh ballon massasi,
gan sanasi, navbatdagi sinash yili, ish va sinash
g'imi, OTK (TKB) tamg'asi ko'rsatilgan bo‘ladi. Bal-
besh yil ishlatilgandan keyin sinaladi.

ar kislorod bilan 15 MPa bosimgacha to‘ldiriladi.
atmosfera bosimida gancha kislorod borligini bilish
0N sig'imi undagi gaz bosimiga (manometr ko‘rsatish
paytiriladi. Gaz bosimi 15 MPa (150 kgk/sm’) da
i ballonda 40x150=6000 dm’ yoki 6 m’ kislorod

kislorodni batamom chigarib yuborish mumkin
ballon kislorod bilan to'ldiriladigan zavodda bal-
tarkibini tekshirish zarur bo‘lib qoladi.

vb‘allonlar atsetilenni bosim ostida xavfsiz saqlash
%0°lgan mikrozonalar hosil giladigan g'ovak massa
* Pemza, infuzor tuproq va . boshqalar) bilan
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to'ldiriladi. Mikrozonalar atsetilenni eritadigan atseton
to‘ldiriladi. Bir hajm atscton normal harorat va bos
hajm atsetilenni eritadi. To'ldirilgan ballondagi eritilg
setilen bosimi 20°C haroratda 1,9 MPa dan yuqori bo'lg
kerak.
Ballondan atsctilen olinayotganda, u bilan gisman .
ham chigadi. Atseton isrofini kamaytirish uchun, ballonds
sctilenni 1700 dm?soatdan ortiq tezlikda olish mumkin
Qoldiq bosim 0.05-0,1 MPa, 25 dan 35°C gacha ha
MPa bo'lishi kerak.
Ishlayotganda atsctilen ballonlari doimo vertikal holatda
kerak. 1
Suyultirilgan propan gazi uchun ballonlar 27; 50; 8§
sig'imli qilib, devorining qalinligi 3 mm bo'lgan St3
po‘latidan payvandlab tayyorlanadi. Propan balloni
go'yilgan eng katta bosim 0,16 MPa dan oshmasligi
lon shunday hisob bilan to'ldiriladiki, harorat ko‘taril
kengayadigan suyuq gaz bilan to’ldirish uchun suyue
ma’lum miqdorda bug* hosil bo‘lsin. Propan ballonini
koeffitsienti 0,452 kg/dm’ ni tashkil qilishi kerak:
sig'imli propan balloniga 21,3 kg suyuq propan bal
kg suyuq propan quyiladi. :
Ventil - ballonda sigilgan yoki suyultirilgan gazni s&
imkon beruvchi berkitish qurilmasi. Barcha ballon vents
vazifasi va ishlash prinsipi bir xil. Har qaysi ventilda
cha aylantirilganda siljib klapanni ochadigan yoki
shpindel bor. Ventil quyrug‘ida konussimon rezba bor.
Kislorod ballonining ventili kislorod muhitida
korroziyaga chidamli latundan tayyorlanadi. Redukt
o‘naqay rezbali tashlama gayka vositasida biriktirilg
ventili, aynigsa yog’ va moylar bilan ifloslanma
Kislorod ventillari azot, argon, sigilgan havo va
gidridli ballonlar uchun ham yarogli.
Atsetilen ventili po‘latdan yasaladi, chunki tark
dan ortig mis bo'lgan mis qotishmalari uzoq muddat

hosil giladi. Atsetilen reduktori ventilga xomut vo
uriladi. ventil esa maxsus toresli Kalit bilan ochlladr_
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. ballonining ventili konsn:uksi.\v'a\‘i jihatidan kislo_rod
Be o kin undan fargli o‘larog, reduktor ventilga
o' xshash, le on 0 S

© rezbali tashlama gaykz_x vos:;aSnda tu}ash}mladn.
34 uyrug'i"i"g rezbasi _mxhcha bo‘ladi, bu. ballonga
. (%mshqa ventilni o'rnatishga imkon bermaydi.

'd va uni olish. Ma'lumki, Kislorod oddiy sharoitda
a hidsiz gaz bo'lib, havodan .hil 0z og'lr..U 4s0san
olinadi. Buning uchun havoni maxsus qurilmalardan
chang, uglerod (1) oksididan tozalab. ko'ritilgach,
srda 20 MPa bosimguacha sigib suyultiriladi. 20°C va
bosimida 1 m® kislorodning massasi 1,33 kg. ga teng.
‘pormal bosim va —182.9°C da suyuq holatga o'tadi.
kislorod tiniq va ko'kimtir rangga ega. 1 [ suyuq kis-
massasi 1,14 kg. ga teng: 1 [ kislorod bug'langanda
hosil boladi.
suvni elekir tok vositasida parchalab yoki atmos-
‘havoni juda past haroratda sovitib olinadi. Texnik kis-
uchta navi ishlab chiqariladi: |-nav tarkibida kamida —
kislorod bo‘ladi; 2-nav, kamida — 99,5%: 3-nav.
99.2% (hajmi bo'yicha) sof kislorod bho‘ladi. Qolgani
va boshga gazlardan iborat.
Ining tozaligi, ayniqsa, kislorod yordamida kesishda
niyalga ega. Kislorod tozaligining pasayishi metallarning
lini yomonlashtiradi va u ko'p sarflanadi.
kislorod moylar yoki vog'larga tekkanda ularni Juda
i, natijada ular o'z-o'zidan alangalanadi yoki pori-
8 uchun kislorodli ballonlarni moylar bilan
saglash zarur.
gan havodan azot va inert gazni ajratishda ularning
¥4 bug'lanish haroratlari farqidan foydalaniladi.
+ Bormal sharoitda suyuq azotning gaynash harorati
.kislorodniki 189°C dir.
20 1a lexnik kislorodning eng tozasida 99.7 % kislorod
' Kislorod ballonlarida IS MPa bosimda iste*‘molchiga
Honlar havo rang yoki yashil bo'lib, sirtiga oq rang
» deb yozib qo'yiladi.




Gaz reduktorlari. Reduktorlar hnllonlurd.zm ghiqarilay
bosimini zarur bosimga pasaytirib, shu bosimni sugla..
giladi (32-rasm). Ballondan chigayotgan yugori bosimli

a2 da injektorli  gorelkaning chizmasi  kelurilgan,
.kislﬂwd kanal |, ulg!il:n k':luu! 2 or;]].al.id mal'\lum
e . 4 kislorod mmjektor 5 ning teshigidan Katta
jina 3 kl 5 ni sigib . kiradi. Bundd kislorod in) tezlikda 2 chigayot
- s e 2 : dapan 5 ni sigi yot-
kamerasi 4 ga o'tadi. Bunda prujina 5 Klapan A e - e .
shigini berkitadi. Kamera 4 dagi bosim manomelr 2 orga B _fsfend ganda u Kanal 2 dan
ladi. Vint 10 o‘ngga buralganda prujina 9 sigilib, shtok 12 —— ? kelayotgun yonuvchi

ré :

"

: g s SRR TR P a \ Srgo azni suradi va ular

goriga ko'taradi. Natijada, prujina 3 “q'm.)' kldpa.n S-OC / /’ / \ iy, Eamcru 6 da
kamera 4 dagi gaz katta hajmli kamera 8 ga o'tgand . - .

o pasayadi. K4 " aralashib mundshtuk

bosim manometr \ teshigidan  chiqadi,

kuzatiladi. Ehti
6 kamera 8
bosimini  ha

Kislorod keyin  yondirilgan

oot A x
4};__7,\{4, alanga hosil bo‘ladi.
L\ ‘\G—f&/e,)

 / Alangani rostlashda
ortib ketmasliginin e . 2 kislorod ventili 3,
oladi. Reduk (,n_t': 13-rasm. Payvandlash gorelkalar: atsetilen  vintih 4
\‘Cn(i]iga ula ¢ e i gorelka: b injektorsiz gorelka dan foydalamlddl

3 = trubka: 3. 4 - ventil; 5 - injektor: Alane: vy l. .
uni  moy, * e v ngd quvvatini
) 7 rish : bku: 8 - mundshink
va shtutser 18 Aiad Rt 7 — bk . rostlash uchun
o Mg =Y .
ochighigini  Kuzali gorclkalarning  al-

qistirmasi _joyiga: uchliklari bo'lib, ulardan zaruriy foydalaniladi.

32.rasm. Bir kamerali gaz reduktorining lozim. payvandlanadigan metall qalinligiga qarab
chizmasi: A Amalda , uchliklardan foydalanish zarurligi va ularning
1 reduktor korpusi: 2, / — manomeld = i ikalari keltirile:

3.9 prujinalar; 4 — yugorl hosimh kan_w:\j ;\BO'-’ alse 11 alan C l.lfl ;:dn.' 3

§ — Klapan chtiyot klapan: 8 Wik Ml;nh 53 RK-53BM , b da injektorsiz gorclkaning chizmasi keltirilgan.
i ;= o | — membrans bl T . gl -

kamera: 10 vint; 12 — shiok; e reduktorlari hay bka 1. atsetilen lruhk:? 2 dan kiritilib, ular kamecra 6
bo‘yaladi. I va mundshtuk teshigidan chigishda yondirilganaa

boladi. Gorelkaga kislorod va yonuvchi gaz 0,01-
ostida Kiritiladi. Gorelkaning bunday tipiga Gl
- Bu gorelka uchliklarining nomerlari 000, 00,0 bor.
dlanuvchi metall uglerodli po‘lat bo'lib. ularning
mm bo‘lsa, «000» nomerli uchlikdan, 0.2-0,6 mm
merli uchlikdan foydalaniladi.

Payvandlash gorelkalari. Yonuvchi gazlarm ma’lum
kislorod bilan aralashtirib beradigan us}}nhg'u gorelka
Uni rostlab zarur quvvatli alanga hosil qxlmugh.

DS ga binoan gorelkalar konstruksiyasiga, foyds
pazlar xiliga, ishlatish joyiga, alanga migdoriga, GUVYNE
turli xillarga wjratiladi. n

Amalda ko'proq ishlatiladigan gorclkalar m_;ekl. “
bo'lib, ularning kichik bosimda (0.01 4).()2.;\1}’3) 1
04. o'rta bosimda ishlovchi G3-03 modellan bor. . 8

]
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nundshtuki issiglikni yaxshi o‘tkazadigan M3 mar-
i bronzalardan tayyorlanadi. Ular.mng gaz chiqaradi-
. < pafis ishlanadi. sirti esa jilol:anadl. Bu sachraydigan
':j‘_ Jarining yopishishidan saqlaydi.

kalar

Payvandlash alan-
gasi. 34-rasmda atseti-
len bilan kislorodning
aralashmasi  yondiril-
ganda hosil  bo'lgan
normal alanga chizma-
tik ravishda ko'rsatil-
gan. U wuch zonadan

iborat:
-”__\ . <
—_— 1 zona Bu zona
—_— alanga o'zagi (yadrosi)

Gaz alangasining turlari: d?y-ilib' -u“da d‘:ya-r]i
B 2 — oksidiovet alania: qizigan Kislorod va dis-
ntiruvchi alangs: a — o'zak gismi:  solsiyalangan  atsetilen
e Funa v — muh 3l bo'ladi. Bu zona tiniq

yorug® rangda bo‘ladi
iegarasi bilan ajralib turadi.
1 zonada atsetilen kislorod hisobiga yona boshlaydi:
2C+H, + 0, =2CO + H,

a metall oksidlanishining oldini oluvchi CO va H,
iboral va eng yuqori haroratga ega bo'ladi.
h joylari shu zonada qizdirilganligi uchun pay-
1asi deb ham ataladi.
‘B'n zonaga mash'al zonasi deyiladi. Bunda CO va
Kislorodi hisobiga to‘la yonadi:

2CO + H, + 3/2 0, = 2CO, + H,0.

Payvandlashda CO., H,O bug'lari temirni ok-
g uchun bu zonu oksidlovehi zona deyiladi.

i 0
Wgada ——2__ _ ), 1) bo'ladi. Aksari metallar
C3H,

: “‘ Ot als . g
Qotishmalari shunday alangada payvandlanadi.
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Agul _.()1_ > L1-12 bo'lsa, bunday alangaga g
C-H,

alanga deyiladi. Bu alangada payvandlashda Fe, Sj,

oksidlanadi va ular ozaro birikib shlak hosil qilsa

nada ma'lum migdorda kislorod qoladi, natijada chok

muncha pasayadi.

alanga uglerodlantiruvchi alanga deyiladi. Undan cho'y
payvandlashda foydalaniladi (34-rasm). :

Payvandlash texnologiyasi. Ma'lumki, payva
metall xili va qalinligiga qarab avval, alanga quy
birligida yondirilgan gaz xiliga va miqdoriga bog'lig)
va u quyidagicha belgilanadi: :

A = K-S l/soat,

Bu erda K - tajnba Koeffitsicnti bo’lib, qora me
malarini payvandlashda 100-120 1/soat. mis qotish
vandlashda 150-200 Vsoat olinadi. S - payvandlan
qalinligi, mm i

Zarur alanga quvvatini rostlash uchun gorelkags
uchliklur o'rnatiladi, '

Payvandlanuvchi metall qalinligi (S) ga ko‘ra chok
Jash simining diametri (d) quyidagicha olinadi:

Agar S < 10 mm bho‘lsa. d<0,5-S - | mm,

S > 10 mm bo'lsa, d < mm olinadi. Bun

Jlw

fatli choklar hosil gilishda payvandlash joylarini pa
tayyorlash katta shamiyatga cga. Shuning uchun,
chi metallni galinligiga, payvandlash usulig
ko'rsatkichlariga garab ularning payvandlash joyla
tarzda tayvorlash talab etiladi, i

7-jadvalda turli qalinlikdagi kam uglerodli pos
uchma-uch qilib payvandlash simi bilan gaz aie
vandlashda ularni  qay twzda tayyorlash
tarigasida keltirilgan.



7-jadval

i _ Olichamlari
Metall qalinkigi. | Zazor, To'mtog-
hak mi =~
{hok oo | mm mim lash, a,
_?'mm‘!lg-u\ [ 05 -1 (-2
= T o 1.5 0,5 2
e j_— i6 -2 =X
SE T o 1.5-3
= 15-25 2-4 2.3 ]
o Tisilarni Y_shaklida 5-20 38 | 1525 |
3 listluni X shaklida 1230 33 |24 |

birga payvandlash joylarini moy. bo’yoq. zanglardan
tozalab, ularning birini ikkinchisiga
tekis qo'yib (zarur bo’lsa mahkam-
lub) payvandlashga taxt gilinadi.
Payvandlash texnikasi.  Pay-
vandlashni boshlash uchun gorel-
kani o'ng qo'lga olib. normal
alanga hosil qilinadi. Keyin pay-
vandlash simim chap qo’lga olib,
payvandlanuvchi  metallning  pay-
vandlash joyiga ma’lum  burchak
ostida  alanga  yo'naluriladi  (35-
rasm). Agar  payvand-
lanuvchi metall galinligi 3-
4 mm bo'lsa, chok
o'ngdan chapga qarab (36-
rasm. a) qalinligi 5 mm.
dan oshsa, chapdan o'ngga

alongasida
b chizmasi

_ gurab (36-rasm. b) pay-
!'5‘83“1; payvandlash vandlanadi. Bunda  chap-
amda payyandlash 3 Veiinoed o AT o
BKat trayekioriy s, dan o nggd (arab payvand
lashda  o'ngdan  chapga

2 qarab payvandlashga qara-

,lhgidaq W'larog  foydalanish qalinrog  Listlarm
H91 Keludi. Nutijada payvandlash tezligi o'ngdan
P8 Yandlashdagios  qaragands  15-209 yugor
|
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bo‘ladi. 37-rasmda gorelka mundshtugini payvandlanayotgg
burchak

galinligiga qarab ganday

ko‘rsatilgan.

Agar metall ko'p uchli gorclkalardagi alangada p
lansa, ish unumi bir uchli gorclkalarga nisbatan 25-304

3 c';
£ £
aft{ &7/ f/ &
Payvandlanadigan ‘%«-’-‘"ﬁ

metall yuzasi c';/.« -
A M Y

37-rasm. Gaz alangasida payvandlashda
metall galinligiga ko‘ra gorelkaning
qiyalik burchag.

ostida  tutash

yonuvchi gazlar sarfi §
cha kamayadi.

Termit yordamida p
lash. Bunday payvandlas
mit deb ataluvchi aktiy
(Al, Mg) kuk
Mn oksidi kukuni bilag
masi yondirilganda ajry
siglikdan foydalanilad; (3
Relslarning  payvandlask
tirgish qoldirib o‘tga
materialdan tayyorlangas

uchma-uch gqilib tekis qo'yilib, uning ustiga tigel o° .
tigelga ma’lum migdorda termit, masalan, 20-23% Al bilz

Fe,0, aralashma kukuni kintilib o°t oldiriladi. Bunda

2A1+Fe,0.=AL,0,+2Fc+Q na
miqdorda issiglik ajralib oksidsizlantirilgan temir payvant
ga oqib tushib, bo‘shligni to‘ldiradi. O'ta qizigan su
relsni payvandlash joylarini qgizdirb suyuqlantiradi,
va kristallanib puxta chok hosil bo'ladi. Chok metalli

shiddatli  reaksiya

38.rasm. Termit yordamida
payvandlash chizmasi:
| bunker, 2 — suyuqglangan termit.
3 — qolip; 4 — payvandlanadigan relslar.

N
ro

gach golipni buzib, p
gan rels olinadi.
Kam uglerodli va
langan po‘latlarni pé
Tarkibida 0,25% gac
(C) bo'lgan kar
po‘latlar yaxshi pay
Payvand birikmalar K
bob bilan oson
uglerodli  po‘latla
tarqalgan 135
po‘latlar  kiradi.
bu po‘latlar toblangs
lar hosil gilishga m<



. :h  ketishining Vva toblangan  strukturalar hosil
lz:;ldini olish uchun qatlamlarmi payvandlash orasida
intervali  bilan ko'p qa(lur_nli payvandlash lgvsiya
'»;'Qaﬁnligi 2 mm va undan ortig bo‘lgan metallni yoy
: yivandlash teskari qutbli 0'zgarmas tokda UONI-
ONI-IS/()S clektrodlari bilun bajariladi. .
oi |5 mm. dan ortig buyumlar uchun payvandlashdan keyin
sy berish — yuqori haroral (550-650°C) da bo'shatish za-
GSA. 25XGSA, 30XGSA va 35XGSA markali xrom-
Ji po‘latlar mustahkamligi oshirilgan o'rtacha legir-
ksion po'latlarga Kiradi. Payvandlash vaqtida ular tob-
ralar hosil giladi. Mctallni qgalinligiga qarab qatlamlar
b orasida kamrog vaqt intervali bilan bir gatlamli va ko'p
andlash usuli  qo‘llaniladi. Payvandlash uchun
Sv-18XMA  markali  sterjenli  clektrodlar  yoki
SL-18-63. SL-30-63. Sl.-14, UONI-13/85 turlaridagi
m uglerodli sim Sv-08A go‘llaniladi.
ashning taxminiy rejimlari 21-jadvalda kelurilgan.
*latidan payvandlangan buyumlar 650-880°C gacha
g har 25 mm qalinlikka | soat davomida tutib turib
yoki issiq suvda sovitiladi.
M. 20XM, 12XIMFA, 15XIMIF markali issigbardosh
haroratlar sharoitida (400-600°C) va gaz yoki bug'ning
gacha bo’lgan sharoitda ishlaydigan detallar (bug® go-
ali elementlari, neft haydash Kimyoviy apparatura-
i va boshgalar) tayyorlushga mo‘ljallangan. Bu
ta'sic zonasida darzlar hosil bo'lishiga moyildirlar,
ulami oldindan 200-300°C gucha gizdirib keyin quyi-
ik ishlov berish (bo'shatish) ni talab giladi: buyumni
inish, shu haroratda metallning har 1 mm qalinligiga
tutib turish, so'ngra sekin sovitish, Ba'zan bu po‘latlar
Quzdirilib yumshatiladi, 12XM. 15XM va 20XML
andiash  uchun  SU-2XM, SL-38,  ZIO-20,
dlan ishlatiladi. Payvandlash teskari quiblikdagi
iiladi (7, 8-judvallarga ham qarang).
jllchun.ishlm' berib ajratilgan joyda chok tubini
" an“"‘i-’ qahnligi 10 mm va undan ortig
,.3~4 ram. i elektrodlar ishlatiladi. Ayni marka-
SN tavsiys ctiladigan payvandlash tokining qiy-
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matlari, uning wn va qutbliigi clektrod pasportiga binoan g
nudi, pasportdua odatda payvandlash-texnologik xossalari, chok
tipovoy kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari Kkeltirilgan, K
uglerodli po‘latlardan tayyorlangan oddiy va mas'uliyatli kons
siyalar 42 va E46 elektrodlar bilan payvandlanadi (8 va
jadvallar, shuningdek 6-jadval).

8-jad
Kam uglerodli va kam ligerlangan po‘latlarni
payvandlashda ishlatiladigan elektrodlarning markals

Eslatma

___Elektrodlarning vazifasi Elektrodlarning markasi
Kam  uglerodli  poclutluni | ANO-3.  ANO-4,  ANO-S,
payvandlash ANO-6. SM 7, 04S-3,
075-4. OZS-6, SM-5, MN-
I, RBU-5. ERS 2, KPZ-32R
Kam uglerodh va kam legir- [ ANO-1.  DSK-50, VSP- 1, | elektrodlar: i
lungan po‘tatlami payvandlash | VSS-2. K-5A. UONI-13/45, | a) DSK-50 kam uglerodli
UP-2/45. SM 11, OZ8-2 I4XSND.  15XSND  po'la
uchen; b) ANO-! kam uges
vaG2poltiochun

Kam oglerodit  po'latlardan | MR-3, ERS |
tayyorlangan mas uliyatli
konstruksiyalorni payvandlush
Kam uglerodh va Kam legir- | UONI-13/45, UP-1/45. UP | Eicktrodlar:
langan po-latlardan tayyotlan- | 1755, UP-2 355, AN-7, E |a) UONI-1345 kun uglemdl
gan mas uliyatli konstiuksiya- [ 138/45 N, E [38/50N. VSN | [4XGS po'latka ochun;
larni payvandlash 3, DSK-30 b) F-13845N E-138/50N ke

qurilishida kam uglerodli vk
ligertangan po”latlar ucheun;
V) VEN-3  10G2  po’lal
Layyorkanem tuboprovodiar i

9-ja

Elektrodlar markalarining elektrodlar turiga mosligi

D“stzﬁz;;"';;’ - , Elektrodlarning markalari
EA2 SPZ-32R. ANO-1, ANO-5: ANO-6. VSP-|. VSS-
= L42A UONI 13/45. SM- L 1. UP-1745. UP-2/35, O7S-2
E40 ANO-3. ANO-4, MR-1. MR-3, O7S8-3. OZS-4,
ERS-2. RBU-4. RBU-S
EibA E-138/45N
L350 VSN 3
ES0A ) UONI-1/45, UP-1/55. UP-2/55, DSK-50. E 138/50




b P"'l‘”]"”"i pa_vvan_dl;sshda. oc!atdg. pu_\/\’an(_l hiriknmning
licha yugort mexanik xossalari ta'minlanadi va shuning
yetar ku‘bgi“ii hollarda unda toblangan strukturalar hosil
"c'.llk-’?hmin._- ‘oldini olishga garatilgan maxsus choralar ko'rilishi
m]atl; etilmaydi. Birog, qalin metallda burchuk choklarni va ko'p
atlamli chokda birinchi chokmi  payvandlashda  metallning
kyis(allanish d&u‘tlzl.l‘|g2.1_L"hlqillﬂ]l]lf__'m.l oshirish uchun oldindan
120-150°C gacha qizdirilishiga to’g'n1 kelishi mumkin. )
Kam legirlangan po’latlurdan tayyorlangan oddiy konstruksiya-
Jamni payvandiash uchun E42A wridagi clektrodlar, mas’uliyatli kon-
saruksiyalarni payvandlash uchun ES0A tridagi elektrodlar ishlati-
jadi, bu esa kristallanish darzlaniga yetarli darajada chidamli va talab
etilgan mustahkamlik va plastiklik xossalariga javob beruvchi metall
hosil gilishni ta'minlaydi. Asosiy metallni uning tarkibiga Kiruvchi
iflovchi elementlar bilan payvandlash hisobiga merall chokini
Jegirlash va sovitishni  Katta tezlikda o'tkazish kam uglerodli
po'latlarni pavvandlashdagiga qaraganda mustahkamlik ko‘rsatkichlari
i bo'lgan chok metali hosil gilishga imkon beradi.
Choklarni to'ldirish texnikasi va u bilun belgilanadigan payvand-
lashning termik sikli po'latga oldindan termik ishlov berlishiga
bog'lig. Qalin mctullm kaskad tarzida va tepacha hosil gilib pay-
vandlash. chok metali va chok atrofi zonasining sovitilish tezhgini
kamaytrish uvlarda toblangan strukturalar hosil bo'lishining oldini
oladi. Bunga oldindan 150-200°C gacha qizdirish yo'li bilan
erishiladi.  Shuning uchun. bu usullar qizdirib, puxtalanmagan
po'latlarda yaxshi natijalar beradi. Termik puxtalangan po‘latlarni
anvamllmhda chok atrofi zonasidagi metallning mustahkamligi
amayib Ketmasligi  uchun  sovib  ulgurgan oldingi choklar
bo‘yicha uzun choklar solib payvandlash tavsiya etiladi. Kam
ligerlangan va kam uglerodli, galinligi katta po'latlardagi payvand
Klarning nugsonlarini kichik kesimli choklar solib tuzatishda
payvandlanavotgan chok metalli va chok atrofi mectalli sovitish
tezligi Kattaligi tufayli plastik xossalari past bo‘ladi. Payvandlash
jimini kumrog pogon energiya sarflanadigan gilib tanlash zarur.
Bnda chok atrof zonasida mustahkamligi kamaygan metall
€onasi uzunligining kamayishiga ham erishiladi, Shuning uchun
Migsonli uchastkalarning uzunligi kamida 100 mm bo‘lgan normal
f’ir‘«i’ll:lzln\l;]ilun payvandlash yoki oldindan 150-200°C gacha qiz-
sh zarur.
mko'p legirlangan po‘latlarni payvandlash. Temir asosidagi 5-
¢ migdorida bitta yoki bir nechta elementlar bilan legirlangan
PO'Latlay ko'p legirlangan po‘latlar deb ataladi. Ular legirlash
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matlari, uning tri va qutbliligi elekwod pasportiga by
nadi, p‘uspond.x odatda payvandlash-texnologik xossy
tpovoy Kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari keltiy
uglerodli po‘latlardan tayyorlangun oddiy va mas’ulivag
siyalar E42 va E46 elektrodlar bilan payvandlana
jadvallar, shuningdek 6-jadval).

Kam uglerodli va kam ligerlangan po*
payvandlashda ishlatiladigan elektrodlarning m

[_l-'._k-_luio_ﬂla_r_ning vazifasi | Flektrodlarning markasi
[Kam uglerodli  po‘latlami | ANO-3. ANO-3, ANO-S,
| payvandizsh ANO-6.  SM-7.  OZS-3,
OZS-4. OZS-6. SM-5. MN-
1. RBU-S. ERS-2, KPZ-32R
Kim uglerodli va kam legir- | ANO-1,  DSK-50. VSP-1.
langan po‘latlami payvandlash | VSS-2, K-5A. UONI-13/45,
UP-2/45. SM-11. OZS-2

Kam uglerodlt  po‘latlerdan | MR-3. ERS-1
tayyorlangan mus ulivath
konstruksivalarmi payvandlash
Kam wvglerodli va kam legie- | UONI-13/35. UP-1/45. UP-
langan po’latlardan tayyorlan- | 1/55. UP-2-355. AN.7. E-
gan mis’uhyath Konstroksiya- | 138745 N, E-138/50N. VSN-
lami payvandlash 5. DSK-50

Elcktrodlar markalarining elektrodlar turiga

[ DAST 946775 bo'yicha | Elekivodlarniag

elektrod turi | R
[ Ed2 Y | SPZ-31R. ANO-1, ANO-5: ANO-6, VS
| EL2A TUONI-13/45. SM-11. UP- 1735, UP-2/
F46 [ANO 3. ANO 2, MR-1, MR-3, OZS-3%
| |ERS 2, RBU &, RBU-5
EAGA | E-138/15N_
LS50 |VSN-3

t ES0A UONI 13/45, UP-1/55, UP-2/55, DSK-SOSES
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tizimi, strukturasi, xossalari va vazifasiga qarab klassifikatsiyalas
nadi. Ko'p legirlangan po‘latlarni payvandlash uchun moljallangans
clektrodlarning markalari va turlani  9-jadvalda keltinilgan. Bys
po‘latlarning mustahkamligi, qovushqogligi va plastikligi  yugor
bo'ladi. Payvandlashda ulaming clektr o'tkazuvchanligi va issigh
o‘tkazuvchanligi kamligi hisobga olinishi zarur, bular ancha Katta
tob tashlashga (qiyshayishga) va kristallitlararo korroziyalanishgs
sabab bo'ladi. Shuning uchun payvandlash rejimlanga rioya qilishs
aynigsa muhimdir. Payvandlash ZIO-3, OZL.-8, SL-11, ST-1 va
boshga elektrodlar bilan mis ostquymalardan foydalanilgan yok§
choklarni suv yoxud sigilgan havo yordamida tez sovitishnj
go‘llagan holda teskari quiblikdagi o'zgarmas tokda bajariladi.
Kuyindibardosh po‘latlar teskari quiblikdagi o'zgarmas tokda
SL-25, OZL-4, OZ-9A, GS-1. OZL-5 va ST-17 elektrodlari bi=
lan payvandlanadi. Payvandlashdan keyin kuchlanishni yo'gotish
uchun po‘latlar termik ishlanadi (650°C da bo‘shatiladi)s
Tarkibida 4-14% xrom bo'lgan 40x9S2, 15x5M, 10x5ME
12x13 xromli po‘latlar martensit sinfiga Kiradi. Ulardan agressiy
muhitda ishlaydigan mustahkamligi yuqori konstruksiyalag
(neftni qayta ishlash sanoatining jihozlari) tayyorlashda foy:
dalaniladi. Tarkibidagi xrom migdori 18-30% bo‘lgan 15x28;
15x18SYu po‘latlar ferrit sinfiga kiradi. Ular yuqori temperaty
ralarda oksidlanishga yaxshi qarshilik  ko'rsatadi.  Xromli
po‘latlarning havoda chinigib martensitli struktura hosil gilishgd
moyilligi va termik ta'sir zonasida donalarning o‘sishi bu
po‘latlarni payvandlashdagi asosiy giyinchiliklarini tashkil etadis
Xromli po‘latlarni payvandlashdan oldin ularni oldindas
200-400°C gacha qizdirib olish zarur. 3
Payvandlab bo'lgandan keyin buyumni tinch havoda 150-200%
gacha sovitilib, so'ngra yuqori tempceraturada bo'shatiladi: peciK
720-750°C gacha qizdirilib, metallning 1 mm qalinligiga 5 mi
hisobidan biroq kamida | soat mobaynida tutib turilib, keyin
havoda sekin sovitiladi. Tarkibida 7-109% xrom bo'lgan poik
pechda metallning 1| mm galinligiga 10 minut hisobidan tutib®
ladi, Payvandlash SL-17-63, UONI-13/85 elektrodlari bilan t€
qutblikdagi o'zgarmas tokda bajariladi. g
Tarkibida marganes ko'p bo‘lgan (11-16% MP) 1108
turidagi po‘latlar austenit sinfiga kiradi, Ularning yeys
chidamliligi yuqori, ulardan temir yo'l krestovinalar; eks
tishlari, yer kovlash kovshlari (cho‘michlari) va boshqa
tayyorlashda foydalaniladi. Payvandlash uchun uchs
clektrodlar go‘llaniladi: tarkibida 4-4,5% Ni, 11-13% &
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% C bo'lgan  nikel-margancshi elektrodlar, Sterjenga  asoshi
wrdagi korroziyabardosh; kam uglerodli qoplamalar tarkibida
j0-63% gacha ferroxrom bo’lgan qoplamalar surkaladi. Pay-
vandlash teskari qutblikdagi o’zgarmas tokda bajariladi. Po’lat
oblangan holatida payvandlanadi. .

Toblanish magnit yordamida tekshiriladi (toblangan po‘lat
magnitlanmagan bo’ladi). . '

Ko'p legirlangan po’latlar va qotishmalar qo'lda odutdagi
konstruksion po‘latlardek payvandlanadi. Shu bilan birga. bir
gancha o'ziga xos xususiyatlari bor, bulardan asosiysi: ko'prog
asos qoplamali elekirodning ishlatilishi; teskari qutblikdagi
o‘zgarmas tokda, elektrodlarni ko'ndalangiga tebratmasdan qisqa
yoy bilan, nisbatan qisqa elektrodlar bilan Kichik toklarda pay-
vandlash.

Ko'p legirlangan po‘latlar va qotishmalarni  austenit
clektrodlar bilan payvandlash rejimi shunday hisob bilan belgi-
lanazdiki, bunda tok kuchining elektrod diametriga nisbati 25-30
A/mm, dan oshmashigi kerak (26-jadval). Vertikal yoki ship
vaziyatlarda austenit clektrodlar bilan payvandlash tok kuchi
pastki vaziyatda payvandlashdagi shu parametrga nisbatan 10-
30%  kamaytiniladi. Chok metalida g'ovakliklar  hosil
bo‘lishining oldini olish magsadida clektrodlarni 1-1,5 soat mo-
baynida 25 400°S temperaturada toblab olinishi kerak.




IV BOB. ChO*YAN, RANGLI METALLAR VA ULARN
QOTIShMALARINI PAYVANDLASh

4.1. Cho'yanni payvandlash

Hozirgi zamon mashinasozligi. stanoksozligi, metallurgiyad
va sanoatning boshqa sohalarida cho'yandan uning bir qa 1
afzalliklari twfayli Konstruksion material sifatida keng foys
dalaniladi. Uning bu afzalliklari qatoriga cho’van buyumlar texs
nologiyasining oddiyligi va arzonligi, yaxshi qo'vilish xossalari,
eyilishga chidamliligi yuqoriligi, Kkuchlanishlar konsentratsi
yasiga kam sezgirligi, titrashlarni so'ndirish qobiliyat, arzon
turishi, kesuvchi asboblar bilan yaxshi ishlov berilishi kiradi,
Cho'yanning kamchiliklariga kulrang cho'yanning mustahkam-
ligi juda pastligi va plastikligi mutlago yo'qligi kiradi.

Tarkibi va xossalari. Tarkibida 2% dan ortiq uglerod
bo‘lgan temir va uglerod qotishmasi cho'yan deyiladi. Bu
qotishmalarda kremniy. biroz migdorda marganes, cho‘yanga
ma’lum xossalur berish uchun oltingugurt va fosfor, ba’zan
ligerlovchi elementlar sifatida kiritiladigan boshqa elementlar
(nikel, xrom, va h.k.) ham bo‘ladi.

Cho'yanlar strukwrasiga qarab oq va kulrang cho’yanlarga
bo'linadi. Og cho'yanlarda uglerodning hammasi temir karbid FeSs
sementit deb  ataladigan  kimyoviy birikkmada bog'langan  hold
boladi. Kulrang cho'yanlarda uglerodning ko'p gismi grafit tarzi
strukturali-erkin holatda bo‘ladi. Kulrang cho'vanlarga yaxs
mexanik ishlov berish mumkin, oq cho'yanlar esa juda
bo'lib ularga kesuvchi asboblar bilan ishlov berib bo'li
Shuning uchun og cho’yanlardan buyumlar tayyorlashda juda K
foydalaniladi. ular asosan bog'lanuvchan cho'yanlar deb atalad
varim mahsulot olishda ishlatladi.

Cho'yanlar strukturasiga qarab o'tz mustahkam (s
grafitli) va bog'lanuvchi cho'yanlarga bo‘linadi. Legirlani
rajasi ho‘yicha cho'yanlar oddiv. kam legirlangan (2,5%8
legirlovchi elementlar qo'shilgan), o‘rtacha legirlanga




0% legirlovchi elementlar qo'shilgan) va ke'p legirlangan
j0g dan ortig legirlovchi clementlar qo'shilgan) cho'yanlarga
( : y : :
bo'linuch.'Oddl'y v kam legirlangan kulrang quyma cho’vanlar
eng ko'p ishlatiladi.

“Cho'van payvandlanish texnologiyasi yomon materiallarga
giradi. Payvandlanishdagi asosiy qiyinchiliklar uning oqarishga
movilligining yugoriligi, ya'ni turli migdorda, u yoki bu shakldagi
ementit ajralib chiqadigan uchastkalarning paydo bo'lishi va
chokda hamda chok atrofi zonasida darzlar hosil bo'lishiga
movilligidir. Bundan tashqari, payvandlash vannasidan intensiv
ravishda gaz ajralib chigishi va buning kristallanish protsessida
ham davom etishi chok metallida g'ovakliklar hosil bo‘lishiga
olib kelishi, suyuglayin oquvchanligining vuqoriligi csa erigan
metallning ogib ketishini to‘xtatishni va chokning shakllanishini
givinlashtiradi. Payvandlash vannasi yuzasida kremniyning ok-
sidlanishi ogibatida qiyin eriydigan oksidlar hosil bo‘lishi, bu
esa chala payvandlanishga olib kelishi mumkin.,

Cho*yanni payvandlash usullari. Cho'yanni payvandlashdan
ta'mir-tiklash ishlarida va quymalardagi nugsonlarni tuzatishda
foydalaniladi. Cho'yan detallarning payvand birikmalariga turi
va ishlatilish sharoitiga qarab turli-tuman talablar qo'yiladi -
tashgi nugsonlarni manzarali qilib payvandlashdan mustahkamli-
2iga teng birikma hosil gilishgacha.

Cho'yanni yoy yordamida metall yoki ko'mir elektrodlar bi-
lan payvandlash, gaz alangasida payvandlash, termit yordamida
payvandlash. suyuq cho'yan quyib payvandlash, kukun
to’ldirilgan sim bilan payvandlash mumkin va hokazo.

Ko‘pincha cho’yanni payvandlash usullarini payvandlanadi-
gan detalning holati bo'yicha klassifikatsiyalanadi. Oldindan qiz-
dirish temperaturasiga qarab yugori temperaturagacha qizdirib
Payvandlash (qizdirib payvandlash), bir oz qizdirib payvandlash
fchala qizdirib payvandlash) va qizdirmasdan payvandlash
Sovuglayin payvandlash)ga bo‘linadi.

‘?'d_\'\'andlash usuli va uslubini tanlash payvand birikmaga
. ?Y‘lﬂdigan talablarga bog'liq. Payvandlash uslubini tanlashda pay-
“Mdlashdan keyin chok metalli va chok atrofi zonasi metalliga
"’“e"amk ishlov berish zarurati, chok metallining payvandlanadigan

' metall bilan bir\‘iinsli bolishini ta’'minlash zarurati, chokning
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zichligiga qo’yiladigan talablar va shuningdek. payvandlanadigan d
tallarga tushadigan yuklarni hisobga olinadi.

Cho‘yanni gizdirib payvandlash. Buyum 600-800°C gach
‘qizdiriladi. Texnologik prosess mexanik ishlov berib payvandlas
uchun tayyorlash, payvandlanadigan detallarni goliplash, oldindg
qizdirish, payvandlash va keyin sekin sovitushdan iborat.

Payvandlash uchun tayyorlash tuzatiladigan  nugson
bog'lig. Biroq nugsonli joyni payvandlashga tayyorlashni
hamma hollarida iflosliklardan yaxshilab tozalash va clektrodl
bilan turli harakat gilishni ta’minlash magsadida bo’shliglar he
sil qilish uchun bu joyni kesib ishlov berishdan iborat. Suyu
holida oquvchan metallning payvandlash vannasidan oqib ke
tishining oldini olish. ba’zan eritib qoplangan metaliga tegish
shakl berish uchun payvandlangan joy goliplanadi. Tuzatiladigal
nugsonning o‘lchamlan va qaerda joylashganligiga qarab qolip:
lash maxsus qgoliplush massasi bilan mahkamlanadigan (biriktiris
ladigan) grafit plastinkalar yordamida bajariladi, Qoliplash mass
sasi suyuq shisha yoki boshqa materialga qonlgan kvars qum
dan 1borat bo‘ladi, shuningdek, goliplashni quymakorlikda ishla=
tiladigan qoliplash materiallari bilan birga bajariladi.

Detallar maxsus qizdirish pechlarida, quduqlarda, gornlurda
voki induksion qizdirgichlar yordamida qizdiriladi. Payvandlash
uchun enydigan elcktrodlar va cho'yan chiviglardan foy
dalaniladi. ,

Qizdirib payvandlash katta pavvandlash toklarida, Katta pays:
vandlash vannasi hosil qilib, nugson batamom payvandlab
to‘latilganiga qadar tanaffuslarsiz bajariladi.

Elekurod dyametri, mm 8 10 12 16
Payvandlash toki, A 600-700 750-800 1000-1200 1500-18

Cho'yanni qizdirib payvandlash uchun ko'mir elektrod bils
yoy yordamida pavvandlashdan foydalanish mumkin. Ba
payvandlash eriyvdigan clektrod va gaz alangasi yordamida
vandlash o‘rtasida oraliq vaziyatni olib, diametri 8-20 mm-
clektrodlar bilan to'g'ri quibli o*zgarmas tokda olib boriladi. =

Ko'mir elektrod diyametri, mm 8-10 10-]2 12-16 16-18
Payvandlash toki, A 280-350 300-400 350-500 350-500
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yannani himoya gilish va okidsizlaqtirish uchun borot kislota
as(ﬁidagi ﬂyuslgtr. ko'pincha, suvsiz texnik burs (400°C da qgizdiril-
4n) qo‘llurlilad|: oL i _ ‘

Cho‘yanlarni gizdirib payvandlashning asosiy kamchiligi
uda sermehnatliligi va Pa)fvandchi i§h .sharoitining og “irligidir.
Biroq metallning yugori sifathh bo'lishi bu usulni nugsonlarni
ruzatishdagi iloji bor birdan-bir usuldir.

Chala gizdirib payvandlash. Payvandlanadigan detalni 300-
400°C gachz qizdirish chok metallining va uning atrofidagi
zonalarning payvandlashdan keyin sekin sovishiga yordam
beradi. Sekin sovitish ogargan zonalar hosil bo‘lishining oldini
olishga juda Kkatta yordam beradi, bu esa payvand birikmalariga
mexanik ishlov berish imkoniyatini yaratadi. Detallarni payvand-
Jashdan oldin termik pechlarda, gonlarda yoki gaz gorelkalari
yordamida asetilen-Kislorod alangasida gizdiriladi. Gaz gorelkasi
bilan gizdirishda qizdirilayotgan sirtning bir tekis gizdirilishiga
¢ tibor berish zarur.

Cho'yanni chala qizdirib payvandlashni qoplamali MR-3,
UONI-13 wridagi kam uglerodli elektrodlar, maxsus qoplamali
po‘lat elektrodlar, cho'yan elektrodlar bilan hamda qo‘shimcha
cho'yan chiviglardan foydalanib, asctilen-kislorod alangasida ba-
jarish mumkin. Parron teshiklarni payvandlab berkitishda yoki
detal chetidagi nuqsonlarni payvandlab berkitishda grafit goliplar-
dun foydalanish kerak, ular suyuq metallning payvandlash van-
nasidan oqib ketishning oldini oladi. Payvandlash vaqtida pay-
vandlash vannasida suyuq metallning ancha katta hajmini saqlab
turish va uni clektrodning yoki qo‘shimcha sterjenning uchi bi-
lan yaxshilab aralashtirish kerak. Sekin sovishi uchun payvand-
langan detallar mayda pista ko'mir yoki quruq qumga ko mib
go‘yiladi.

Sovuglayin payvandlash. Bu usulning bir necha xillari:
po'lat clektrodlar bilan, maxsus qgoplamali po‘lat elektrodlar bi-
lan, shpilkalar yordamida po‘lat elektrodlar bilan, cho'yan
tlektrodlar bilan mos, elektrodlar bilan, monel metalldan tayyor-
langan elektrodlar bilan nikelli, austenit cho'yanidan tayyorlan-
gan elektrodlar bilan, gaz (asetilen - kislorod) alangasida pay-
Vandlash xillari mavjud.

Po'lat clektrodlar bilan payvandlash uncha muhim

Imagan kichik o‘lehamii, payvandlashdan keyin mexanik ish-
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lov berishni talab gilmaydigan cho'yan detallarni kam hajn
metall eritib goplash yo'li bilan ta’mirlashda foydalaniladi, B
vand birikma strukturasi bo'yicha bir jinsli bo’lmaydi, ko'ping
ctarli darajada zich bo’lmaydi va mustahkamligi kam bo'lady

* Himoyalovchi-legirlovehi  goplamah  elektrodlar  bilan
simon yoki X-simon shuklda ishlov berilgan girralar payvang
nadi. Detallning notekis gizishining oldini olish uchun uni
hida uchdetkalargd bo'lib payvandlanadi. Payvand chokini
alohida eritib goplangan uchastkalarining uzunligi 100-120 m
dan oshmasligi zarur. Alohida uchastkalar critib qoplangand:
keyin ular 60-80°C gacha sovitiladi. Qoplamali UONI-1
elektrodlari bilan teskari quiblikdagi o°zgarmas tokda payvang
lashda eng yaxshi natijalarga crishiladi.

lashni talab giladi. Bu usul bilan ham Kichik, ham
o’lchamli, katta nagruzkalarda ishlaydigan va payvandlas
keyin ishlov berishni talab qilmaydigan muhim buyumld
(gidravlik va havo silindrlari, presslarning, stanoklarning sta
nalari va boshqalar) tiklanadi.
Cho‘yanni payvandlash uchun mis-temirli, mis-nikelli
temir-nikelli elektrodlar keng ishlatladi. .
Elcktrodlarning bir nechta turlari mavjud. Bularning 1ch|
eng takomillashgani OZCh-2 markali clektroddir, u diametri 4-3
mm. li mis sterjendan iborat bo‘lib, unga UONI-13 turidags
(50%) qoplamaning quruq aralashmasidan hamda suyug
shishaga qorilgan temir kukunidan (50%) iborat goplama s
kalgan bo‘ladi. Barcha turdagi mis-temir elektrodlar bilan pa
vandlash payvandlanadigan detallar juda qizib Ketmaydigas
tarzda bajariladi. Payvandlashdan so‘ng, payvandlash kuchlas
nishlari darajasini kamaytirish, chok atrofi zonasida darzlar hosi
bo'lishini kamaytirish magsadida eriib qoplangan metall issiq
holida bog* lanadi. Mis-temir elektrodlar muhim vazifali quymas

‘.

larda sezishm yuzaga keltiradigan, shu jumladan bosim ostid
ishlaydigan quymalarda alohxda parron nugsonlarni yoki un,
katta bo'lmagan noyaxlitliklarni entib  qoplab  berkitishdi
qo‘Haniladi.

Mis-nike] elektrodlar asosan cho'yan quymasiga ishlov ber
idish sirtlarida (bu crlarda ortigcha mustahkamlik bo'lishig
qo'yilmaydi) aniglungan nugsonlarni eritib berkitishda ishis
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. Bundi) elektrodlarning yaxshi xossalari shundan iboratki,
i mis uglerodni eritmaydi va gizdirilganda hamda ez so-
n!lfel, pdan keyin yuqori qattiglikka ega bo’lgan strukturalar ho-
".'ulg;l‘,m“i; annan erigan, uncha katla bo‘lmagan zonalarda
g0 "qvam devurli ogarmaydi, chunki mis va mnikel grafitlovchi
frf:,{cmlm ho'lih, bu uchastkalarga kirib borib, yaxshi ta’sir
;‘:.rsm;:di' ayni bir vaqtda mis va mkelning eruvchanligi chek-
<z bo'lib. ular vaxshi crib qo'shilishga yordam beradi.
" Elektrodlar  tayyorlash  uchun monel-metall  (masalan,
NMJMs  28-2.5-15). konstantan (MNMs 40-1.5).  nixrom
(X20N80} kabi mis-nikel gotishmalaridan foydalaniladi.

Bu qotishmalarning kamchiligi — ularning qimmat turishi
va kamyobligi. shuningdek, gizdirilganda darzlar hosil
ho'lishiga olib keluvchi katta cho‘kuvchanlig (kirishuvchanligi).
Shu sababli, bu goushmalardan kuch ta’sirida ishlaydigan bu-
yumlardagi darzlarni eritib berkitishda foydalanish tavsiya
etilmaydi. Alohida mayda bo’shliglarm critib berkitish e¢sa
yaxshi natijalar olishga imkon beradi, chunki, ularga keyin
mexanik ishiov berish mumkin,

Sanoatda sterjeni monel-metalldan tayyorlangan MNCh-1
clektrodlari va sterjeni konstantandan tayyorlangan MNCh-2
elekirodlari qo‘llanilmogda. Payvandlash diametri 3-4 mm.li
elektrodlar bilan qisqa uchastkalarda ip tarzidagi chok solib,
elektrodni qaytar-ilgarilama harakatlantirib, detallning gizib keti-
shiga yo'l qo‘ymasdan bajariladi. Buning uchun detallni soviush
magsadida tanaffuslar qilinadi. Eritib qoplangan valiklarni 1ssiq
holida engil bolg achalar bilan urib bog'lanadi.

Kulrang va o'ta mustahkam cho’yanlardan tayyorlangan mu-
him vazifali quymalarning ishlov beriladigan sirtidagi ayrim
chog'rog nugsonlarni, buyumlarning mexanik ishlov berilgan
sirtida aniglangan kamchiliklarni eritib berkitish va cho’yan
quymadan tayyorlangan jihozlarni ta’mir qilishda sterjem
tarkibida 40-60% Ni va 60-40% Fe bo'lgan qotishmadan tayyor-
langan temir-nikel elektrodlaridan ham foydalaniladi. Bunday
clektrodlar bilan payvandlashda chok metallining yetarlicha yu-
qori mustahkamhigi va ma’lum darajadagi  qovushqogligi
la'minlanadi. Temir-nikel clektrodlari ma’lum afzalliklarga cga
bo'lib, bularga yuqori mustahkamligidan tashqari mis-nikel
Qotishmalariga qaraganda quyilishda kam cho‘kuvchanligini,

v
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criub qgoplangan metallning cho'yan bilan  bir
bo'lishini kiritish mumkin. Bunday elektrodlarga g
O8N50 simidan tayyorlangan va qoplamasi suyuq
qorilgan dolomit (35%), plavik shpat (25%). qora g
va ferosilisiy (30%) dan iborat bo‘lgan SCh-3A e}
misol gilib keltirish mumkin. :

Tarkibida nikel bo‘lgan barcha clektrodlar kamyob:
cho'yanni payvandlashda cheklangan tarzda qgo‘llanilis
salan, katta o‘lchamli va bikrligi katta detallarga mexanik
berishning  so‘nggi  operasiyalarida  aniglangan
bo*shliglarni eritib berkitishda 1shlatilishi mumkin. B

Payvandlashning mexanizatsivalashgan usullari, S
cho'yanni kukun to‘ldirilgan simiar bilan payvandlash
PPCh-2, PPCh-3), kontaktlab payvandlash, elektr-shlak :
vandlash, kontakt usulida payvandlash qo‘llaniladi. Kontakt
payvandlash asosan cho'yan trubalarni mayda grafit bilan u
tirish uchun ishlab chigilgan. Elektr-shlak usulida payy
elektrodlar sifatida tarkibi bo'yicha asosiy metallga yaqin
yoki ularga garaganda tarkibida grafitlovchi elementlari biroz k
bo'lgan plastina va sterjenlardan foydalaniladi. B

4.2. Alyuminiy va uning gotishmalarini pa

Mustahkamligi juda pastligi va plastikligi yuqoriligi
nik sof alyuminiy nisbatan kam ishlatiladi. Ko‘pincha a
qotishmalari — dyuralyuminiy siluminilardan foydalaniladi.

Alyuminiy va uning qotishmalarini payvandlash
giyinchilik quyidagilardir: erigan metall sirtida de
eriydigan alyuminiy oksidi AlLO; hosil bo‘lib, u mi
larining erib o‘zaro qo'shilishga to‘sqinlik gilad
oksidining erish temperaturasi yugoriligi (2050°C) ¥
miniyning erish temperaturasining pastligi (658 '
lash protsessini boshgarishni juda giyinlashtirib qo

Alyuminiy va uning qotishmalarining
o'tkazuvchanligining yugoriligi maxsus texnolog
foydulanishni talab giladi. katta yuzali (massiv) d
vandlashda esa oldindan gizdirib olishga to*g'ri kel

Alyuminiy va uning gotishmalari yoy, argom
gasida payvandlash yo'li bilan biriktiriladi. Pa
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pazar. payvandlashdan oldin alyuminiy buyumlar
“h uchun maxsus lu)-_\-url'umsh. kerak. bunday tayyor-
' ni y0g°sizl:mlirish va uning ﬁlmdan alyuminiy 0k§ld!
: ketkazishdan iboratdir. Qo*shimcha pay\‘:mdlash simi
»d sterjenlari ham ularga qoplama surkashdun oldin shu
prlanishi zarur. _ o _ )
sirti erituvchilar (:‘\'ia«sny'a_bcpunl. texmk aseton) bllz.m
ntiriladi, so'ngra mexanik vo'l bllan' tozalab yo!ﬂ lumyovw
uyidagicha ishlov beriladi: 0.5-1 minut davomida xurushli
45.55 ¢ o'lchovi natriy va 40-50 g natny ftoridning 1 suy-
ainmﬁi; suv oqizib yuvish. nitrat Kislotaning 25-30% i
da 1-2 minut davomida neytrallash, suv ogizib yuvish
issig suvda yuvish, nam hutyn]ay chigib ketguniga qadar
Yog ‘sizlantirish va xurushlanishm payvandlashdan 2-4 soat
‘tkazish tavsiya ctiladi.
: quiblikdagi o‘zgarmas tokda ko‘mir elektrod‘ bilan
flda payvandashdan fagat muhim bo’lmagan buyumlarni pay-
dlashda foydalaniladi. Qalinligi 2 mm. gacha bo'lgan metall
o'shimcha materialsiz va girralarga ishlov bermasdan. qalinligi 2
mm. dan ortiq metall esa payvandlangan listlar qalinligininig 0.5-0.7
smi gadar zazor qoldirib yoki girralarga ishlov berib payvandla-
Oksid pardasi flyus Af-4A yordamida ketkaziladi.
Qoplamli elcktrodlar bilun qo‘lda  payvandlashdan asosiy
ik alyuminiy, Ams va Amg turdagi qotishmalar va silumin-
Mayyorlangan kam yuklangan Kkonstruksiyalar tayyorlashda
dalaniladi. Oldindan gizdirib (o'rtacha qalinliklar uchun 250-
katta galinliklar uchun 400°C gacha), teskari quiblikdagi
nas tokdan foydalanib payvandlashda, payvandlash toki
orda bo‘lganida talab etilgan to‘la crishni ta’minlaydi.
iy elekirod po'lat elcktrodga qaraganda 2-3 marta tez-
sababli alyuminiyni payvandlash tezligi mos ravishda
‘ ‘kcrak. Payvandlashni birta elektrod wgaganiga gadar
Dajarish tavsiva ctiladi, chunki kraterdagi va elektrod
Shlak pardasi yoyni qayta yondirishga to*sqinlik giladi.
4 metall kamrog sarf bo‘ladigan qilib prosess barqaror
n payvandlash (okini elekirod diametrining har 1
oI bilaffl 60 A hisobidan olish tavsiya etiladi. Pay-

4

~0.ldin clektrodlar 2 soat davomida 150-200°C haro-
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EA-| turiddg__i goplamali elekurodlar  asosida  mamlaka
yaratilgan 'elektrodlar (OZA-1. OZA-2). mexanik va
eksplutasion xossalari gonigarli bo'lgan payvand birtkmalar ohshg;{_ T
kon beradi. v

Argon-yoy yordamida qo‘lda payvandlash crimaydigun cleking
yordamida o°zgaruvchan tokda nami quritilgan oliy yoki I-nav
gonda bajariladi. Qalinligi 5-6 mm bo’lgan metall uchun diame
1,5-2 mm. hi clektrodlar ishlatiladi. Payvandlash texnikasiga maxsus
talablar go'yiladi. Qo'shimcha sim bilan clektrod orasidagi burchal
~ 907 ni tashkil etish zarur., Qo’shimcha simni qaytar-ilgarilama
harakatlar bilan qisqa-qisqa uzatib turish kerak. Volfram ele
ko' ndalcmglz_d tebratib turishga yo'l go ymaydl Har qaysi payvar d-
fash rejimi uchun samarali himoyalashni ta'minlashga gazni optimal
sarflash yo'li bilan erishiladi (lO-Jddval) Oksidlanish xavhm
md\nmh uchun payvandlash vannasining o‘lchamlan
bo'lishi kerak. Qalinlign 10 mm. gacha bo'lgan metallni PdY\’dlld-
lash odatda o'ngdan chapga qaraub, «chap» usul deb yuriulgan
usulda olib boriladi, bunda payvandlanayotgan metallning o'ta gizib
ketishini kamaytirishga erishiladi.

10-jadval

Alyuminiyni erimaydigan elektrodlar bilan qo‘lda argon-voy
muhitida payvandlash rejimlari

R Digmetr, mm .
Birikma tori Qalinkigh: |~ Velfram [ Qo'shimeha | bavand- | Arkon
| elektrodniki | simniki el Bz

R bt |f5 |,5|-2 = ;3;2 fi
chigariladigan 2 1.5-2 B 80-85 7-8
Uchms-uch girralan 2 1,52 1-2 55-75 5-6
ishlanmasdan, bir 10 3 34 2-3 100-120 7-8
monlama 2 3.4 2.3 120-150 8-10
Uchma-uch, qimalaniga 3 34 34 120-180 78
ishlov berib, ikkito- S 4-5 3-4 206-250 &-10
monlami 6 4-5 3-2 240-270 8-10
Uchma-uch, qirralarga g 3 4 20 29 Loy
Setloy best ' 8 4-5 4.5 270-300 9.12
5 10 5-6 4-5 270-300 9-12

; 2-4 2-4 1.5-4 100-200 5-7
Tavrli, burchakli. a-8 4.5 34 200-300 78
s 10 5-6 4-5 200-350 9-10

4.3. Mis va uning gotishmalarini payvandlash

Mis \uqori issighk va clektr o'tkazuvchanlikka, turdi kimyoviy
moddalar & simga nisbatan chidamlilikka ega, juda past temperaturada
pam yugori mexanik xossalarini saqlab qoladl -

Misning payvandlanishini uning yuqori 1ssiqlik
o'tkazuvchanhigl, suvuq holatida juda oquvchanligi, gizdirilgan va
aynigsa ergan holatida kuchli oksidlanishi giyinlashtirib qo®yadi.
Misning ]).l\r\dndldl’lll\(hdnllgl\’d uning  tarkibiga kiruvchi
qo shilmalar (kislorod, vismut, qo'rg ‘oshin, oltingugurt, fosfor.
curma. mishyak) katta ta’sir qiladi: aynigsa, vismut yomon ta’sir
ko'rsatadi. Qizdirilganda va criganda mis oksidlanib. monook-
sidi Cu.O mi hosil qiladi u metallda erigan kislorod bilan
u.tkmdna kirishib. misning vodorod ded”l“lLd moyilligini
(sirtida darzlar hosil bo® h:hlgd) yuzaga keltiradi. Tarkibida
ko‘pi bilan 0,05% go ‘shilmalari bo Igan clektrolitik mis eng
vaxshi payvandlanuvchanlikka ega.

Mis erigan holatida ancha ko'p miqdorda vodorod yutadi.
Pavvandlash vannasi metallning katta tezlikda kristallanishida
misning issiglik  o*tkazuvchanligi  yuqgoriligi  va  vodorodning
metallda eruvchanligi sababli atomlar vodorod desorbsiya hiso-
higa metalldan chigib ulgurmaydi. Mis monooksidi suv bug'lar
hosil qilib tiklanadi.

Cu,0 + 2H - 2Cu + H.O

Bu esa chokda g'ovaklik va darzlar hosil bo'lishiga olib keladi.

Chok atrofi. zonasida diffuzion - harakatchan vodorod
donalarning chegaralarida  joylashgan Cu,O bilan  o'zaro
ta’sirlashadi; misda erimaydigan va undan chiqib keta olmaydi-
gan hosil bo'lgan suv bug‘lari metallda juda Ko'p sonli mikro-
darzlar sodir bo'lishiga olib keladigan katta kuchlanishlarni vu-
judga keltiradi. Bu hodise misning vodorod kasalligi degan nom
oldi. Vodorod kasalligining oldini olish uchun payvandlash
zonasida vodorod migdorini Kamaytirish zarur (elekirod va
flyuslarni gizdirish, qunitilgan himoya guzlar ishlatish yo'li bi-
lan). Misning azotga o‘xshashligi juda kam, shuning uchun
misni payvandlashda himoyas gazi sifatida azotdan foydalanish
mumkin.
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I1-jady
Mis va uning qotishmalaridan uchma-uch birikmalarni
grafit elektrod bilan payvandlash rejimlari

\‘l;.;;:::::'g':g Elektrod digmetri. mm | Yoy uzunligi, mm Payvandlash to i 1
2 6-7 8 8
s 5 8 10 - 1S
8 10 -12 15 20
N, 15 — 2530

Mis va u asosida olingan qotishmalarda eritib pay vandlash-
ning barcha asosiy usullarini qo'llash mumkin,
Ko'mir elektrod bilan qo'lda payvandlashdan kam foydalanila
Ko'pincha kam mas’ulivatli buyumlarni payvandlashda go'llaniladi
Misning qalinligi 15 mm. gacha bo‘lganida ko'mir elektrodlards N
foydalanilgan ma’qul. Payvandlash uzunligining 1/3 gismi konus
shaklida uchlangan clektrodiar bilan to'g'n qutblikdagi o'zgarmas
tokda bajariladi. Elektrodda tok zichligi odutda 200-400 A/sm®
tashkil etadi. (11-jadval), ‘
Payvandlash vannasidan ajralib chiqadigan CO ning zararli ta’sing
bo'lmasligi uchun payvandlash uzun yoy bilan olib boriladi. Sh
maqsadda, vanna sovib qolish ehtimoli borligi sababli, qo'shimcha
maternial vannaga botrilmaydi, balki, vanna yuzasidan 5-6 mm narida
buyumga taxminan 30° burchak ostida twitib turiladi. Payvandlash
prosessida ajralib chiqadigan karbonat angidrid gazi erigan metalini |
oksidlanishdan ishonchli himoya qilx olmaydi. Ko'mir elekuwrod pay-:
vandlanadigan buyumga nisbatan 75-90° burchak ostida tutib turildi,
Shuning uchun, oksidsizlantiruvchi clementli — fosforli go‘shimcha
material, shuningdek. flyus (94-96% gizdirilgan bura, 6-4% metall
magniy) qo'llaniladi. Flyus suyuq shisha ho'llangan chiviq sirtiga
surkaladi yoki payvandlanayolgan girralarga upa tarzida scpiladi va
havoda quritiladi. j
Metallning qalinligi 5 mm. dan ortig bo‘lganida uchma-uch
birikmalar qirralariga 70-90° burchak ostida ishlov berib pay-
vandlanadi. Payvandlash grafit yoki asbest ostquymada payvand-
lanadigan qirralar orasida 0,5 mm zazor goldirib olib boriladis
elektrod oldinga qaratib vertikalga nisbatan 10-20° hosil qilib
qiyalatib tutiladi.  Payvandlab  bo'lgandan keyin choklarni
bolg'alash tavsiya etiladi. Qalinligi 5 mm. gacha bo'lgan metal
dan tayyorlangan birikma qgizdirilmasdan bolg*alanadi, qalinkig
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ida 800°C gacha qizdiri r*alanadi. keyin tez
‘ganida 800°C gacha qizdirib bolga keyin te
o hf;' lrlél"chnm‘uch choklarning mexamik xossalari pasa‘)'fb
ml:n«".i schun bir tomondan bir qatlamli gilib payvandlash
eumasti=, .. .
ava cnladi. . . ) . .
lav’"\dwialnluli clektrodlar bilan go’lda payvandlash tesktm
S:Edu:i o'zearmas tokda elcklrodn.l ko'ndalangiga tebrat-
5% an qisqn yoy bilan bajariladi (12-jadval).

sov

g 12-jadval

Misni qoplamali elektrodlar bilan_qo‘l(.ia bi_r o‘tishda
‘ payvandlashning taxminiy rejalari

ing ¢ : i i : . i. A
" Mclalining qalinligi. mm__| Ficktrod d:n:uetn. mm vmau‘-gou::; (l)ok
= - £ 120-160
ey -5 160-200 |
— : . 5-6 240-300
D 5 57 260340
i ] 67 3R0400 |
[ (; 0 f-8 A00-420 |

Chokning vaxshi shakllanishi elc_ktrodning qayta .1lganl;m!na
harakati bilan ta’minlanadi. Yoyning uzunlas?lgsh} .c.ho.n'lgg
shakllanishini yomonlashtiradi, metall :iaf:hrashlrl_n I\? p«y;!r‘;.:!
payvand birikmaning mexanik xossalarini pasayll_rudl.‘ Qa 13_1%
4 ‘mmgacha bo‘lgan mis qirralariga ishlov benl? Vd.d(!llzlﬁl'(l_)
payvandlanadi. Metallning qalinligi 5-10 mm ho lgam76|0 - -
300°C haroratgacha oldindan gizdirish va qirralarga 60-70 A ur'-
chak ostida bir tomonlama ishlov bensh‘zarur. Qul.lflllgl. | attd
ho‘lganida girralarga X-simon shaklda ishlov berish m\l\o%a
etiladi. Misni  payvandlash  uchun f<K0n_1$m.nnle:\~il ‘s
clektrodlari eng ko'p ishlatiladi, ularda sterjen snfauda'.' va
M2 mis simlardan foydalanilgan. Diametri 3 mm. dan kam mis
sim clektrodlar ularning stcrjcnlal‘ining n‘\examk nx_uatahkfux}.]|g|
pastligi tufayli kamdan-kam ishlatiladi. Shunday dlametfh’sx}m-
dan foydalanilgands uni oldindan puxtalanadi. Q?P]axpam ar
tomonga 0,4-0.8 mm qalinlikka botirib olish yo'li hl|al.'l.5rlll:-
kaladif 4-5 sgat davomida normal tempcraturgda. _quqlnladl.
so'ngra 3-4 soat davomida 200-400°C haroratda qizdiriladi. .

Qalinligi 15 mm. gacha bo'lgan mismi qlzdlrom‘asdan _}'Okl
katta qgalinlikdagi metallni biroz gizdirib (250-400°C) payvand-
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lashga 1mkpn beradigan ANS-1 v ANS-2 markali  yuge
unumdor elektrodlar ishlab chigilgan.

Argon yoy yordamida qo'lda payvandlash, volfram ele
hilan to'g'ri quiblikdagi, yugori chastotali o'zgarmas tokdaig
gon mubhitida byjantladi. Shuningdek, geliy, azot yoki ularnig
vodorod bilun aralashmasi muhitida ham payvandlash mumkig
Qalinligi 4 mm. dan ortiq bo‘lgan metall oldindan 800°C harg
ratgacha qizdirib olib payvandlanadi. Qo shimcha material sif
tida gizdirilgan  misdan  ayyorlangan  chiviglar, mis-nike
gotishmasidan  (MNJKT-5-0,2-0.02) bronzadan  (BrKMs3-B
BrOS-4.-3), shuningdcek. tarkibida samarali oksidsizlantiruvchilags
siyrak yer metallaridan tayyorlangan chiviglardan foydalaniladg
Qalinligi 5-6 mm. dan orlig metall uchun qirralari V-simon yoki
X-simon shaklda 60-70° burchak hosil gilib ochiladi. Pd\‘\dn_
lash odatda o*ngdan chapga tomon clektrodni buyumga nisba
80-90° burchak ostida oldinga qaratib, go*shimcha simni 10-158
qiyalatib olib boriladi, clektrod 5-7 mm chigib turadi. Payvand
lash ishlarining yugori unumdorligi tashkil culgan le_]lll)ldld
(700-900  A) geliy-yoy _\orddmld.a qo'lda pdyvandl.:shd
¢’ minlanadi. ‘
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v BOB. PAYVAND BIRIKMALARDAGI NUQSONLAR
YA PAYVANDLASh STFATINI NAZORAT QILISh

5.1. Payvand choklarining nugsonlari

‘ DSga muvofiy  payvand birikmalarning  nugsonlari
| mahsulotning me'yoriy hujjutlar bilan bclglldnﬂan talablarg! rda
gandiy mos kclmashuml atash qabul qgilingan, Bu nmmd‘mk
| auvidagilar ko'zda  tatilgan: payvand choklarning geon®,
|0 [:h;xml'dl'l (balundligi va eni), yaxlitligi, genmll"‘l
stuhkamligi, plastikligi, kimyoviy tarkibi va chok metalli™"®

mel wrasini tashkil ctuvchilar,

Payvend choklar va birikmalaming nugsonlari turli-g!
Nugsonlarning  quyidagi asosiy guruhlarini  ajratib  ko'r™
mumkin: a1

yig'ish texnologivasini buzish natijasida hosil bo’ L\‘Jl;,r_
it .qsonldr (pay\'dudlanddxa.m quralarning, trubs o qlarmm\-d ai
hiriga nisbatan siljib golishi, payvandlanadigan detallar oras! .
7azorning mos Kelmasligi): san

- p.a)\andldnadlg.m detallarning metallida mavjud bo lb =
nugsonlar (darzlar, gutlamlunishlar. botigliklar), payvandlan® lar
gun qgirralarda va chok yonida mavjud bo’lgan nugsonlar, .
Lhoknmp shakllanishiga ta’sir etishi mumkin; \bli

asosiy metallning  vomon payvandlanuvchanligi s‘lr' :

gl.

nin
‘"Nh

yuzaga l\LLuhgdn nuqsonldr (payvand birikmada sovuq va "gq
darzlar hosil qnhshga movillik); i
- qo'shimcha ll’mlﬂld“dlmnﬂ kimyoviy tarkibi va n.\nol‘ £

Xossalari mos kelmashgn oqnlmud.« hosil bo'ladigan nugsonl®' ig
- texnologik jarayon yoki termik ishlov berish buz:l<~" Jkil

Wiayli  hosil  bo'ladigan  nugsonlar  (struktura ld"l g

Cluvehilarning mos kelmasligi, kesiklar, g ovaklar, chala

Vandlanishlar, Kuyib  ketish, shlakli qo‘shilmalar, chok
.“_ashmn

ning
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- qisuvchi moslamalar, kondukturlar va boshqa uskung
mos kelmasligi ogibatida payvandlash vagtida yoki konstru (s
\('lVl)OlgdnldJ yuzaga keladigan nugsonlar; :

- Konstruksiyadan foydalanishda hosil bo'ladigan nugse

Ayub o'tilgan nugsonlardan tashqari, payvand birikmz
makro va mikro nobirjinslilik va stukturaning boshqa kame
lari bo'lishi mumkin. Eritib payvandlash yo'li bilun tayyorl
gan birikmalar uchun DS ga muvofig nugsonlarning olti
belgilangan: darzlar, chala payvandlanishlar, g'ovaklar, shial
qo‘shilmalar, volframli va oksidli qo’shilmalar.

Payvandlash vaqtida ogmalar, kuyib ketish, kesiklar,
g'uddalar hosil bo‘lishi mumkin, ular tuzatlishi zarur,

5.2. Payvandlashni nazorat gilish

Payvand birikmalar chokning sifatini nazorat qilish turi by
yumlarning vazifasi va buyumga texnik shartlar yoki DS to
monidan qo'yiladigan shartlarga muvofiq tanlanadi.

Nazorat gilish turini tanlashda DS ga amal gilish zarur.

Payvandlashning yugori sifatli bo'lishini ta’'minlash uchu
dastlabki nazorat, operasiyalar bo'yicha nazoral va tayyor pay:
vand birikmalarni nazorat gilishni bajarish kerak.

Dastlabki nazoratda:

- payvandchilar, defektoskopistlar (ultratovush yordami nas
zorat qilish  operatorlari, radiograflar va boshqalar) ning
malakasi:

- yig'ish-payvdndlash moslamalari, payvandlash jihozlari v
apparaturalariy shuningdek, payvand birikmalari nazorat qilis
jthozlari va apparaturalarining holati;

- asosiy metall va payvandlash materiallarining, shuningdek,
fcktoskopiya uchun mo‘ljallangan materiallarning sifati:

- termik ishlov berish jihozlarining holati;

- o'lchash vositalari, shu jumladan, o‘lchash asboblari
shiriladi. .

Operatsivalar bo'yicha nazorat gilishda: il

payvandlanadigan girralarni payvandlashga tayyorlash 8
fatini va payvandlash uchun yig‘ish ishlari sifatin; y

- payvandlash texnologivasiga rioya qilishini, payvang

materiallarining, qizdirish va payvandlash rejimlarinig
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. tartiblarini  mos  kelishini, choklarning  qatlamlar
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Tuyyor payvand birikmalarni nazorat gilish uchun quyidagi
gslublardan voki ularmr_lg qo‘shilmasidan foydala.mladlz tashqi
jomondan kg'zdan kechirish va o‘lchash. o'tuvchi nprlar Fu_lan
yoritib ko'rish. uluatovush yordamida defektoskopiya qilish,
magnit-kukun  va  rangli  defekroskopiya qilish. qattiglikni
o'lchash. chok metallini kimyoviy analiz gilish. kristallararo kor-
cozivaga moyilligini sinash, feritli faza borligini nazorat gilish,
nazorat uchun mo'ljallangan tutashish joylaridan olingan na-
munalarni  mexanik  sinash  va  metallografik  tckshirishdan
o'tkazish.

Payvandchilarning malakasini tekshirish. Payvandchilarning
malakast razryad belgilashda texnologik jarayonning har qaysi
bosqichida belgilangan muddatlarda tekshiriladi.

Razryad ta'rif-malaka ko'rsatmalarida ko'zda tutilgan talab-
larga muvofiq belgilanadi. Payvandchilarni mas’uliyathi ishlariga
go'yishdan  oldin  sinash  payvandchilarni  attestatsiyadan
()*zbekiston Respublikasining Vazirlar Mahkamasi huzuridagi
sanoatda ishlarni xavfsiz olib borishni nazorat gilish Davlat ko-
miteti tasdiglagan qoidalar asosida o‘tkaziladi. Bu qoidalar bar-
cha vazirlik va muassasalar uchun majburivdir.

Maxsus Kkomissiyaning sinovlaridan qomiqarli o'tgan pay-
vandchilarga mas’uliyatli payvandlash ishlarini bajarish hugugini
beruvchi guvohnoma taqdim etiladi. Guvohnomada payvandchi
payvandlashi  mumkin  bo'lgan  qurilmalar  Ko'rsatiladi.
Mas’uliyatli ishlarga qo‘yiladigan payvandchilar har yil amaliy
va nazariy sinovlardan o'tib turishlari kerak. Maxsus po‘latlarni
payvandlash  mas’uliyathh  ishlar  bo'yicha  payvandchilar
go'shimcha sinovdan o*tadilar.

Asosiy metallni nazorat gilish. Asosiy mectallni etkazib
beruvehi  zavod metallga  qo'shib  beriladigan  sertifikatda
ko'rsatilgan talablarga mos kelishi kerak. Bu sertifikatga tayyor-
lagan zavod po‘latning markasi va ximiyaviy tarkibi, eritish
nomeri materialning profili va o'lchamlari, metall massasi va
Partiya nomi, standartda Kko'rsatilgan barcha sinov natijalari,
ayni markadagi po‘latga tegishli standart nomeri ko'rsatilgan
b(-‘"ladi. Sertifikat bo‘lmaganda metallni faqat sinchiklab tek-
shirilgundan so‘ng, ishlab chigishga foydalanish uchun beriladi:
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tashqi tomonidan ko‘zdan kechiriladi. payvandlanuvchanligi
aniglash uchun sinab ko'riladi. metallning mexanik xossalari
Kimyoviy tarkibi tekshiriladi.

Metallni tashqi tomondan ko‘zdan Kechirishda unda quyids
gilar:  zang, darzlar, qatlamlanishlar va boshga nugsonk
yo'gligi aniglanadi. Sirtdagi nugsonlarmi aniglash bo'yicha me
tallni  dastlab tekshiruvdan o'tkazish zarur va majburiydi
chunki bu tekshiruv buyumlarni payvandlush uchun sifatsiz me
talldan foydalanishning oldini olad.

Elektrodni nazorat gilish. Konstruksiyalarmng payvandlash
(ularning chizmalarida elektrod turi ko'rsatilgan bo'ladi) sertifika
bo'lmagan elekirodlardan foydalanish mumkin emas. Sertifikatsiz
clektrodlarni sinchiklab tekshirgandan keyingina ishlatish mumking
Bunda tegishli Davlat standartlarga muvofiq gqoplamaning
pishigligi, elekirodlarning payvandlash xossalari tekshiriladi, chok
metalli va payvand birikma metallining mexanik xossalari ek
shirilayotgan partiyadagi elcktrodlar bilan payvandlangan na
munalarda amglanadi. Elekuwodlarm payvandlash uchun yarogliligi
to'g'nisidy, eritib qoplangan metallarning sifatiga qarab xulosa:
chiqariladi, bu metallda g'ovaklar, darzlar va shlakli go'shilmalar
bo’lmasligi kerak.

Elektrodlarning tashqi ko'rinishi standart talablariga javob
berishi kerak, unda elektrodlar qoplumasining pishig, zich,
bo‘lishi, g ovaklari, darzlari bo‘lmashgi, ko'pchib turmasligi va
komponentlanung aralashmagan  bo'lukchalari  bo’ lnmdu__x
ko'rsatilgan. Qoplamalari namigib qolgan elektrodlarni  ish-
latishga yo'l go'yilmaydi.

Tayyorlanmalarni nazorat gilish. Tayyorlanmalar yig'ish
uchun keltirilganiga qadar metall sirtining tozaligi, tayyorlanma-
larning gabarit o’lchamlar, qirralarni tayyorlash sifatini ularni
giyalatib kesish burchaklari tekshiriladi. ,

Payvandlash uchun moljallangan tayyorlanmalaming nugsonlary
pavvandlash ishlarining sifati va unumiga Katta ta’sir giladi. Ma-
salun, girralarning qiyalaub kesilgan burchaklari kattalashib ke
criib goplanadigan metall mlqdon ko'payadi. payvandlashga ki

vagl ketadi va elektr cnergiyasi va elektrodlar sart bo‘ladi.
dan tashgari, birikma payvandlashdan keyin kuchli darajada @€
formatsiyalanadi. chunki eritib goplangan metall gancha K
bo‘lsa. sovish vagrida uning Kirishuvi (cho’kishi) shuncha K
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po'ludi. Tayyorlanmalarda nugsonlar bo'lmasligining oldini olish
lurni uzatish bo'yicha ortigcha ishlardan xalos giladi.

Yigrishni nazorat qilish. Yig'ilgan uzelda quyidagilar na-

soral qilinadi: payvandlanayotgan detallarning quralari orasidagi
suz01. bu zuzoriar bo'lmasa yoki juda kichik bo'lsa. chok tubi
chalu payvandlanadi, Katta bo’lsa, metallning kuyib ketishiga va
puyvandlash prosessining  sermchnat  bo’lishiga olib  keladi,
pchma-uch birikmalarda bir guraning ikkinchi qirraga nisbatan
pulandrog bo’lib qolishi, vig'ilgan uzelda detalning o'zaro vazi-
vatl, vordamehi choklarning to'g'ri solinishi.
" Payvandlash texnologik prosessini nazorat gilish. Payvand-
chi payvandlashm boshlashdan oldin texnologik Kartalar bilan
tanishib chiqads, ularda operatsiyalar ketma-ketligi, ishlatiladi-
can elektrodlarning diametri va markasi, payvandlash rejimlar
via pavvand choklarining talab etiladigan o‘lchamlari ko‘rsa-
tilgan bo'ladi, Chok solish tartibiga rioya gilmaslik buyumlarda
keyin tuzatish giyin bo'ladigan deformatsiyalarni yuzaga kelti-
rishi mumkin.

Payvandlash rejimiga rioya gilish ham muhim hisoblanadi.
Payvandlash toki va yoy kuchlanishi ampermetr hamda volt-
metrlarning Ko‘rsatishiga qarab nazorat qilinadi.

Qo'lda  yoy yordamida payvandlashda ampermetrning
ko'rsatishini kuzatib turgan holda, chok solish texnikasi ham
tekshiriladi,

Buyumni payvandlash tugagach, payvand choklar shlak,
oymalardan tozalanadi, uzelning sirti esa metall tomchilardan
lozalanadi.

Shundan keyin, tayyor buyum yana bir qancha nazorat gilish
operatsiyalaridan o'tadi,

Texnik nazorat qilishni tashkil etish. Zavodlarda mahsulot
sifatini nazorat gilish ishlab chiqarish sharoitlariga qarab belgi-
lanadi. Mar qaysi zavodda texnik nazorat bo'limi (OTK-otdel
texnicheskogo kontrolya) bo‘lib, u bevosita zavod direktoriga
bo‘ysunadi. Ko‘p zavodlarda nazorat gilishning aralash tizimi
90’ aniladi. Zavod OTK si boshlang'ich materiallarni nazoral
‘l{lfidi Va layyor mahsulotni oxirgi nazoratdan o'tkazadi, Nazorat
‘q'l‘*h operatsiyalarini  ishlab chigarish jarayonida sex nu-
Oratehily bajaradi. ular sex boshlig‘iga bo‘ysunadi. Bargaror
SMologik  jarayonlar sharoitida nazorat gilish funksiyalarini
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masterlarga, brigadirlarga va ishchilarning o‘ziga topshirish
mumkin, bunda OTK alohida uzellar, detallarning payvandlask
sifatini va operatsiyalarning bajarilishini  tanlab tekshirishni
amalga oshiradi.

Nazorat hajmi buyumning mas uliyatlilik darajasi, ishlab
chuiqarish va nazorat giluvchi shaxsning malakasi, ishlab chiqa-
rish texnologiyasi o'zlashtirganlik darajasiga bog'liq. Nazorat
hajmi nazorat gilish qoidalari yoki texnik shartlarda ko‘rsatilgan
boladi.

5.3. Payvand buyumini nazorat qilish

Tashqi tomondan ko‘zdan kechirish va chok o‘lchamlarini
o'lchash. Payvandlashda eng keng tarqalgan nazorat turi tashqi,
tomondan ko‘zdan kechirish bo'lib, u kautalashtirib ko‘rsatuvchi
shisha yordamida bajariladi. Tashgi tomondan ko‘zdan ke-
chirishdan oldin pavvand choklar shlakdan yaxshilab tozalanishiy
agar zarur bo'lsa xurushlangan bo‘lishi kerak. Detallarni yor
damchi chok solib. mahkamlangandan keyin ham, har gaysi
valik solingandan keyin ham ko‘zdan kechirish zarur. Choklaming]
o'lchamlan bevosita payvandlashdan keyin shablonlar yoki o‘lchash
asboblar bilan o’lchanadi. Tashqi tomondan ko‘zdan kechirishda
singan joylar yoki birlashtirilgan elementlar o'glarining noper-
pendikulyarligi,  birlashtirilgan  elementlar  qurralarining  bir-
biridan qochishi, chok o‘lchamlari va shakllarining mos cmasligi
chok balandligi, Kateti va cni bo'yicha. Qavarigligining big
tekisligi, pag'a-pagiuligi  va boshqalar, barcha tur val
yo'nalishdagi darzlar. ogmalar, kesiklar, kuyib ketgan joylarg
payvandlab berkitilmagan kraterlar, chala payvandlangan joylary
g'ovaklik, bir kesimdan boshqa kesimga ravon o‘lilmaslik, pay-
vandlangan uzel (buyum) umumiy geometrik xossalarining
chizma va texnik shartlar talablariga mos kelmasligi, payvandchi
tamg‘asining yo'qligi yoki tamg alashning belgilangan talablarga

kechirish va o'lchash nazorat qilinayotgan ob’ekt yctarlicha Y€
ritilgan sharoitda olib boriladi.

Yonilg'i, moy. suv solinadigan sig'imlar (idishlar)
truboprovodlarning, gazgolderlarning, bug® qozonlari va
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Jerning zichligi sinab tckshiriladi. Payvand choklar zichligini
qazorat gilishning bir necha uslublari mavjud.

Gidravlik sinash. Sinashning bu uslubida idish suvga
(o-ldirilganidan keyin nasos yoki gidravlik press yordamida ish
hosimdan 1,5-2 marta bo’lgan ortiqcha bosim hosil gil_inadi. Shu
vagtde choklardan sizish yo'qligi. tomchi tommasligi va terla-
masligi ko'zdan kechiriladi.

Pnevmatik sinash. Pnevmatlk sinashda sigilgan gaz (havo.
zot, inert gazlar) yoki bug® sinalayotgan idishga kiritiladi. Haj-
an uncha katte bo’lmagan idishlar suv to‘latilgan vannaga soli-
audi. bu yerda chokdagi zich bo’lmagan joylardan chiqayotgan
putakchalarga qarab nugsonli joylar aniglanadi. Ancha katta
pavvand rezervuarlar va truboprovodlar payvand choklarga
ko'pikli indikatorlar surkash yo‘li bilan sinaladi. Eng keng
wwrqulgan ko'pikli indikator-sovunning suvdagi eritmasi (sovunli
suv)dir. Past temperaturalarda sinash uchun sovunli eritmaning
slitserin, zig'ir moyi bilan aralashmasidan foydalansa bo’ladi.

Pnevmatik sinashlarda xavfsizlik texnikasiga gat’ily rioya qilish
rarur. Gaz yoki bug® keladigan magistralda berkituvchi kranlar va
suglagich klapanlar bo‘lishi darkor. Sinashlarda ish monometrlar-
dan tashgari nazorat monometr bo'‘lishi kerak. Bosim bilan sinashda
psyvand choklarni urib ko'rib va nugsonlarmmi tuzatishga yo'l
go*yilmaydi.

Kerosin bilan sinash. Bu uslubda sinash kapillyarlikka
asoslangan bo‘lib, ko'pgina suyugliklarning, shu jumiadan,
kerosinning kapillyar naychalar (ko'ndalang kesimi kichik nay-
chalar) "bo‘ylab ko'tarilishidan iborat. Payvand chok metallida
parron g ovaklar va darzlar shunday kapillyar naychalar bo'lib
xizmat giladi. Uchma-uch chokning bir tomoniga sovunli suv
surkaladi, bu qatlam quriganidan keyin ikkinchi tomoni kerosin
bilan ho‘llanadi. Kerosin bilan ho‘llangandan keyin, buyumni
tutib turish vaqti payvandlanayotgan buyumlarning qalinligiga
bog°liq: qalinlik ancha katta va havo temperaturasi qancha past
bo'lsa, tutib turish vagti shuncha ko'p bo‘ladi.

Ammiak bilan sinash, Bu uslubning mohiyati shundan ibo-
ratki, sinalayotgan choklarga simob (1) nitrat yoki fenolftalein-
Ning suvdagi 5% li eritmasi shimdirilgan qog'oz lenta bilan
Yoplanadi. Buyumga ma'lum bosimgacha havo haydaladi va
ni bir vaqtda, bir oz migdorda gaz (ammiak) beriladi. Am-
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miak chok g'ovaklardan o'tib qog'ozda qora (unga simob
nitrat  critmasi - shimdirilgan  bo'ladi) yoki gizil (fenolftalg
qog‘ozi) dog’lar qoldiradi.
Sizish gidirgichlar yordamida sinash. Bu sinash uslub
g'Cl‘l-Vll y_ol_d galoidli sizish qidirgichlardan foydalaniladi. Ge
sizish qidirgichlardan foydalanilganda sinaladigan idish ichi
\‘ukuuxr_n hosil gilinadi, tashqi tomondan esa payvand chokla
ha\fn bilan geliy aralashmasi puflanadi. Zichlik bo‘lmagan hol
geliy 1fhsh ichiga Kiradi. keyin sizish gidirgichga o'tadi, bu
esa uni aniglovehi maxsus apparatura bor. i
_ Guloidli sizish gidirgichlar qo‘llanilganda sinalayotgan id;
lChld'd‘ anqcha bosim hosil gilinadi va bir oz miq(lurdu gal
gaz kiritiladi. Gaz chokning nozich joylaridan Kiradi. idishnij
lashql tomonidan so‘rib olinadi va maxsus apparaturaga Kirg
Guloid gaz mavjudligiga qarab, chokning zich bo‘lmaganli
aniglanadi.
_ Bu uslub yuqori sezgirlikka ega va mas‘uliyatli payva
birikmalarni nuzorat gilishda go'llaniladi. PTI-9. PTI-7A.PTI-]
S]‘l-l]: STI-1. STI-8, markali geliyli sizish qidirgic
qg‘,lla‘mlladl. GTI-6, GTI-3A. BGTI-5 markali galoidli si
qudigichlarning sczgirligi uncha kam bo'ladi.
_Payvand choklar va buyumlarni mexanik sinash. Chok
Imu?_g_ mexanik  Xossalari critib goplangan metallning kimyoy
tarkibi va strukturasi, payvandlash prosesslarining rejimlari, che
metalida nugsonlar borligiga bog'liq bo'ladi. Chok metalini
mexanik xossalaridan tashqari, ko'pgina hollarda, umuman, i
vand birikmaning mexanik xossalarini aniqlash kerak bo "l
Bt'mdu‘c.hok metalining mustahkamligi asosiy metallning va
mik ta’sir zonasi metalining mustahkamligiga tagqoslanadi. Ed
goplangan metall ko'pincha, payvand birikmaning zaif
hisoblanadi. Payvandchilaming malakasini amaliy sinash uel
uchma-uch birikmalarni cho‘zilishiga va cgilishiga sinash majbu
dir. Masuliyatli buyumlamni payvandlashda nazorat namunalar
yorlanadi. mana shu namunalarni sinash natijulari payvandia :
l’uum'ng mezoni bo'lib xizmat giladi. - .
Namunalarni mexanik  sinash  xususiyati  ishlatish
payvand birikmaning qanday yuklamani ko‘tarib
bog'lig. Sinashlar statik (o°zgarmas yoki sckin ko'pd
nagruzka bilan), dinamik (zarb nagruzka bilan) va ¥
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keyingi misbiy toravishi y aniglanadi. Normal yoki past tem-

pe : : 2ls x y
munalar burchakli yoki uchma-uch birikmalarning choklaridan
\oki maxsus tayyorlangan metall goplamlardan kesib olinadi.

adi. Payvand choklari va birikmalarni mexanik sinash tartibi

pavvand birikma turhi uchasthalaridagi metallni statik (qisqa
4datli) cho'zilishga sinash standart namunalarda o‘tkaziladi.
a oquvchanlik chegarasi (lizik o, yoki shartli o, ,); vaqtli
arshilik o, uzilishdun keyingi nisbiy uzayishi & : uzilishdan

raturalarda o'tkaziladigan sinashlar uchun mo'ljallangan na-

Chok metaiming va o'tish zonasi metalining zarbiy

gqovushogligi kesikli namunalarning zarbiy egilishiga sinashda
aniglanadi. Numuna chok bo'yicha, eritish zonasi yoki sinashdan
ko'zlangan magsadga ko'ra, termik ta’sir zonasida kesiladi,

Payvand birikmaning gattigligi Rokvell, Vikkers, Brinel as-

boblari yordamida aniglanadi.

Radiografik uslub. Bu uslub ichki nugsonlarning (chala

puyvandlanishlar, g'ovaklar, go'shilmalar, yirik darzlar) ko'pini
aniqlashga imkon beradi.

Sanoatda buyumlarni voritib ko'rish uchun RUP turidagi ap-
paratlardan  foydalaniladi. Masalan, RUP-120-5-1 apparati
galinligi 25 mm. gacha bo‘lgan po’latdan tayyorlangan metallni
va qalinligi 100 mm gacha bo’lgan yengil qotishmalarni yoritub
ko'rishda go'llaniladi.

Nurlanish manbai (rentgen naychasi) chokdan ma’lum maso-
fada shunday joylashtiriladiki, bunda nurlanish uning o’qiga
perpendikulyar  bo‘lishi  kerak.  Qarama-qarshi  tomondan
yorug'lik o'tmaydigan kasseta muhkamlanadi, u buyumning yo-
ritiladigan  uchastkasiga bir tekis jips tegib turishi kerak.
Kassetada rentgen plyonkasi va ikkita kuchaytiruvchi ekran joy-
lashtirilgan. Yoritish vaqtida plyonkani nurlanish ta'sirida
ma'lum vaqt tatib turiladi, buni ekspozisiya deb ataladi.

spozisiya  yoritilayotgan  metallning  qalinligiga, fokus
Masofaga, nurlanish intensivligiga va plyonkaning sezgirligiga

,;b“S'“q. Kuchaytiruvehi ckranlar ekspozisiya vaqtini gisqartirish

un xizmal giladi. Yoritib bo‘lingandan keyin, plyonka kasse-
olinadi va ochiltiriladi. Chok uchastkasining negativda
4N tasviri ayrim joylarining goralik darajasi bo'yicha bir xil

79



bo‘lmaydi. Plyonka nugson orqahi tushgan nurlar kamrog yu
ladi va prOﬂl\dllIn)_. yorug'likka sezgir qatlamiga ancha Kuchig
roq ta’sir etadi. '

Yoritish vaqtida chok yonmida (unga parellel qilib) nurlatish
manbai tomonidan defektometr o'matiladi, u nugsonning yotisl
chuqurligi va kattaligini aniglush uchun xizmat giladi. Dcfe
tometr-yoritilayotgan metallniki  kabi materialdan tayyorlangag
plastinkadir. Plastinkaning qalinligi chokning qavarig‘iga feng
bo'lishi kerak. Defektometrda turli chuqurlikdagi  arigchala
bo‘ladi. Pl)onkaning gorayish intensivligi bir xil bo‘lganida nus
qson gorayib ko'ringan ariqchalarning ostida, arigehaning chuqurs
ligi ma'lum bo Isa, nugsonning Kattaligi (balandligi bo‘yicha)
aniglanadi. Plastinka defcktometrlardan tashqar, simli sezgirli
ctalonlari ham go‘llaniladi. Yoritilgan payvand chokning sifaf]
plyonkani ma’lum buyumlar yoki bU)umlar guruhi uchun belgi=
langan etalon totosurdlldrza (dqqo<|d<h yo'li bilan aniglanadi.

‘Nazorat qilishning magnitli usuli. Nazorat gilinadigan buyum
magnitlanganida agar payvand chokda nugsonlar bo‘lmasa. magnit
kuch chmqlan chok kesimi bo‘ylab bir tekis tagsimlanadi. C hokda
nugson bo‘lganida esa, uning magnit singdiruvchanligi kamligi tu
fayli magnit kuch ogimi nugsonni av]amb o'tib, magnit sochilish
ogimlarim hosil giladi.

Sochilish oqimlarini qayd ctish usullariga qarab magnit ku
Kuni va induksion usullar mavjud. Birinchi holda maydonning
notekisligi  buyum sirtiga sepilgan ferromagnit  kukunining
to*planish joylariga qarab aniglanadi.

Ikkinchi holda, sochilish ogimlarini induksion g'altaklar tutib
goladi. Buyum clektromagnit. solenoid yordamida yoki payvand
birikma orqali bevosita ok o'tkazib magnitlanadi.

Magnit kukuni bilan nazorat gilishning ikki usuli: quruq va
ho'l usullari mavjud. Qurug usulda temir oksidining kukuni bu-
yum sirtiga o'l kelagi yoki pulverizatordun fovdalamh bir tekis
<ep|ladx. Ko pgina hollarda kukun sifatida temir kuyundisidan
foydalaniladi. bunda oldin uni shartli tegirmonlarda maydalanad
va mayda ko‘zli elak orqali clanadi. Elektr toki o'tkazish pay’ ‘
huvumm biror narsa bilan sul- pal urib go'yiladi, shunday gi
ganida vujudga keltirilgan magnit maydonida tagsimlanayotgd
kukun zarralarining  harakatchanligi ta’minlanadi. Kukunning ©
tiqchasi detaldan kuchsiz shamol ogimi bilan puflab tashlana
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F

j0'l usulda magnit suspenziyasi deb yuritiladigan aralashmadan
Liror suyuglikning (kerosin, transformator moyi) magmt kukuni
pilan aralashmasidan foydalaniladi, kukunning mayda zarralari
qvuqlikning butun hajmi bo'yicha bir tekis tagsimlangan bo'ladi.
Nazorat gilish operatsiyasi payvand birikmasining nazorat gilina-
yolgan uchastkasiga suspenziya ogizish yoki purkashdan boshla-
nadi. Nugsonlar magnit kukunining to’planishiga qarab aniglanadi.
Ayni bir uchastka ikki karra tekshiriladi. Barcha payvand chok-
larning sifati tekshirilgandan keyin buyum magnitsizlantiriladi.

Magnit kukuni usuli faqat ferromagnil materiallari uchun
yaroglidir. Bu usul bilan sirtdagi barcha nuqsonlarni 6 mm.
sacha chuqurlikda joylashgan ichki darzlar va chala payvand-
langan joylarni ham aniglash mumkin.

Payvand birikmalarni nazorat qilish uchun UMDE-10000,
UMDE-2500, U604-70M va boshqa defektoskoplardan foy-
dalaniladi.

Induksion usulda o‘zgaruvchan tok tarmog‘iga ulangan
clektromagnit  yordamida nazorat gilinayotgan buyumda
o zgaruvchan oqimi hosil gilinadi. Agar chokda nugson bo‘lsa,
mugnit kuch chiziglari magnit kukuni bilan nazorat qilishda-
cidek tarqaladi. Nugson ustidagi sochilgan magnit maydonlari
qidirgich bilan aniglanadi. Induksion tok lampali kuchaytirgich
vordamida kuchaytiriladi, bu lampaga qidirgichning g'altagi
ulangan bo‘ladi.

Kuchaytirilgan elektr signallani telefonga kelib, unda keskin
kuchaygan ovozlar eshitiladi. Ayni bir vaqtda, signal lampasi
vonadi.

Vatanimiz sanoatida VMD-30N, VMD-40N, IMA-2A,
MF-10K induksion defcktoskoplari ishlatiladi.

Maugnitli defektoskopiyaning bir turi magnitografik usul
bo'lib, unda sochilish maydoni ferromagnit lentada gayd ctiladi.
MDU-2U, MD-30G magnitografik defektoskoplari eng takomil-
lashgan asboblar hisoblanadi.

Nazorat qilishning magnit usullaridan ba’zan payvand birik-
Mmaning sifati to'g’risida  dastlabki xulosani tuzish uchun
4o'luniladi. Sifin uzul-kesil rentgen yoki gamma nurlar bilan
Burfatib hosil gilingan fotosurat bo‘yicha aniglanadi.

Metallografik tekshirishlar. Metallografik analiz vositasida
Payvand birikma metalli strukturasining sifat tekshinladi. Metall
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doni qay darajada kattalashtirib qaralishiga ko'ra makrostruk
va mikrostruktura bir-biridun farq qiladi,
Mukrostruktura deyilganda payvand birikma metallining @
kattaligidagi  yoki lupa orqali qaralayotgan strukturasi
shuniladi, Makrostruktura maxsus reaktivlar bilan xurushlang
shliflarda tekshiriladi. Xurushlangandan keyin makroshlifda
ing kesimiga tushgan nugsonlar yagqol Ko‘rinadi. Bund
tashgari, makroshlifda kristallar chegaralarida oltingugurt
fosforning to‘planishini  aniglash mumkin. Oltingugurtnin
(o Pldm*hl quyidagicha uniglanadi: makroshlifga sulfat Kislg
taning 15% li eritmasida ho'llangan, yorug'lik tushib kuydiri
gan fotogog'oz  qo'yiladi. Qog ozning  olungugurt
qgo'shilmalar bilan tcgishgan joylarida jigarrang dog lar qolad
Makrostrukturaning fagal maxsus ishlov berilgan shhﬂardagI
tekshirib qumdbddn balki ular mexanik sinashlardan ke
namunalarning  sinish  yuzalari bo‘yicha ham tekshiriladi
Makroshlif yoki payvand birikmaning sinish yuzi sinash das
turiga ko‘ra nazorat namunalar tayyorlash ko‘zda tutilgan ho
larda tckshiriladi. _
Chok metalli to'g'risida umuman tasavvor beradigal
makroskopik tekshirishdan farqli ravishda mikroskopik teks
shirishda payvand birikmaning ayrim uchastkalari tekshiriladi
Makrotekshirish mikroskopda 100-500 marta kattalashtiri
o'tkaziladi. Bunday tekshirish struktura nuqgsonlarini, mil
darzlarni amq]ashga imkon beradi.



VI BOB. TERMOMEXANIK VA MEXANIK
USULLARDA PAYVANDLASh

6.1. Elektr-kontakt usulida payvandlash

Payvandlanadigan zagotovkalar L - payvandlash mashina-
«ining qisgichlari 2 ga gisilib, maxsus mexanizm vositasida bir-
biriga yaqinlashtiriladi va bir-biriga kontaktlangan zanjirga katta
ok (1000-10000 A) yuboriladi (39-rasm). Bunda kontakt
vuzalarida Joul-Lens qonuniga muvofiq ko'p miqdorda issiglik
ajraladi.

Q=024F-R'

bu verda, I - payvandlash toki; A, R, - tok zanjirining
umumiy qarshiligi Om: t — tokning o‘tish vaqti, c.

R, Payvandlanuvchi tayyor-

] lanmalarning umumiy gar-

: shiligi R,, kontakt yuzasi-

i e e o ning qarshiligi R,. qisgich-

lar bilan tayyorlanmalar
e \R, orasidagi qarshilik R, va
2 R, tayyorlanmaning gisqichlar-

Ri dan chiggan qismining qar-
!' L shiligi R, harfi bilan belgi-
lansa, umumiy garshiligi R
39-rasm. Elckir kontakt usulida R3 va Ri qarshiliklar
payvandlash: yig'indisiga teng bo‘ladi:
| tyyorlanma: 2 — qisqich, R" - Rh . 2Rz & ZR, i

R, garshilikning R, va R, garshiliklardan kattaligi sababli bu
yuzada ajraluvchi issiglik migdori ham ko'pdir. Tokning kon-
taktlangan kichik yuzasidan o'tganda issighk konsentratsiyasi
ogibatida bu yuzalar gisqa vaqt ichida qizib. yuqori plastik ho-
latdagi suyuq holatga o'tadi. Plastik holatdagi metall tayyorlan-
Malar ma’lum kuch bilaa bir-biriga gisilganda, plastuk deformat-
Styalanib, yangi kontakt yuzalar hosil bo’lishi bilan bu yuzalar
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oksid pardalaridan tozalanib. bir-biriga shu gadar yaginlashadi
natijada atomlar o'zaro bog'lanib payvandlanadi. Bu usul g
unumining yuqoriligi, chok sifatining yaxshiligi, mexanizatsi
lashtirish va avtomatlashtirish mumkinligi tufayli mashinasozlj
va qurilishda po‘lat armattra, karkas, to'r ishlab chiqarishg
keng go'llaniladi.

Elektr kontakt usuli uchma-uch. Nugqtali va rolik bilan pay
vandlash Xxillariga ajratiladi:

1. Uchma-uch payvandlash. Uchma-uch payvandlashd
payvandlash joylari suyultirilmay va suyultirilib bosim ostig
payvandlanadi.

a) Payvandlash joylarini suyultirmay bosim ostida uchma
uch payvandlash. Bu usulda payvandlashdan avval payvandlash
yuzalari tozalab ishlanib, tayyorlanmani o‘zaro moslashtirad
Keyin ular payvadlash mashinasi qisqichlariga qisilib, bir-birig
kichik bosim bilan kontaktlanib, zanjirga katta kuchli tok yubors
ladi, kontakt yuzalari qizib yuqori plastik holga o‘tishi bilan tol
zanjiri uziladi, so‘ngra bosim ortirib boriladi. Tayyorlanmalarning
kontakt yuzalari ezila borib, shu qadar yaqinlashadiki, bund
atomlar o‘zaro bog‘lanib, natijada ular payvandlanadi. Keyin
bosim olinadi. Tayyorlanma ajratiladi..

40-rasm, Mctallarning garshiliklan hisobiga uchma-uch payvandlash
mashinasining chizmasi.

b) Payvandlash joylarini suyultirib bosim ostida payvand-
lash. Bu usul go'llanilganda payvandlash yuzalari kir, moy, zang-
dan tozalanmaydi. Yuzalar devarli moslanmay zagotovkalar pay- -
vandlash mashinasi gisqgichlariga qisilgach, zanjirga tok ulaniby
yuzalar o'zaro yaqginlashtiriladi. Bunda kichik yuzalardan katta (oK
o‘tganda, yuzalar tez qizib suyuqlanadi. ularga yondashgam
yuzalar esa plastik holatga o'tadi. Shu vaqtda ular bir-birig
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posim hilan qisiladi..Bund'a._ yuza(.lagi’qksid pardalar suyuq mclal!
pilan Dirga tashqariga siqib ghxqanhb, toza yuzalar atox}llarn
PROPALS bog ‘lanib payvandlanadi. 40-rasm, v payvandlash siklo-
rammasi Keltirilgan. Bu usuldan kontakt yuzalari tozalanmasligi
va katta yuzalarning (100000 mm* gacha) uchma-uch payvand-
Janishi sababli ko’prog foydalaniladi.

2. Nuqtali payvandlash. Payvandlanadigan metall listlardan
pirini payvandlash mashinasining pastki qo'zg'almas elekirodi us-
liga. ikkinchisini uning us_liga go'yib, ustki clektrodni tushirib
gisilgach tok zanjiri ulanadi (41-rasm). Katta tok kontakt nuqtasi-.
dun o'lzanda yuza qizib, o'zagi suyuglanadi. Unga yondashgan
zonalar yugori plastik xolga o‘tganda bosim beriladi. Bunda su-
vuglangan o'zak metalli bosim ostida kristallanadi. So'ngra (ok
zanjirt uzilib, ma’lum vaqt bosim ostida saqlanadi. Keyin ustki
elekrod  ko'tarilib, keyingi payvandlanish joyi elektrod ostiga
surilib, jarayon takrorlanadi. Elektrodlar soniga qarab, bir vaqtda
bir va bir necha nuqtalar payvanlanishi mumkin. 41-rasm, b da bir
omonlama o‘rnatilgan elektrod bilan payvandlash ko‘rsatilgan. Tok
ustki va ostki listlar 1 va 2 orasida tagsimlanadi. Pastki list o'rindiq
3 ga o'rnatilgan, 41-rasm. v da normal ish sikli ko‘rsatilgan. Elek-
rrodlar tok va issiglikni yaxshi o'tkazadigan, 400°C gacha qia-
canda ham o'z puxtaligini saqlaydigan elektrolittk mis yoki uning
jotishmalaridan yasaladi. Bu usulda sifatli chok hosil gilish uchun
pavvandlash jovlari moy, zangdan tozalanishi, bir-biriga tekis
votishi lozim. Payvandlanuvchi metallarning xiliga, qalinligiga
ko'ra payvandlash rejimi belgilanadi.

41-rusm. Nugtali payvandiash chizmasi:

| — ikki tomonlama payvandlash: | — transformator; 2 — chok: 3, 4 elektrodlar:
5. 6o — pavvandlanuvehi listlars b — bir tomonlams nuquali peyvandlash:
| — wstky hist: 2 ostki list: 3 — a'rindiq: v — normal ish tarkumi.



Odatda, uglerodli va kam ligerlangan po'latlarni nisbatan k
chik zichlikdagi tokda (80-150 A/mm’), kichik bosimda (15
MPa) (.5-3 s da tekis qizdirib payvandlanadi. Ko'p legirlangg
po‘latlar, alyuminiy, mis va ularning qotishmalari katta zichli
dagi tokda (160-400 A/mm°®), kasa bosimda (150 MPa) 0,1-1;
s da qizdirib payvanlanadi. .

3. Roliklar bilan payvandlash. Bu usulda galinligi 0.3-3
gacha bo'lgan po‘lat, alyuminiy va mis qotishmalaridan geg
metik birikmalar, jumladan, rezervuar baklar tayyorlanadi.

42-rasmda roliklar bilan payvandlash mashinasining chizmas
keltirilgan. Bu mashinalarda elektrodlar o'rniga 40-350 mm. [
mis roliklar 2 o‘rnatiladi. Payvanlanadigan listlar 5 va 4 roliklag
bilan o‘zaro sigilgach. transformator 1 dan kichik kuchlanishl
katta tok (10000-20000 A) yuborilganda kontakt yuzasi zé
temperaturagacha giziydi.

\7

—
v v

v

I T i"
g O'tish vaqti

42-rasm. Roliklar bilan payvandlash mashinasining chizmasi:
& — mashina chizmasi: 1 — transformator; 2 — roliklar; 3 — payvand chok;
i, 5 — payvandianuvchi listlar. b — tokni uzluksiz va uzlekli puyvandlash turkumi.

Roliklar garama-qarshi tomonga aylanganda, listlar roliklar or
sida surilib payvandlana boshlaydi. Metallarning uzluksiz payvand:
lanishda listlar muayyan tezlikda surilib, roliklarga tok uzluksiz
o'tib turadi. Bunda listlar o'ta qiziganda, chok sifati birm
yomonlashadi va roliklar tezroq yeyiladi.

Uzluksiz  payvandlashda roliklar to‘xtovsiz aylanadi, 10
uzlukli beriladi. 42-rasm, b da uzluksiz va uzlukli choklar host
qilish siklogrammasi keltirilgan. 3

Payvandlash rejimlarining parametrlari (I, P, 1) nuqtali p&
vandlash kabi metall xiliga, xossalariga, galinligiga qarab bé
lanadi. Lekin bu yerda umumiy tok kuchi nuqtali payva
dagiga qaraganda bir oz kattaroq belgilanadi. Lekin bu Y&
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ymunuy ok kuchi nuqtali pnyvamdlashclggigu'qarggzu}du bir oz kat-
wroq belgilanadi. Chunki bunda, tokning bir gismi oldingi hosil
gilingan chok uchastkasi orgali shuntlanadi. Ma.malam.. 2 mm qalinlik-
dugi po’lat listlami uzlukli payvandlashda beriluvchi bosim qiymati
R = 450 kg/mm® (4500 MPa) ga etadi. Tok impulsining davom etsh
vagi 0,16-0,24 s, tanaffus vaqu esa 0,08-0,12 s. .

Umumiy holda matcrial galinligiga ko'ra, tok kuchi 2000-
5000 A, bosim 400-600 kg. k/mm° awrofida olinadi. Bunda,
payvandlash tezligi minutiga 3,5 m bo'ladi.

" Bu usulning Kamchiliklan sirt yuzasining tayyorlanishi, payvand-

Junuvchi metall galinliklarining bir xilligi va boshqalardan iborat.

Metallarni uchma-uch payvandlashda MS-403, MS-502, nugtali
payvandlashda MT-4001, rolikli payvandlashda MSh-1001. MSh-
1601 markali mashinalardan foydalaniladi.

6.2. Gaz alangasida presslab payvandlash

Bu usulda tayyorlanmaning payvandlash joylari ko'p alangali
corclka yordamida yuqori plasuk holga kelguncha yoki suyt.quzm-
cuncha qizdiriladi, Keyin tayyorlanmalar pnevmatik yoki gidrav-
fik qurilma vositasida o‘glari bo‘ylab bir-biriga 15-25 MPa
hosim bilan qisiladi, bunda ular atomlararo bog‘lanib payvand-
lanadi (43-rasm).

Bu usuldan gaz, neft kuvurlari, relslar, vallar kabi tayyorlanma-
larni uchma-uch payvandlashda foydalaniladi. Bu usulning kamchili-
giga qurilmaning murakkabligi, ish unumining kamligi kiradi.

" Sigilgan
havo

43-rasm. Gaz alangasidu presslab payvandlash mashinasining chizmasi
! — qo'zgalmas gisqick; 2 — Ko'p alangab gorelka: 3 — go'zg"aluvchi - qisgich:
4 — buyum: § — kompressor
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6.3. Diffuzion payvandlash

Mctallarning kontakt yuzalari yuqori temperaturagacha qiz
dirilganda atomlarning o‘zaro diffuziyalanishi tufayli payvand
lanishi diffuzion payvandlash deyiladi. Bu usuldan radio va

elektrotexnika asbobsozligi va

l S boshqa sohalarda metallarn
S ‘L.,% payvandlashda  keng  foy
4 Bé: 3 dalaniladi. Payvandlanuvchi

2 metallar moy va zangdan to-
zalangach,  havosi  surilgan

(10" = 10* Pa bosimli) qurilma
kamerasiga kiritiladi va zaru
temperaturagacha  qizdiriladi,
keyin muayyan bosim bilan
sigilib, ma'lum vaqt saglanadi.
Bunday sharoitda payvandla-
nuvchi yuza atomlari diffuziya-
lanib, atomlararo bog ‘lanish so-
dir bo'ladi (44-rasm). Masalan,
titan qotishmalarini  payvand-
lashda qizdirish harorati 800-
1000°C, bosim 5-10 MPa, qiz-
dirish vaqti 5-10 minut bo‘ladi.

Tok manbaiga

44-rasm. Diffuzion payvandlash
chizmasi:
1 — vakuum kamerasi: 2 — induktor:
3 - payvandlanuvchi metallar,
4 — shtok; 5 — nchag

6.4. Sovuglayin payvandlash

Yugori plastik metallar Pb, Al, Cu, Ni va ularning gotishma-
larini katta bosim ostida sovuglayin plastik deformatsiyalab,:
biriktirishga sovuglayin payvandlash deyiladi. Bu usulda tayyor
lanmalarni payvandlashdan avval, yuzalarini kir, moy, zangdan
tozalab, tekislab moslashtirilgach, payvandlash mashinasining
moslamasiga o'rnatiladi. Keyin ular zarur bosim bilan bir-biriga
qisiladi. Yuzalar ezilib, shu gadar yaqinlashtiriladiki, bunda
atomlarning ionlar bog‘lanishi hisobiga chok hosil bo‘ladi.

Bu usulda diametri 0.5-15 mm va ortiq bo‘lgan simidf
chiviglar, yupga devorli trubalar uchma-uch payvandland
Bunda tayyorlanmalarga beriladigan bosim materiali xiligal
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pesim o'lchamlariga ko'ra belgilanadi. Umumiy holda bosim
150-1000 MPa bo'ladi.

Sovuglayin payvandlash mashinalarining MXSA-50, MSXS-
p(), MSXS-80 va boshqa markalart mavjud.

6.5. Ishqalanish vositasida payvandlash

Bu usulda payvandlanuvchi tayyorlanma yuzalari o'zaro ish-
galunganda ajralib chiquvchi issiglik hisobiga gizib, bosim ta’sir
ertirib  payvandlanadi. Buning uchun payvandlanuvchi tayyor-
lanmaning biri payvandlash mashinasining aylanuvchi moslama-
siga, ikkinchisi aylanmaydigan gismiga mahkam o‘rnatiladi.
Keyin zagotovkaning biri ma’lum tezlikda aylantirilib, biri ik-

3 kinchisiga  o'q  bo'ylab
1 v 4 ma’lum kuch bilan gisiladi.

a z . Zagotovkalar toreslan

B e Al bo‘yicha ishqalanganda

= r yuzalari bir necha sekundda

payvandlash temperaturasi-

s gacha ~ qizigach,  kontakt

45-rasm. Metallarni o'zaro 1shqalanish yuzalaridagi ~ oksid  pardalar

plastik deformatsiyalab payvandlash

bosim ostida parchalanib plas-

| : chiz.ma:li: tik deformatsiyalanishi nati-
— qo'zg'almas metall: 2 — qisqich. tacids e adds
3 — ishqalanish yuzalan: 4 — aylanuvchi stldd pa)\dndlanddl (45-

metall.

rasm). Bunda kontakt yuzasida
ajraluvchi issiglik migdori ma-
teriallarning ishqalanish koeffitsientiga, aylanish tezligiga, bosimiga
bog'liq. Bu usulda tayyorlanmalamning payvandlash yuzalarini kir,
zangdan tozalash talab ctlmaydi. Lekin payvandlanuvchi tayyor-
lanmalarning o'qi bir-biriga to'g'ri kelishi shart. Bu usul kesim
Yuzasi  50-10000 mm’® bo‘lgan chiviglar, trubalar, parmalar,
metchiklar tayyorlanmalarni payvandlashda qo‘llaniladi. Masalan,
diametri 50 mm. li uglerodli po‘lat chiviglarni payvandlashda tay-
Yorlanmaning bir minutdagi aylanish soni 400, 0'qi bo'ylab beriluv-
¢hi hosim kuchi 100 kN. payvandlash vaqti 2 s bo‘ladi. MST-25,
ST-35 va boshqa merkali maxsus payvandlash mashinalarini
hoatimizda ishlab chiqariladi.
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6.6. Ultratovush vordamida payvandlash

Bu usuldan yupqa metall listlarni ustma-ust payvandlashdz
foydalaniladi. Buning uchun payvandlanuvchi listlarning Kon
taktlanish joyiga ultratovush chastotasida (15-100 kgs) mexanik
tchranishlar  beriladi (46
rasm). Elektromexanik tebrat
\ kichga to'lgin uzatkich 2
kavsharlangan. To’lgin  uza®
kich uchligi 4 odatda asbob:
sozlikda ishlatiladigag
po‘latdan tayyorlanadi. U bilag
tayanch clektrod 5 orasigi
payvandlanadigan  listlar '

i
'.
|

2 qisilgan.
3 s Kontakt yuzasida mexani
P tcbranishlar ~ hosil  gilisl

46-rasm. Ultratovish yordamida payvandlash
qunilmasining chizmast;
| - magnitostriksion tebratkich,
2 - cho'lg'am: 3 to'lgin uzatkich:
4 - uchlik: 5 - clekuod: 6 - zagotovka

uchun o‘zgaruvchan magn
maydon ta'sirida o‘lchamlag
o‘zgaradigan  nikelli  temi
(permaloy), kobaltli te
(permendyur) gotishmalarida
foydalaniladi. Buning uchun cho'lg'am 2 yuqori chastotall
o'zgaruvchan ok  manbaiga ulanadi. Bunda materialdd
o‘zgaruvchan magnit maydon hosil bo'lib, materialning o‘lchanmi
davriy o'zgaradi. Tebratkich 0-0 o'qi bo’yicha tcbranadi (462
rasmda to'lgin uzatkich uzunligi — 2 va tebranish amplitudast
¢ harflari bilan Ko'rsatilgan). v
Ultratovush chastotasidagi tebranishlar ta’sirida kontakt si
dagi oksid pardalar parchalanib. toza yuzalar ishqalanib g
ganda birmuncha yumshaydi va kichik siquvchi kuch ta’si
plastik deformatsiyalanib, yuzalar shu qadar yaqinlasha
bunda atomlararo bog'lanish sodir bo‘ladi. Bu usuldan
sozlikda, samolyotsozlikda juda yupga (0,001-1,0 mm. g
plastik metallar va ularning gotishmalarini payvandlashda

foydalaniladi. ]
nJ
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6.7. Portlovchi moddalar yordamida payvandlash

Bu usulda payvandlanuvchi i

da payvandle zagolovkalarning biriga port-
lovehi modda o'rnatiladi va u portlaganda juda kauanlezfik:ia
x!(knnchjsiga urilib, plastik de-
formatsiyalanib,  payvandlanadi
(47-rasm). Payvandlanadigan tay-
yorlanmalar 2 va 3 bir-biriga

Z : o burchak ostida yoki parallel

) . ilib h oraligda o'matiladi
47-rasm. P«\r;\lovchldx;xo;ida vordamida ?Onamr zax;‘;l;(zi(ildygllg;a'[;.]d}gi!. b?e-
' ayvandiash: i e
4' bikr nasos: 2, 3 — zagotovkular: modda portlab, hosil bo’lgan ku-
portlovchi modda: 5 - detonator. chli (o‘lqin uni 15-2& km/s

;{czlikda butun yuza bo'yicha
: . alta bosim (10° atm) bilan ik-
};':;Z?‘ Z’ay}}:o;laqgagz; uradi. Bunda ularning sir(ida;zi 1Lk2'il(;allpz:lr(
K rehals astik RS . q ; .
e P tlamib, plastik deformatsiya tufayli darhol payvandla-

6.8. Trubalarni payvandlash

Papandssing Umumiy ma’lumotlar

. Tnlboprqvodlami yotgizishda
£ -4 ¢ {q& trubalarni  uchma-uch  pay-
16 5l ) | vandlab, tutashtiriladigan joy-
W WS ] i @lenadigan, aylanmaydi-
< Bapsanatzsonnst Y ST gan va gorizontal vazivatda

y ¢ X bo‘lishi mumkin (48-rasm),
Yig'ishdan v

B ' s a payvand-
48-rasm. Trubalarning payvandianadigan  1a8shdan oldin lruzalarni

hinkmg vuzalari (uchlan):
4 — bunladigan: b — borilmaydigan:
v — gorizantal.

yotgizishda amal gilinadigan
loyihaga va texnikaviy shari-
l«lx]r.g_ah Ililummg mosligi  tek-
| - v shirtb ko'riladi. Asosiy lovi
\’; - s » » - - ., . - H T X . 0 l-
‘]i.\hi»dxl:;;’fnl:f'“) -ldldl'.)ldf quyidagilardir: trubaga seyrtiﬁl{al

o ‘bo’l a Li ips shaklida ho"lr.nusligi: trubalarning devorlari
: Lna.s 11;_:1.‘ truba metallining kimyoviy tarkibi va mc\
xossalari  texnikaviy  shartlarda i s

vi s ard: . ard:
4tilgan talablarga mos kelishi kerak. b R Rl
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Trubalarning tutashadigan joylarim payvandlash uchun tayyor-
lashda trubaning kesilish tekisligining uning o°'qiga perpendikulyar-
ligi, chokni ochish burchagi va to'mtoq joyiming kattaligi tckshirib
ko'riladi. Chokni ochish burchagi 60-70°C, to'mtoq joyining kattaligi
esa 2-2.5 mm bo'lishi kerak (49-rasm).

Trubalarning toreslarida faskalar mexanikaviy usulda, gaz bi-
lan kesib yoki ishlanadigan girralarning shakli, o‘lchamlari va
sifatini ta’minlaydigan boshqa usullar bilan olinadigan.

Payvandlanadigan trubalar devori qalinligining har xilligi va
ular qirralarining bir-biriga nisbatan siljishi devor qalinligining

10 foizidan oshmasligi; lekin

o ko'pi bilan 3 mm bo'lishi

@D 60°=70° kerak. Trubalarni uchma-uch
i :

»n A ulashda payvandlanadigan

elementlarining o'zaro biriktiri-

ladigan qirralari orasidagi za-

zorning bir tekisda, 2-3 mm
bo*lishi ta’'minlanishi zarur.

Yig'ish oldidan uchma-uc
~ ulanadigan trubalarning girralari

4‘;-rasm. Dcvc?n:h'.ilnrining galinligh  chuningdek. unga yondosh ic

8-12 mm bo’lganda trubalaring AR .
qirralarini payvandlashga tayyorlash,  Vé STl sitlar  15-20 mmi

uzunlikda moy. kuyindi, zang va
iflosdan tozalanishi lozim.
Payvand chokning tarkibiy
gismi bo‘lgan, uchma-uch ulanadigan trubalarni o'zaro ilashtirib
olish ham asosiy payvandchi tomonidan aynan o'sha elektrodlar
bilan bajariladi. ,

Diametri 300 mm. gacha bo‘lgan trubalarni payvandlashda
ilashtirib olish aylana bo'ylab bir xil masofada 4 joyda,
balandligi 3-4 mm har qaysisining uzunligi S0 mm bo‘lgan che
bilan bajariladi. Diametri 300 mm. dan ortiq bo‘lgan trubalarni
payvandlashda ular aylana boylab bir xil masofada har 250-300
mm. dan keyin ilashtirib olinadi. e

Truboprovodlarni montaj gilishda ulanadigan joylarni 3k
boricha ko'proq burilgan vaziyatda payvandlashga intilish 10;
Devorining qalinligi 12 mm bo‘lgan trubalar uch qatlam
bilan payvandlanadi. Birinchi gatlam chok tubining eris
girralarning o°zaro yaxshi erib yopishishini ta’'minlaydi. E
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achun suyuglangan metall trubaning ichida balandligi 1-1.5 mm
bo'lgan, butun aylana bo‘ylab bir tekis joylashgan nozik valik
hosil gilishiga erishish zarur. Erigan joyda sumalak va pitlar ho-
sl bo'lmasligi uchun elektrod qaytarma-ilgarilama harakat
gildirilishi. bunda clektrod payvandlash vannasida juda oz vaqt
(b turilishi, quralar orasida ko'ndalangiga bir oz tebraub turishi
va bunda qirra qiyaligi burchagining uchida kichik teshik ochishi
lozim. Bu teshik asosiy metallning yoy ta’sirida suyuqglanishidan
hosil bo‘ladi. Uning o'lchami trubalar orasida o'rnatilgan zazor-
dun 1-2 mm. ga katta bo‘lmasligi kerak.

Aylanadigan tutashma joylarni payvandlash. Balandligi 3-4
mm bo‘lgan birinchi qatlam 2-3-4 mm diametrli elektrodlar bilan
payvandlanadi. Ikkinchi qatlam katta diametrli elekirod va katta
tok bilan eritib yopishtiriladi. Birinchi va ikkinchi qatlamni quyi-
Jagi usullarning biri bilan bajarish mumkin:

1. Tutashadigan joy to‘rtta uchastkaga bo‘linadi. Dastavval
|-2 uchastkalar payvandlanadi, so‘ngra truba 180° ga buriladi
va 3-4 uchastkalar payvandlanadi (50-rasm). Shundan keyin
fruba yana 90° ga buriladi va 5 hamda 6 uchastkalar payvandla-
nadi, so‘ngra truba 180° ga buriladi va 7 hamda 8 uchastkalar
payvandlanadi.

SzN 4"3V"5 8=
(O OLON©

b

7

6

50-rasm. Trubalaming birikma yuzalarini payvandlash chizinasi:
a — birinchi qatlami: b — ikkinchi gatlami.

, 2 o~
1(@2 3{’4 6‘(/ '3\)5 51/‘7
Nl AN ,’._/’ &\_ )/ \\Q:::/]

51-rasm. Trubalarning birikma yuzalanni ikkinchi usul bilan
payvandlash chizmasi



Trubaning ayla- Chap

nish yc'nalishi

| N

i i irikma yuzasini vandlash chizmasi:
; jametrli trubaning birikma yuzasini payvan
Stcome: T dlf;“i l’blinnchi choﬁni; b — ikkinchi chokni.

Payvansiash
%)

: X’ ‘nalishi
g a 4
___Trubaning burilish
yo'nalishi

53-rasm. Kichik diametrli trubaning birikma yuzasini payvandlash chizmasi.

2. Tutashadigan joy to‘rita uchastkaga bo'linzuti. 1')astayl\f§l :I;
vad ‘Z-.uchastkalar payvandlanadi, so'ngra truba .90 _gd' tl>}1r1| . 3
\fl 4 uchastkalar payvandlanadi (51-rasm)}.’ B;rmckuf,qal ‘;m:t &;y |
: in ? g ili ra 6 uchastkald
-andlangandan keyin truba 90° ga bunlib, 3 ¥a astkal:
:)ir\"(\l'::::gianadi. so‘ngra truba 90° ga burilib, 7 va 8 uchastkalar
.“ - .d’. L )
pdygan'cll'll?tl:x:h;digan joy bir ncchta uchastkaga bo lm':uli'x ;;:hd
melri. 500 mm. dan ortiq trubalarni pay\'alndlasht:la‘)l..:az,;i%n b ;; 3
i ichli a alohida uchastkalarga bo'lib, :
teskari-bosqichli usulda alohi 5 chokinine (1-8) uzunlig
i (52-rasm). Har qaysi uchastka chokining (1-8)
llag(;ﬂ(&) mm. ga teng bo‘lib, truba du.amel:ga b(;g }l‘:q]‘ilqlld s i
U ida ko'rib o'tilgan usullaming ar uche . asidd Hy
h?‘fg?rcl;atlam trubalarni aylantirib, bir yo nalishda )‘O’tqll.lldfh;
lE)C-.m;lri 200 mm. gacha bo’lgan trubalarming u.uashadngd‘n J{)ylni
uc'::lstkal'tr;za bo‘lmasdan, payvandlash Jarzt)’o:;da‘l:’rllbilgd;r;l z:ly‘
5 : 3 3 = r . ’ 'I". k:
antirib, yaxlit chok bilan payvandlash mumkin .:'-.
ta'l:\tc:‘}r]]ib‘\'jduchinchi gatlamlar birinchi usul bll'dl'l.. kltq\ klcsgc
\»'lo‘n-alishlurda bajariladi. Bu hamma hqlla_rda hﬂ’l qaysi key
qatlam oldingisini 10-15 mm qoplab turishi keruk.
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6.9. Payvand chokda uchraydigan nuqsonlar

Payvand choklarda uchraydigan nugsonlar (g'ovaklik, chala
hosil gilingan chok, darz va boshqalar) xilma-xildir. Ular odatda
rashgi va ichki nugsonlarga ajratiladi.

1. Tashqi nugsonlar. Bularga chok eni va balandligining
chizma talabiga javob bermasligi, chalaligi, g‘uddalar, darzlar,
deformatsiyalanish ogibatida geometrik shaklining o‘zgarishi va
hoshqalar kiradi.

2. Ichki nugsonlar. Bularga ko‘zga ko'rinmaydigan gaz va
shlak g'ovakliklari, darzlar, chala payvandlanadigan kemuk joy-
lar va hokazolar kiradi.

Ayrim nugsonlarning hosil bo‘lish sabablari bilan tanishib
chiqamiz:

) chok eni va balandligining chizma talabiga mos kelmas-
ligl. Odatda zagotovkalarni payvandlash yuzalari qonigarli dara-
Jada tayyorlanmay moslanmasligi, payvandlashda elektrod yoki
gorelka va chokbop simning bir tekisda yurgizilmasligi, pay-
vandlash rejimlariga rioya gilmaslik natijasida hosil bo‘ladi;

b) chok yonida kemtik joy payvandlash tokini oshirib yuboril-
canligi yoki gaz alangasi haddan tashqari kattalashtirilib yuboril-
zanda hosil bo‘ladi;

v) chala payvandlangan joylar texnologiyaga rioya etmaslik
hollarida uchraydi:

g) g'uddalar clckirod yoki payvandlash simining asosiy metall
yuzasi hali yetarli darajada gizimasdan, suyuglanib ogishi yoki
payvandlash metalining ortigcha bo‘lishi natijasida uchraydi;

d) g'ovaklarning chok vannasi hosil bo‘lishiga kristallana
boshlayotganda unda erigan gazlarning (H,N,) to'la ajralib
chigishga ulgurmasligi, elektrod qoplamlarining namligi, gaz
alangasining noto'g'ri rostlanganligi, payvandlash yuzalarida
7ang bo‘lishi va boshqalar sahab bo‘ladi:

¢) lob tashlash va darzlar. Metall zagotovkalarni payvand-
lashda, tez qizib sovishida ichki zo'rigish kuchlanishlari hosil
boladi. Bu kuchlanishlar katta bo‘lishi payvandlangan metallning
tob tashlashiga va ba*zan darz ketishigu olib keladi.

Payvandlashda hosil bo'luvchi bu ichki zo'rigish kuchlanish-

lari  qiymati zagotovkalarning  materialiga, shakliga

va
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o'lchamlariga, payvandlash usullariga, chokni hosil gilish tex=
nologiyasiga bog'lig.
Nugsonlarning oldini olish tadbirlari.
Yuqoridagi ma’lumotlardan ma’lumki, choklarda uchraydi
gan nugsonlarga asosan zagotovkalarni payvandlashda belgilans
gan lexnologik talablarning to'g'ri bajarilmasligi, payvandlash
yuzalarining yaxshi tayyormasligi, elektrod va payvandlash sim=
larining zarur markalaridan to'g'ri foydalanmaslik, payvandlash
usuli va rejimlarini to'g'ri belgilamaslik. ishchi malakasining
vetishmasligi va boshqular sabab bo‘ladi. Shuning uchun pay-
vand konstruksiyalarini loyihalashda, choklarni hosil gilish tex=
nologiyasini belgilashda yuqorida gayd etilgan nugsonlarning
oldini olish choralarini ko‘nsh katta ahamiyatga ega. Bularga
suyuglantirib quyiladigan metall xilining hajmi, choklarning
soni, chok uzunligi va kesim xarakteri, choklarni simmetrik ras
vishda hosil gilish va boshqular kiradi. Ma’lumki, sifath choks
hosil gilishda ayrim metallarni payvandlashdan oldin ularni
ma’lum temperaturagacha qizdirish, payvandlangach, yumshatish
yoki normallash tadbirlari ko'rilishi lozim. Shuningdek, amalda
ularning deformatsiyalanishini kamaytirish maqsadida payvand-
lashga qadar teskari tomonga deformatsiyalab payvandlash,
chokni hosil gilishda belgilangan tartibni saglash bilan defor-
matsiyani muvozanatlashtirish. maxsus moslamalarga mahkam-
lab payvandlash usullaridan zaruratga ko'ra foydalanish kerak.
Masalan, teskari tomonga deformatsiyalab, payvandlashdan av-
val yuz beruvchi deformats-
iya giymati va yo'nalishigas
ko'ra, tayyorlanmani teskari
tomonga shu giymatda de-
formatsiyalab, so’ngra pay-
vandlash keruk. ¢
Ba'zi hollarda chokni
shunday tartibda hosil qi=3
lish lozimki. unda, ayvval
vujudga keltirilgan  choks
deformatsiyusi  muvozandis
lansin.
S54-rasm, a da noto' &k
payvandlash natijasida 3

S4-rasm. Noto'g i payvandlash natijesida
deformutsiyalangan go shtavr balka
(&) va to'g i payvandlangan go'shuave balka (b)
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jormatsiyalangan qo'shtavr balka ko'rsatilgan. Agar bu go'shtavrni
| - 1 — 2~ 2 tartibda emas, balki 1 — 2 — 1'- 2' tartibda chok
posil qilib payvandlanganda deformatsiyalanishning oldi olinar
edi.

Uzun choklarni hosil gilishda uchastkani 100-200 mm. i
po‘laklarga bo’lib, 55-rasmda ko‘rsatilgan tartibda bajarish
Jozim. Bunday tartibda payvandlashda chok nisbatan tekis soviy-
di va qarshi deformatsiyalanish tufayli umumiy deformatsiya
kamayadi.

Vo 2. 3. 4 8. 6. °7: 38
: ||| =] | ||| Foaias
15 ,14 13 12 , 1]

10,9
—|—]

55-rasm. Uzun choklar hosil gilish tartibi.

Murakkab shaklli zagotovkalarni maxsus moslamalar yor-
damida payvandlagan ma'qul. Bunda payvandlangan tayyor-
lanma obdan sovigach, zarur bo‘lsa, termik ishlov ham beriladi.
~ Zagotovkalarni payvandlashda qizdirish zonasini birmuncha
disqartirish uchun, uning fagat payvandlanadigan joyi emas,
balki qolgan joylari ham suvga botiriladi va zagotovka tagiga
mis plastinka qo'yib yoki uning kichik kanalchalari orqali suv
yuboriladi. Ba'zan, chokning atrofini nam asbest bilan o‘rab
ham payvandlash usullari qo‘llaniladi.

Payvandlash yoyini o‘zgarmas tok bilan ta’minlash manbalari
(Bir postli va ko'p postli ta’'minlash manbalari)

O‘zgarmas tok bilan ta'minlash manbalari ikkita asosiy gu-
fuhga: aylanma turdagi payvandlash o'zgartirgichlariga (pay-
Vandlash generatorlari) va payvandlash to'g'rilagich qurilmalari
(payvandlash to‘g‘rilagichlari)ga bo'linadi.

O’zgarmas tok generatorlari ta’minlaydigan postlarining
:Om_ga qarab, bir postli va ko'p postli; o‘matilish usuliga qarab,
lsionar va ko‘chma; yuritmasining turiga qarab, elektrik yu-




ritmali va ichki yonuv dvigateli generatorlar; konstruktiv
bajarilishiga garab, bir korpusli va ikki korpusli bo’ladi.

Tashqgi xarakteristikalarining shakliga gqarab, pasayuvchi
tashqi xarakteristikali; qattiq va qiyalab pasayuvchi xarakteristi
kali; kombinirlangan turdagi (ular universal gencratorlar bo'lib,
chulg'amlarini yoki rostlash qurilmalarini qayta ulaganda pasa
yuvchi, gattig yoki giyalab pasayuvchi xarakteristikalarini hosil
qilish mumkin) payvandlash generatorlari bo‘lishi mumkin.

Pasayuvchi tashqi xarakteristikali generatorlar eng  ko'p
tarqalgan bo‘lib, ular quyidagi uchta asosiy chizma bo'yicha
ishlaydi:

- mustagil uyg‘onishli va magnitsizlantiruvchi  ketma-ket
chulg'amli generatorlar; ‘

- magnitlovchi parallel va magnitsizlantiruvchi  ketma-ket
uyg otish chulg‘amlariga ega bo‘lgan generatorlar:

- qutblari bo‘lingan generator.

Pasayuvchi xarakteristikali bu uch tur generatorlardan biron-
lasi na texnologik, na cnergetik va na og'irlik ko‘rsatkichlari
bo*yicha muhim afzalliklarga ¢ga emas.

Mustaqil uyg‘onishli va magnitsizlantiruvehi ketma-ke
chulg‘amli generatorlar. Generator G ikkita uyg'onish
chulg'amiga cga: o'zgaruvchan tok tarmog'i va yarim
o‘tkazgichli to*g‘rilagich orqali alohida manbadan
ta’minlanadigan mustaqil uyg‘onish chulg*ami MUCh va yako
chulg'ami bilan ketma-ket chulg'am Mg Ch. mustaqil uyg‘otish
canjiridagi tok reostat R bilan rostlanadi. Mustaqil uyg‘otish
chulg'ami hosil giladigan magnitaviy oqimi V,, ning yo‘nalishi
magnitsizlantiruvchi  chulg‘amnig  magnitaviy ogimi  Fmsga
qarama-qarshi yo‘nalgan. Salt yurishda, ya'ni payvandlash zan-
jiri uzuq bo‘lganida, generatorning e.yu.k. quyidagi formula bi-
lan aniqlanadi:

E=S-F,

bu erda, E - e. yu. k. (elektr yurituvchi kuch);
S — generatorning doimiy tashkil etuvchisi;
F,, — mustaqgil uyg onish chulg amining magnitaviy oqin
Zanjir berk bo‘lganida payvandlash toki ketma-ket chup
M. Ch orqali o'tib, F, magnitaviy ogimni hosil giladi. Natijs
ogim F,, ogimlarning ayirmasidan iborat bo‘ladi:
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Payvandlash zanjirida tok ortishi bilan F_, ham ortadi, F_,.
e.yuk. va generator gismalaridagi kuchlanish esa kamayib, genera-
loming pasayuvchi tashqi xarakteristikasini hosil giladi.

Bu tizimdagi generatorlarda payvandlash toki rcostat R bilan
va Ketma-ket chulg*amni seksiyalarga ajratish, ya'nmi amper
o‘ramlari sonini o'zgartinsh yo'li bilan rostlanadi.

Vatanimiz sanoati PSO-120, PSO-500, PSO-800, ASO-2000
payvandlash o'zgartirgichlarini ishlab chiqaradi, ular mustaqil
uyg'onishli va magnitsizlantiruvchi ketma-ket chulg*amli GSO-
120, GSO-500. GSO-800 va SG-1000-P generatorlari bilan
komplektlangan.

Magnitlovchi parallel chulg‘amli va magnitsizlantiruvchi
ketma-ket uyg'otish chulg*amli generatorlar. Bu chizma bilan
ishlaydigan generatorlarning o°ziga xos xususiyati ularda o'z-
o‘zidan uyg onish prinsipdan foydalamshdir. Buning uchun ik-
kita uyg‘onish chulg‘ami (MUCh va MsCh) bor — natijada genera-
torning cyuL gencratorning @ va s cho'tkalariga ulangan
chulg‘amning magnitaviy oqimi bilan induksiyalanadi. Bu
cho'tkalar orasidagi kuchlanish deyarli hamma vaqt kattaligi
bo‘yicha o'zgarmas bo‘ladi, shuning uchun magnitaviy ogim F,,
amalda deyarli o‘zgarmaydi. Generatorning MUCh chulg‘ami
mustaqil uyg‘otish chulg‘ami deb ataladi.

Payvandlashda (nagruzka berilganda) payvandlash toki MsCh
chulg*amidan o'tadi, bu chulg‘am shunday ulanganki, uning mag-
nitaviy ogimi Fms mustaqil uyg'otish chulg‘amining magnitaviy
ogimi Fm ga qarama-garshi yo‘nalgan. Payvandlash zanjirida tok
ortganida ketma-ket Msch chulg*amning magnitsizlantiruvchi
ta’sin ortadi, generatorning kuchlanishi csa pasayadi, chunki
generator yakort chulg‘amida mdukﬂyalanadlgan e. yu. k. gene-
ratorning natijaviy magnitaviy ogimiga bogliq.

Qisqa tutashuvda Fms va Fm magnitaviy ogimlar o‘zaro
teng, generator gismlaridagi Kuchlanish esa nolga yagin.

MsCh chulg‘amning magnitsizlantiruvchi ta’sin natijasida
Pasayuvchi tashqi xarakteristika hosil gilinadi.

Bu tizimdagi generatorlarda payvandlash toki R reostat bilan
ravon rostlanadi. Aralash uyg'otish chulg‘ami o‘ramlarini qayta
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ulash yo'li bilan payvandlash tokini qo‘shimcha rostlash ham
mumkin.

Bu chizma bilan generatorlarni to'rt qutbli qilib yasash
mumkin, bu esa konstruksiyani soddalashtirishga va og'irlikni
tegishlicha kamaytirishga imkon beradi.

Eng ko'p tarqalgan PSO-300, PSO-500, PS-500
o‘zgartirgichlari GSO-300, GSO-500, GS-500 generatorlari bilan
birga va ba'zi bir boshqa payvandlash agregatlari shu tizim
bo‘yicha ishlaydi. e

Qutblari bo‘lingan generatorlar. Bu guruhdagi generator-
larda pasayuvchi tashqi xarakteristikalar yakor chulg‘ami magni-
taviy oqimining (yakor reaksiyasining) magnitsizlantiruvchi
ta’siri natijasida hosil qilinadi. Generator G da to‘rtta asosiy
magnit qutbi N,, N,, S,, S, va kollektorda uchta a, v, ¢
cho‘tkalar guruhi bor. Shimoliy va janubiy magnit qutblari
o‘zaro almashinib keladigan yuqorida ko‘rib o‘tilgan generator-
lardan farqi shundaki, bu guruh generatorlarida bir nomli qutb-
lar yonma-yon joylashgan.

Har qaysi bir nomli qutblar juftini bitta, ammo ikkiga
bo'lingan qutb deb hisoblaymiz. Qutblari ikkiga bo‘lingan gene-
ratorlar aslida ikki qutbli generatorlardir. Vertikal joylashgan
qutblar ko‘ndalang, gorizontal joylashganlari asosiy qutblar deb
ataladi. Asosiy qutblarda. ko‘ndalang kesim yuzini kamaytirish
uchun o'yiglar bo‘lib, ular hamma vaqt to‘la magnitaviy
to‘vinganlik holatida ishlaydi, ya'ni bu qutblar hosil giladigan
magnitaviy ogim barcha nagruzkalarda o‘zgarmasdan goladi.
AQM va KQM chulg‘amlari hosil giladigan qutblarning magni-
taviy ogimini shartli ravishda ikkita F, va F, ogimlarga bo‘lish
mumkin, bu ogimlar ma'lum juft qutblar orqali tutashadi. Bitta
magnitaviy ogim N, shimoliy qutbdan S, janubiy qutbga, ik-
kinchisi va \. shimoliy qutbdan S, janubiy qutbga yo'nalgan
bo‘ladi. Yuhoining e. yu. k. magnitaviy oqimlar F, va F, ning
intensivligiga bog'liq. Yakorning o‘tkazgichlari kesib o‘tadigan
magnitaviy ogim ganchalik intensiv bo‘lsa, e. yu. k. shunchalik
katta bo‘ladi.

Elektr yoyi hosil gilinganda yakor chulg‘amidan tok o
yakor chulg‘amining magnitaviy oqimini hosil qiladi (sh
chiziglar bilan ko‘rsatilgan). Bu magnitaviy ogim tokka boglig:
yakor chulg‘amida tokning kattaligi ganchalik kichkina bo’ls&
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vakorning magnitaviy oqimi ham shunchalik kichik bo’ladi.
Asosiy N., S, qutblarning magnitaviy ogimlari yo'nalishiga mos
ushuvchi yakorning magnitaviy oqimi (magnitaviy oqimlarning
vo'nalishi strelkalar bilan ko‘rsatilgan) uni orttiradi: qarama-
garshi yo'nalgan F, magnitaviy ogim esa uni kamaytiradi.

Asosiy quiblar hammavaqgt to'la magnitaviy to’yinganlik ho-
latida ishlaydi. Binobarin, yvakorning magnitaviy oqim F, ni ka-
maytira olmaydi. u faqat ko'ndalang qutblarning magnitaviy
ogim F, ni kamytirishi mumkin. Payvandlash zanjiridagi qisqa
tutashuv vaqtida yakorning magnitaviy qiymati eng Kalla giy-
malga ega bo'ladi va natijjaviy magnitaviy ogimini nolgacha
kamaytiradi, binobarin, bunda generatorning e. yu. k. ham nolga
teng bo'ladi.

Payvandlash zanjirida nagruzka bo‘lmaganida (salt yurishda)
vakor chulg‘amida tok bo‘lmaydi, shuning uchun F, oqim. bi-
nobarin, natijaviy magnitaviy oqim eng katta qiymatga, genera-
tor esa eng katta kuchlanishga cga bo‘ladi. Shunday qilib, yakor
chulg‘ami magnitaviy oqimining magnitsizlantiruvchi ta’siri (ya-
kor reaksiyasi) natijasida pasayuvchi tashqi xarakteristika hosil
gilinadi.

Bu chizma bo‘yicha (bo‘lingan qutblar bilan) sanoatda PS-
300M, PS-300M-1, PS-300T o'zgartirgichlann SG-300M, SG-
300M-1, SG-300T generatorlari bilan birga va ba’zi bir boshqa
payvandlash agregatlari ishlatilmoqda.

Ichki yonuv dvigatelli payvandlash agregatlari

Dala va montaj sharoitlarida ishlaganda payvandlash postlarini
ta’minlash uchun ikkita asosiy payvandlash agregatidan (ularning
turidan gat'ly nazar): payvandlash gencratoridan va ichki yonuv
dvigatchidan (dizel dvigatelli ‘yoki benzinda ishlaydigan dvigatelli)
foydalaniladi.

Keyingi yillarda benzinda ishlaydigan dvigatclli ASB, ADB
va dizel dvigatelli ASD, ADD payvandlash agregatlari keng
tarqaldi.

ASB-300 payvandlash agregati o'zgarmas tok bilan qo‘lda
Yoy vositasida payvandlashda ishlatiladi. U GAZ-MK ichki
yonuv dvigateli (boshqa dvigatel bilan komplektlanishi ham
mumkin) va GSO-300 payvandlash generatoridan iborat bo'lib,

<
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ular o'zaro elastik mufta bilan biriktirilgan. Dvigatel va genera-
tor metalldan payvandlab yasalgan ramaga monta) qilingan
bo‘lib, rama presepga yoki avtomashina kuzoviga o'‘rnatiladi
Agregat konstruksiyasi jihatidan ko'chma va stasionar qurilma
bo‘lishi mumkin. Ish vaquda agregat gorizontal jazivatda
o‘rnatiladi, yon shtorlari olib go‘yiladi, generator korpusi esa
yerga ulanadi.

Payvandlash agregatlari, ko'pincha. 0'z-0'zidan uygonadigan va
magnitsizlantiruvchi  ketma-ket chulg'amli hamda qutblari
bo'lingan generatorlar bilan komplektlanadi.

VNIIESO metallarni qo‘lda yoy bilan payvandlash, kesish va
critib yopishtirish uchun mo-ljallangan ADD-304 turidagi yangi
payvandlash agregatini yaratdi. Agregat payvadlash tokini maso-
fadan turib rostlovchi regulyator bilan ta’'minlangan: bu regulya-
tor ta'minlash manbaidan 20 m. gacha masofada tokni rost-
lashga imkon beradi.

Payvandlash tokini rostlashning cng past chegarasi 15a
bo‘lganligidan yupqa metallarni ham payvandlash mumkin. past
temperaturada (-50°C) yurgizib yuborish isitgichi yordamida
dizel osongina yurgizib yuboriladi.



VII BOB. METALLARNI KESISh VA KAVShARLASh
7.1. Yoy yordamida Kkesish

Yoy yordamida kesishning kislorod bilan odatdagi kesishga nis-
batan ba'zi afzalliklari bor (jihozlarning oddiyligi turli kimyoviy
jarkibli metallarni kesish mumkinligi va boshqalar). Metallarni yoy
vordamida kesishning bir necha tun targalgan: metall elektrod
bilan, ko mir elektrod bilan, kislorod-yoy yordamida, havo-yoy
vordamida. Bu usullardan tashqari, yuqon legirlangan po‘latlar;
rangli metallar va ularning qotishmalarini kesish uchun himoya
vazlari muhitida; argon-vodorod gazlarining aralashmasi mu-
hitida, azot-yoy muhitida, argon-kislorod gazlari aralashmasi
muhitida, argon muhitida yoy yordamida kesish qo‘llaniladi.

Aytib o‘tilgan usullar bilan bir gatorda suv ostida yoy yor-
damida kesish usuli ham mavjud.

Metall elektrod bilan voy yordamida kesish shundan ibo-
ratki, bunda metall Kesish joyida elektr yoyi yordamida
eritiladi. Metall elektrod bilan kesishda tok kuchini xuddi shu
diametrli elektrodlar bilan kesishdagiga qaraganda 20-30% ga
ortiq qilib olinadi. Metall clektrod bilan cho'yanni, korroziy-
abardosh po‘latlarni va rangli metallarni kesish mumkin, va-
holanki, bularni kislorod bilan odatdagicha kesib bo'lmaydi.

Yoy yordamida kesishda kesish jarayonining yaxshilanishiga
yordam beruvchi maxsus qoplamaga cga bo'lgan clektrodlardan
[oydalaniladi. Kesish uchun mo'ljallangan. metall clektrodlar DS
bo‘yicha Sv-O8 yoki Sv-08A markali simlardan diametrini 3-12
mm va uzunligini ko'pi bilan 250-300 mm qilib tayyorlanadi.
Flektrodlarning qoplamalari tarkibida marganesli ruda (94-98%)
va biroz miqdorda (203%) marmar, kaolin bo’ladi. Marganesli
ruda yoyda dissosiyalanganda kislorod ajratib chiqaradi, bu kis-
lorod kesish zonasida metallni’ oksidlab, jarayonning tezlashu-
viga yordam beradi. Qoplama gatlamining galinligi har tomonga

s
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1-1,5 mm. dan tok kuchi clcktrodning | mm diametriga taxmi-
nan 55-65 A hisobidan tanlanad: (13-jadval).

Bu usuldan montaj-yig'ish va ta'mir ishlarini bajarishda yor-
damchi texnologik usul sifatida foydalaniladi. Uning kamchiligi
— unumi kamligi va kesish sifatining yomonligi: juda notckis
kesilgan joylar bo‘ladi va teskari tomonda metall ogmalari
qoladi.

13-jadval
Metall elektrod bilan kam uglerodli (suratda)
va korroziyabardosh (mahrajda) po‘latni go‘lda yoy
vordamida Kesish rejimlari

Metallning mr(od Kesish rejimlari
qalinligi, mm oy i Tok kuchi, A Kesish tezligi, m.soat

6 12/ 124
12 25 140 /7 130 72744
25 21/3

b 1387 189
12 3 190 7 195 8.1787
25 38745
6 204/ 189
12 5 325 7 330 129/ 114
25 69 6.7

Ko*mir elektrod bilan yoy yordamida kesish 400-800 A tok
kuchida to‘g'ri qutblilikda (clektrod minus qutb bo‘ladi) ko*mir
yoki grafit clektrodlar bilan bajariladi (14-jadval). Kesish sifati
past, kesik juda keng chiqadi va qirralari juda notckis bo‘ladi. -
To'g'ri to'rtburchak kesimli elektrodlardan foydalanilganda ke-
sish sifati biroz yaxshilanadi.

Bu usul kam qo‘laniladi, asosan yirik gabarith temir-
tersaklarni bo‘laklashda, eski metall konstruksiyalarni qismlarga
ajratishda. teshiklar ochishda voki parchin mixlarni kuydirib ke
sib olishda fovdalaniladi. Ko'mir yoyidan kislorod bilan odatda:
gicha kesib bo'lmaydigan cho'yan buyumlarni va rangh metal:
larni kesishda foydalanilgani ma’qul.
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14-jadval
Ko*mir yoki grafit elektrodlar bilan po‘lat kesish rejimlari

“Metalining | Elektrod diametri. | Kesish rejimlari

__yalinligi, mm - nmin Tok kuchi, A Kesish tezligi, m.soat

6 2]

10 10 400 I8

16 10,5

25 4.8

50 2.7

0 15 600 1.8

S [ N I E—— P 1.0

200 20 S00 1.45

300 0.24

Kislorod-voy yordamida kesish buyum bilan po'lat elektrod
orasida yonib turgan yoy zonasiga beriladigan kislorod ogimi yor-
damida bajariladi. Yoy ecritgan metallmng bir gismi kislorodda
yonib, qo'shimcha issiglik chigaradi. Shu bilan birga, kislorod
ogqumi yonida hosil bo'lgan mahsulotlarni kesish tekisligidan puflab
chigarib yuborishga yordam beradi. Tashqi diametri 8 mm. gacha
va kislorod berishga mo'ljallangan ichki kanalining diametn 3 mm
bo'lgan po‘lat naycha elektrodlardan foydalanish juda qulay bo‘lib
chigdi. Bu elektrodning goplamasi naychaga qaraganda kechroq
eriydi, elektrod buyum sirtiga tayanib turganida kesish protsessini
tezlatishga yordam beradi.

Odatda, bu usulda kislorodning kesuvchi ogimi elektrodning
harakat yo'nalishi Ketidan boradi. Buning uchun maxsus kechik-
lardan foydalaniladi, ular clektrodni mahkamlashni va kislorodni
kesish joyiga Kelurishni (berishni) ta’minlaydi. Kesishda ko'mir,
erafitlangan yoki po’lat clektrodlar ishlatiladi.

Kislorod-yoy bilan uglerodli, legirlangan. korroziyabuardosh
po‘latlarni, cho'yanlarni va ranghh metallarni kesish mumkin.
Kesish tozaligi bo'yicha, u gaz-kislorod alangasida. kesishdan
qolishmaydi, ish unumi esa unikidan yugorirog.

Havo-yoy yvordamida Kesish shundan iboratki, bunda elektr
voyning issiqligi ta’sirida erigan metall keyin Kesish joyidan
sigilgan havo ogimi bilan puflub ketkaziladi. Bu usuldan list va
profil prokatlarni ajratib kesishdan va sirtini kesishda. quyma-
lardagi keraksiz gismini kesib olishda, parchin mixlarning qal-
pog’ini kesib olishda, payvand choklarning nugsonli joylarini ke-
sih- tashlashda, darzlarini, bo'shligli joylarini kesib tashlashda
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foydalanish mumkin. Har qanday fazoviy vaziyatlarda kesish
mumkin. ‘

Kesish sifati gaz-Kislorod alangasida kesishishdagi sifatidan
qolishmaydi.

Kesish uchun doiraviy, kvadrat yoki plastinasimon kesimli
muslangan ko'mir yoki granitlangan elektrodlardan foydalaniladi
va teskari qutblikdagi o'zgarmas tok ishlatiladi. Plastinasimon
clektrodlardan faqat sirtini kesishda foydalaniladi. ]

Kesish  maxsus  Keskichlar  yordamida  bajariladi, ular
elektrodni mahkamlashni, elektrodga tok keltirishni, va siqilgan
havoni kesish joyiga berishni ta’'minlaydi. Sigilgan havoning
bosimi kamida 0,5 MPa bo‘lishi, sarfi 15-20 m’/ soat atrofida
bo‘lishi kerak.

Bu usuldan qalinligi 25-30 mm. dan oshmaydigan po‘latlarni
ajratib kesishda foydalaniladi (15-jadval)

Quymalardagi nugsonlarni kesib tashlashda, darzlarni ochib
ishlov berishda, shuningdek. payvandlash joylariga U-simon
shaklda ishlov berishda, payvand choklarining bo'riib chiggan
Joylarini  kesib olish kabi ishlarda sirtlarni kesishda keng
targaldi (16-jadval). :

Metallarni suv ostida kesishni quyidagi variantlarning biri
bo'yicha bajarish mumkin: po‘lat yoki ko‘mir elcktrodlar bilan
voy vyordamida kesish, clektr-kislorod yordamida kesish va
boshqalar. Bu variantlarning istalgan biri sun’iy tarzda hosil qi-
linadigan yoki kesish prosessida tabily ravishda vujudga keladi-
gan gaz muhitida sodir bo‘ladi.

15-jadval

Mislangan ko‘mir elektrod bilan havo-yoy yordamida

bo‘laklar kesish rejimlari

Metallning Elektrod ¢ e .
| qatintigi, mm | dlametri. mm Tok kuchi, A Kesish tezligi, m/soat :
Kam uglerodlt | Korroziyabardosh
I po'latni _polatni
5 G 270-300 60-62 63-65
8 360-400 26-28 30-32
1o 10 450-500 30-32 3234
20-22 22.24
12 T 2 520.600 2324 . 24-26
i 450.500 1012 12-14
20 12 S540-600 12-14
: v §-10
- ] 14 1630700 1011 213
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16-jadval
U- simon tutashish joydagi choklarning qavariq joylarini
yo‘qotishda plastinka elektrod bilan havo-yoy yordamida
kesish rejimlari

"7 Chok gavarig‘ining | Plastinka Kesish
! ____o'ichamlari. mm clektrodning Tok kuchi, A tezligi.
B Eni balandligi o‘lchamlari, mm m/soat
[ = a8 4 20x5 300-350 20

' 400-430 225
- 28 5 3 30x5 500-600 20,0

90-950 27
[ 38 5 | 40x5

Suv ostida yoy yordamida kesish po‘lat va ko'mir
clektrodlar bilan bajarilishi mumkin. Birog, ko'mir clektrodlar
kamdan-kam ishlatiladi, chunki ular bilan ishlaganda ish unumi
kam bo‘ladi. Texnika jihatidan bajarilishi bo'yicha po‘lat
clektrod bilan suv ostida yoy yordamida kesish eng oddiy va
qulay usuldir. Bu holda diametri 5-8 mm uzunligi 700 mm
gacha bo‘lgan Sv 08 markali simdan tayyorlangan sterjenlar
go‘llaniladi. Yoyning barqaror yonishini ta'minlash uchun
elektrodlar bo‘r va temir surigidan yoki boshqa arzon kompo-
nentlardan tarkib topgan qoplamaga cga bo'ladi.

Qoplama suvda intensiv soviganligi tufayli u sterjendan
keyin eriydi, bunda clektrod uchida hosil bo‘lgan konus
«koziryok» kesish prosessorining turg'un o'tishiga yordam
beradi. Suv ostida kesishda mutlago majburiy shartlardan biri -
elekirod qoplamasiga parafin, nitrolak, selluloidning asctondagi
eritmasini shimdirishdir. Agar bu ish gilinmasa, qoplama tez
vemiriladi, bunga kuchli qizg'in sterjen sirtida suvning
bug‘lanishi ham, clektroliz natijasida gazlar ajralib chigishi ham
sabab bo‘ladi. Dengiz suvida kesishishda keyingi hol aynigsa,
sezilarli darajada namoyon bo‘ladi. '

Yoyni suv ostida ta’'minlash uchun salt ishlash kuchlanishi
oshirilgan (80-90) quvvatli o'zgarmas tok (800-1000 A gacha)
manbalari zarur bo'ladi.

Suv ostida yoy yordamida kesish texnikasi havoda kesishga
o'xshaydi, birog fagat undan kesuvchining saqlagich shchitdan
foydalanmasligi bilan farq qiladi, chunki suv yoyning yorug‘lik
oqimini intensiv tarzda yutadi. Bundan tashgari, yoy yonganida
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asosan lemir oksidlaridan iborat bo'lgan ancha ko'p migdg
Juda mayda qattiq zarralar ajralib thqadl ular kolloid erj
hosil bo' lishga sababchilar, bu eritma kesish zonasini
qo'ng'ir rangdagi zich bulut bilan qoplab oladi. Kesjs
prosessining kuzatish shunchalik qiyinlashadiki, cmaydigan suy
da ishlaganda kesish chizig'iga parallel joylashtirilgan yordam
chi yo'naltruvchi reykalardan foydalanish tavsiya etiladi.

Elektr-Kkislorod yordamida kesish shundan iboratki, Kesish
joyi buyum bilan naychali elektrod orasida yonadigan yoy yor:
damida qizdiriladi, naychali elektrod orqali kesuvchi Kislorog
ogimi beriladi. Elcktrodlar tayyorlash uchun tashqi diametri 6-8
mm va ichki diametri 2-3 mm bo’lgan naychalar ishlatiladi.

Kesishni bdjansh uchun clektrodni qopldm(mmng girrasi bi-
lan buyum sirtiga tiraladi. To'g'ri qutblikdagi o'zgarmas tokdan
foydalaniladi: tok kuchi odatda 400 A dan oshmaydi. Bu usul
bilan har qanday metallarni har qanday galinlikda kesish mum-
kin, bu esa shu usulning eng muhim afzalligidir. Usulning kam-
chiligi — elektrod juda ko'p sarflanadi. 450 mm uzunlikdagi
elektrod o‘rtacha hisobda 1 min davomida sarflanadi. Po‘lat qo-
bigli maxsus qoplamali va suvga chidamli gatlami naychali kor-
borund elckirodlar bor. Tashqi diametri 12-15 mm va uzunligi
250 mm bo'lgan bunday clektrod 30-40 minutlik ishga etadi.
Korborund elcktrodlarning diametri  katta bo‘lganligi tufayli
ularni Kesish zonasiga kiritishni qiyinlashtirib qo‘yadi. bu esa
ularning qalinligi 30 mm. dan oshmaydigan listlarni kesishda
go'lanilishni cheklab qo‘yadi.

7.2. Kislorod yordamida kesish

Mectallarni bu usulda kesishda avval uning kesish joyi gaz
alangasida alangalanish temperaturasigacha obdan gizdirilib, keyin
u yerga kislorod haydaladi. Demak, bu jarayonda metallning ke-
silishi uning kislorod ogimida yonishiga asoslangan. Shuning
uchun bu usulda, kesiladigan metallarning alangalanish harorati
squldmsh lemperatum:ldan past, yonganda a_;raluvo}u issiqlik
uning quyi qatlamlarini alangalanish temperaturasigacha qizdira
oladigan. hosil bo‘lgan oksidning suyuglanish temperaturasidan
past va yugori suyuglanuvchan bo‘lishi hamda kesilgan joyidan
osonroq ajralishi kerak.
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Yuqorida qayd etilgan talablarga tarkibida uglerodi 0,7%
gachd bo'lgan Konstruksion va kam ligerlangan po‘latlar to'la
javob beradi. Ma'lymki  po'latlar tarkibida uglerod 0,7%
po'lishi V& legirlovchi elementlarning ortishi, shuningdek,
cho'yanlar, rangli metallar va ularning qotishmalari yuqoridagi
ralablarga to'la javop bermaydi. Shuning uchun ular, kislorod
ogimida girqilmaydi. Mabodo, ularni qirgish zarur bo'lsa,
flyuslar (ko’p hollarda temir kukuni) dan foydalanish mumkin.
Bunda, kukunsimon flyus kislorod ogimi bilan birga girqish
zonasiga 0'ib, yonayotganda qo‘shimcha issiglik ajratadi. Nati-
jada suyuglanish temperaturasi yugori bo'lgan oksidlar suyulib,
qirgish zonasidan purkalib tashqgariga chiqadi.

Metallami  kislorod yordamida kesish uchun Kesish as-

b"blafida“ _nydalamb‘ bu ish dastaki, yarim avtomatk va av-
tomatik ravishda bajariladi.

Metallarni dastaki usulda kesishda foydalaniladigan kesish
asbobiga keskich deyiladi. Bu usbobning payvandlash gorel-
kalaridan farqi shundaki, unda girquvchi kislorodni haydovchi
qo‘shimeha maxsus gismi bo‘ladi. .

Bu magsadlar ychyn foydalaniladigan kesish asboblari turli
konstruksiyada bo‘)ib, dastaki qirqishda ko'proq UR (universal
qisgich) turdagisidan foydalaniladi. S6-rasmda UR turidagi
keskichning chizmasj keltirilgan. Uni ishga tushirish uchun
ventillar 3 va 4 nj ochib kanal 1 orqali kislorod, kanal 2 orqali
esa asetilen yuborijadi. Kislorod ventillari ochilganda kislorod
injektor 5 orqali o‘tib asetilenni suradi, ular kamera 6 da
aralashadi. Bu aralashma gaz mundshtugi 8 ning 9 ragami bilan
belgilangan  teshigidan ~ chigayotganda  yondiriladi. Metall
alangalanish temperaturasigacha qizdirilgach. kesish asbobining
10 ragami bilap belgilangan teshigidan kislorod haydaladi.
Bunda keskich mundshtugi metallning girgiladigan joyidan 3-6
mm oraligds tutib turib, yuzaga tik yo'naltiriladi. Turli
qalinlikdagi metaljarni girgish uchun keskichning ikkita tashgi
va beshta almashiiriladigan mundshtugi bo*ladi.



56-rasm. UR wridagi keskich chizmasi:
1.2 — wubka: 3, 4, 7

Keskichning surilish tezligi kesiluvchi metallning qalinligigs

bog‘lig bo'lib, u gancha qalin bo‘lsa, shuncha sckin suriladi.
Dastaki keskichlarda galinligi 6-300 mm bo'lgan
uglerodli  po‘latlarni  550-800 mm/min tezlikda,
ko‘rsatkichlar yordamida 3 m.
metallarni kesish mumkin.

Ko'mir va metall elektrodlar bilan metallarni elekir yoy yor-
damida qirgish. Bu usulda clektr yoy yordamida suyultirigan
metall o'z og'irligi va yoy gazi ta’sirida kesish Joyidan ajralib,

qirgiladi. Ma’lumki, kesiluvchi metallning suyuglanish tezli

tok kuchi 400-1500 A, metall elcktrodlar bilan kesishda esa
300-600 A orasida olinadi. Bu usuldan yugori uglerodli
po‘latlarni va choyanlarni kesishda foydalaniladi.

Elektr yordamida suyultirilgan metallarni sigilgan havo
yordamida qirqish. 3

Bu usulda girgishda grafit clektrodlar ishlatiladi. Tok kuchi
150-400 A atrofida, haydaluvchi havo bosimi esa 0.4 MPa ga
yaqin bo‘ladi. Bu usul qalinligi 200 mm. gacha bo'lgan zangla-
mas po‘lat listlarni kesishda, quymalarning nugsonli joylarini
girgishda qo‘llaniladi.

Bunda qalinligi 100-120 mm. gacha bo‘lgun alyuminiy, mis
va uning qotishmalari, zanglamas po‘latlar plazma oqimida havo
o‘rniga kislorod haydab qirgiladi.

10

vealil: 5 — injektor: 8 — mundshtuk: 9. 10 — teshik.

maxs S
gacha va undan ortiq qalinlikdagi

gi
tok kuchiga bog'ligligi sababli ko'mir elektrod bilan qirgishda

h‘-._ g .

7.3. Metallarni kavsharlash

Metallarni  kavshar  bilan ajralmaydigan qilib biriktirish
! ':‘lmrl'a.s‘/l deyiladi. Kavsharlarning suyuglanish temperaturasi
M‘; harlanuvchi  metallarning  suyuglanish  temperaturasidan
kzn‘}-\ - yast bo‘ladi. Chok puxtaligi kavsharlanuvclp l.nctallar‘ k.n-
o ]l-.l \I'Q";‘dl'n.lﬂﬁ xossalariga va o‘zaro diffuziyalanishiga bog'liq.
it u:ulhdan radiotexnikada, asbobsozlikda, idishlar_t_ay.yorlu‘shdg
hu h;)x'hqa hollarda keng foydalaniladi. Choklar sifatli bo ]-IS‘hl
Lihunk kavsharlanuvchi yuzalar kir, moy :za'x!glu'rda:nl yu‘\s.hflidg
tozalanadi. Keyin ular bir-biriga moslab yig iladi. U arldqrfalsa §i
gavshar o'tishi uchun 0.05-0.15 mm atrofida zazor qo' l-r-ld'dz;
Kavsharlash  joylarini oksidl'fmlshdan saglash ‘ mdq’?'d :an
yuzalarga flyus Kiritiladi. Keyin ka.vshz.zrlashg.a ‘(dxt ql‘mﬁan
metallar tirgishlariga kavshar o'(ka.znladl.‘ Kfnsh‘fr. k?()llg'drr:\in
keyin, ajralmaydigan birikma hosil bo ladi. Bﬁnrf n;? dsharg-
puxta bo'lishi kavsharlanu\l'lchl mctal.lmnl%o gx‘(lzzsamgd. avs

as ayyorlashga va kavshar xossasiga bog 1ig. ‘ )
‘dbhlg(zvl:l{:rlar sﬁgyuqlanish temperaturasiga ko‘ra, yumshoq va
qatlllq stﬁi;\;gml?:;i;ilarlar. Bu kavsharlarning suyuglanish

i fi aydi. Bularga qalay,
aturasi  400-500°C  dan  oshmaydi. s
;eglr?r(;ismm vismut, kadmiy va ular asosida olingan qotishmalar
kiradi.

Bu qotishmalar zich kavsharlansa ham, uning cho‘zilishga
stahkamligi 100 MPa ga yetadi, xolos. o o
musll}alll kavsihgarlau'dan suyuqlanish temperaturasining pastligi sa'-
babli (200°(' dan ortig emas) ulardan birikmalarmi kavsharlashda

iladi (17-jadvalga qarang). . .
ny?‘:;::{lizl Iiami‘larlar.g Bu kavsharlarga sugyulanish temperaturasi
450-500°C dan ortiq bo'lgan mis, kumush va ular asos:da'hosﬂ- qll.-
ir;gan gotishmalar kiradi. Bu kavsharlar pilan zich choklamni kavshar-
Jashda uning cho'zilishiga mustahkamligi 500 MPa ga.yctadn. ..

Qattiq kavsharlar suyuglanish temperaturasining yuqoriligi
200°C dan ortig bo‘lganligi sababli, bu ka.vsharl;_u'dan qizdiri-
ladigén buyumlarni kavsharlashda foydalanishga imkon beradi
(18-jadvalga garang).

<
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‘ 18-jadval
\ar- Mis Rux Surma gg:d:.n Qalay | Temir | Qo‘Hanish sohalari

| Tarkibida mis 685
| PMS 36| 3438 | qolgam - - - dan ortig bo*imagen
i latuntarni kavshaclashda

Tarkibids mis 60.68%

- % . bo'lgan  latunlarmi  va
pus—2 [ @095 | - | O 05 I8 | 05 | fmm oda. ‘vl
- kavsharlashda
= L68. L80. LYO.
PMS-32 | 4963 -H- 0.1 03 1.5 0.5 | bronzi, mis, po’luttarni
kavsharlashda

Kavsharlashda fovdalaniladigan flyuslar va asboblar.

Yuqorida qayd etilganidek. flyuslar kavsharlanuvchi metal-
larning kavsharlash yuzasidagi oksid parchalarini eritish bilan
tozalab, ularmi oksidlanishdan saglaydi. Flyuslarni suyuglanish
temperaturasi va zichligi kavsharlarnikidan past bo'lishi, asosiy
metall va Kavshar bilan birikmasligi, kuymasligi, Korroziyaga
berilmasligi kerak.

Flyuslar sifatida xlorid Kislotaning suvdagi eritmasidan, rux
go'shilgan xlorid kislota, bura, novshadil, kanifol va boshqalar-
dan foydalaniladi.

Masalan, xlorid kislotaning suvdagi eritmasini tayyorlash

uchun  ko'zoynak  taqib,

a{! == qo'lqop kiyib ehtiyotlik bilan
\ kislotaga oz-0z suv quyib turi-
ladi. Qachonki undan bug®
ajralish tugaganda suv quyish
lo*xtatiladi.  Bu  entmadan
{lyus sifauda yumshoq va qat-
tiq kavsharlar bilan metallarni
kavsharlashda foydalanish

§7-pusin. Kovyalac: mumkin. Buning uchun metal-
a — bolgssimon; b -— qirrali; larning kavsharlanadigan
\ cleku

joyiga cho'tka bilan kavshar
surkab yuza oksid pardadan
tozalanadi, keyin Kkavsharlashga taxt etib, tirgishiga koviya
vurg‘izib kavshar o'tkaziladi.

Rux qo'shilgan xlonid Kislotani tayyorlash uchun xlorid kislo-
luning stvidagi 50% 1i eritmasiga uning 1/5 gismi og'irligicha
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rux qo'shilib obdan eritlib, hosil gilingan eritmaga 2-3 hisg
go‘shiladi. a4

Kavsharlushda [oydalanadigan asbob kovva deyiladi. Unip
konstruksiyasi va o’lchamlari kavsharlanadigan buyum xaraks
teriga ko'ra turlicha boladi (57-rasm). »

Masalan, yumshoq kavshar bilan kavsharlashda elekir kovis
yadan, gattiq kavshar bilan kavsharlashda benzin va gaz alam:
gasida qgizdiriladigan mis kovichdan foydalaniladi.

7.4. Kavsharlash texnologiyasi

Yumshoq kavsharda kavysharlash. Kavsharlashdan oldin
kavsharlash joylari kir, moy va zanglardan egov, shaber. jilvi
gog'oz yoki Kkislota critmasi bilan yaxshilab tozalangach,
yuzalariga rux bilan to'yintirilgan, xlorid kislotasining suvdagi
eritmasi cho'tka bilan surkaladi. Keyin koviyani zarur tempera
turagacha qizdirib. uning uchidagi oksid pardalar yugorida qayd
etilgan  eritma  bilan tozalangach, unda kavshar olib
kavsharlanuvchi joy zixidan surkab yurg'izish bilan u trgishga
tekis o'tkaziladi. Kavsharlangan birikma kavshar gotgandan:
so'ng olinadi.

Qattiq kavsharda kavsharlash. Yugorida ko'nlganidek,
kavsharlanadigan joylar kir, moy va zanglardan tozalangach,
0'zaro moslashtiriladi. Keyin kavsharlanadigan joyga flyus, bura
sepilib ustiga kavshar qo'yiladi va uni pechga Kkiritib, zarur
temperaturagacha gizdiriladi. Bunda suyuglangan kavshar tlay-
vorlanmalar orasiga o‘tib ularni biriktiradi. Kavsharlangan tay-
vorlanma (buyum) avvaliga kaustik sodaning suvdagi eritmasida,
keyin suvda yuvilib, quruq latta bilan artiladi.

7.5. Payvandlangan yoki kavsharlangan birikmalarning
sifatini tekshirish

Bunda faqat payvandlangan yoki kavsharlangan birikmalarning
sifatini tekshinbgina qolmay. balki aniglangan nugsonlarning sa-
bablarini o‘rganib. ularning oldini olish choralari ham ko'riladi.
Asosiy sinash usullariga quyidagilar kiradi:

1. Mexanik sinash. Birikmaning mexanik Xossalarini bu
usulda sinash uchun silindrik yoki yassi namunalar DAST
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tlabiga k‘).""". birikmalardan tayvorlanib, ularni cho'zishga si-
pash ”‘“"h"“"‘s'g“ O'rnatib asosiy mexanik xossaluri (G, . O.
y) sinaladi. Agar birikmalarning egilishga qarshiligini aniglash
garur bo'ISa, yassi namupyfar dastlab darz hosil bolguncha sta-

l\'tl‘:‘:fi‘;;:‘;:’l'dls:‘ cgib boriladi. Bunda egilish burchagiga qarab

Namunalarni zarh;

: kuchlarga chidamliligini aniglashda es:
ularmi mayatmk k Y Kuchlarga chidamhihgim aniglashda esa

: SR Koperda zarb bilan sindirib, zarbiy qovushigligi
bajarilgan ish giymatiga ko'rq aniglanadi.

; 2. Mct_alIOgraﬁk analiz. Ajralmaydigan mas uliyatli birtkma-
ning choki va unga yondashgan zonalar nugsonlari hamda struk-
Turasil chqqpn?q Kuzatishda bu usuldan fovdalaniladi. Birikma-
aing chokli joyidun zagotovkalar kesib olib. ulardan mikroshlif
teyyorlanib, mikroskop ostida bir necha yuz marta kattalashtirib
k"zau.‘afj" Chokdagi Makronugsonlarni (g ovaklar, darz. kimyoviy
notekislik va boshqalar) kyzatishda makroshliflar tayyorlab, ular
k0'7-. yoki lupa ‘y0rdamidu 20-30 marta kartalashtirilib kuzatiladi.
Buni makroanaliz deyjlag;

3. Rentgen yoki gamma nurlari yordamida kuzatish. Bu
usul bilan mas uliyatli payyand birikmalar chokining sifati kuza-
tiladi. MazKur sinash rentgen yoki gamma nurlari chokning zich
veriga nmishatan  dary, g'ovaklardan turli tezlikda o'ushiga
asoslungan,

S8rasmda renigen v, gamma nurlari yordamida kuzatish
chizmasi kc.l“nlg'dn. Hosil qilingan chokning orga tomoniga
fotoplyonkali Kusseta 4 go'yilib, old tomonidan trubka 1 orqali
rentgen nunt 2 yuborilyd; (58-rasm. a). Keyin bu plvonka max-
sus reaklivda ishlangyngy, nugsonli joylari qorayib ko‘rinadi.
Aynigsd. 47 va neft magistral quvurlari choklarini kuzatishda
gamma nurleri (radiakyjy kobalt-60) hosil giluvchi yengil va ar-
zon apparatlar qo'l kelag;.

Radioaktiv elemep
joylangan bo‘lih,
(58-rasm, b).
choklardagi
aniglanadi.

t 1 maxsus go'rg‘oshin g'ilofli ampulaga
gamma purlari sinaluvchi chokka yo‘naltiriladi
_Rentgen ysulidagi kabi plvonkaga tushirilgan
g'ovaklar, darzlar, ularning shakli va o‘lchamlari
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58-rasm. Rentgen va gamma nurlar yordemuda chok sifatini kuzansh chizmasi:
@ rentgen nornda; | — rentgen trubka; 2 nur; 3 — chok, 4 Kasseta;
b — gemma nurida: | — radioakuv clement: 2 - qo'rg oshin konteyner: 3 - nur
4 — chok: 5 — plyonka: 6  Kasscta.

4. Magnit ogimi yordamida kuzatish. Bu usul nugsonli
temir qotishmalaridan magnit kuch chiziglarining turlicha o‘tish
Xususiyatiga asoslangan. Bunda hosil gilingan chokka temir ku-
kuni (moyli suspenziyasi) sepilib, magnit oqimi chokdan
o'tayotganda g'ovakli joyda o‘z yo'nalishini o'zgartiradi, bu
yerga temir kukuni yoyiladi (59-rasm),

Nugson oqim
@ q@o&r‘mm
a b

59-rasm. Chok sifatin1 magnit oqimi yordamida kuzatish chizmasi.

5. Ultratovush yordamida Kuzatish. Bunda ultratovush yor-
damida tcbranayotgan to‘lgin  sinaluvchi metall chokiga
yo'nalturiladi. Bunda u, zich va g'ovakli joylardan turli tezlikda
o'tadi. Sinaluvchi metall sirtiga maxsus elektron qurilma
o'rnatilib, uning yordamida ultratovush yorug'lik nuriga
o'tkazilib, ckranda nugsonli joylar impuls joylamishiga ko'ra
aniglanadi (60-rasm).
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60-rasm. Chok sifatinl ultratovush vordamida Kuzaush chizmast
| sinalavotgan detal; 2 — ossillograf ekiani: o v b — nugsonsiz joyladagt impuls.
v — nuysonlt joydagi impuls.

7.6. Xavfsizlik texnikasi va atrof-muhitni muhofaza qilish

Metallarni payvandlashda, qoplashda. qirgish va Kavsharlash
ishlarini bajarishda clektr toki, yonuvehi gazlar, kislorod va Kis-
lota eritmalaridan foydalunilganda xavlsizlik texnikasi va atmos-
ferani muhofaza etish masalalariga oid gqoidalarmi bilish muhim
shamiyatga cga. Aks holda, kutilmagan baxtsiz xodisalar 1o’y
berishi mumkin. Masalan. clekir voyi yordamida payvandlashda
ok urishi, voydan tarqalayotgan ultrabinafshu, infraqizil nurlar
ko'zni gamashtirishi. suyuq metall tomchilani tenni kuydinshi
mumkin. Gaz alangasida payvandlashda esa nurlar ta'sinida ko'z
zararlanishi, generator gaz ballonlarining portlashi, gazlar bilan
zaharlanish hollan yuz berishi mumkin. Har bir sex. uchast-
kalarda xavfsizlik texnikasi masalalariga oid tegishli nstruksiyalar
boladi. Bu instruksiyalarda qayd ctilgan shartlarni ishehi bajarishi
shart. Shu sabubli. bularning ayrimlarini eslatib o tanuz.

Metallarni clektr yoy yordamida payvandlashda tok ta'sirida
bo‘ladigan payvandlash stoli mis sim bilan yaxshilab vyerga
tutashtirilishi. clekirod dastasi 1zolyasiyalanishi, payvandchi kor-
joma Kiyib, gora Ko*zoynak tagib yoki shlem kiyib, rezina gi-
lamchada yoki qurug textada turib ishlashi kerak. Agar qanday-
dir sabablarga ko'ra, payvandchini tok urib, hushidan ketsa.
darhol qurilmani elcktr turmogdan uzib vrachni chaguish va
ishchi o0'ziga kelguncha sun’iy nafas oldirish kerak
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Gaz yordamuda payvandlash va girgishda gencrator hamda
gorelkalarni tozs tutish, shlanglarda teshiklar bo'lmashgi, pay-
vandlash postida asetilen gazi yig'ilmasligi, neflt mahsulotiar
qo'vilgan idishlar payvandlash va kavsharlashdan oldin yaxshilab
tozalanishi lozim, Bosim ostidagi idishlami payvandlamaslik,
payvandlash xonusida oson o't oluvchi benzin, kerosin, aseton va
boshqalar bo'lmasligi, xona gaz va changdan tozalab turilishi,
ventilyator ishlab turishi va boshqalarga qat'ity ahamiyat berish
darkor.
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VI BOB. PLASTMASSALARNI PAYVANDLASh

Plastmassalar hamma sohada keng qo‘llaniladi. Ulardan har
xil sodda o'rovchi material tayyorlash bilan birga, detallar ham
tavvorlanadi. Shuning uchun, metallar kabi ularni ham payvand-
fash mumkKin.

Plastmassalarni payvandlashda bir xil yoki har xil murdagi
plastmassalarni issiglik va bosim voki bosimsiz birikuriladi.
Payvandlash jurayoni plastmassani termoplastik holati chegara-
sida amalga oshiriladi. Payvandlash usullarining  ko'pchiligi
metallarni payvandlash usullari bilan bir xildir. Ulardan ko'prog
go'Naniladiganini quyids ko'rib chigamiz.

8.1. Qizdirilgan asbob bilan payvandlash

Qizdirilgan ushob bilan payvandlush chizmasi 61-rasmda
ko‘rsatilgan, Payvandlash jurayonmi quyidagicha bajariladi: pay-
vandlapadigan 1-detallar orasiga 2-qizdirilgan ashobni kiritiladi
(61 a-rasm) va detallar P kuch bilan yuklavib ularning yuzasi
kerakli holatgacha qizdinladi. So'ngra qizdinlgan asbob olinadi
(61 b-rasm) va dctallarmi bir-biriga Py kuch bilan binktriladi
(61 y-rasm).

Bu usulds qo’lde payvandlashds quvur va yumalog shaklli.
diametri 50 mm bo’lgan detallarni; mexanizatsiyalashgan pay-
vandlashda quvur, panel. slitka, shakldor detallurni birikuirish
mumkin. Mateniulning qalinligt S > 2 mm bo’ladi. Payvand-
lanayotgan plastmassalar turiga qarab R £ 0,05 MPa, Py < =
0.05-0,6 MP&, umumiy payvandlash vaqu t = 60 s, gizdinsh
temperaturasi T £ 210-400 C olinadi.

Ponasimon shakldagr gizdinlgan asbobda payvandlash chiz-
masi 62-rasmda keltirilgan. Bu usul bilan go’lda qo’shiladigan
materialsiz (62 a-rasm) yoki go'shiludigan material bilan (62 b-
rasm) va meXanizatsiyalashgan (62 v-rasm) holda payvandlash
mumkin.

4
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Payvandlash jarayoni quyidagicha bajariladi: Uzluksiz giz-
dirihib turuvchi T-pona payvandlanayotgan 2- va 3-detallar yoki
S-qo’'shimcha material vi 2-detal orasiga kiritiladi: 4-czuvchi
roliklar yordamida yetarlicha P yuklanish beriladi va u birikkan
materialnl - payvandlash zonasidan chiqarishga ham  yordam
beradi, Mcxanizatsiya]ashgan usulda payvandlash jarayonini
tezlatish uchun 6-roliklar o‘rnatilgan. Ularning yugorigidagisi
kerakli yuklanishni beradi, pastdagisi esa payvandlangan materi-
alni payvandlash zonasidan chiqarishga yordam beradi.

Qo’lda payvandlashda material galinligi $<0,5-1,0 mm,
mexanizatsiyalashganda $<0,1-2.0 mm bo‘ladi. Qo‘lda go'shim-
cha materialsiz payvandlash tezigi V<100 sm/min; go‘shimcha
material bilan- V<70 sminin; mexanizatsiyalashganda- V<1800
sm/min.

Bu usul bilan yumshoq polivinilxlorid, gattiq va yumshoq
polietilen, poliamidlar, polimetilmetakrilat; yumshoq polivinilx-
lorid, polietilen voki poliamid bilun goplangan materiallar pay-
vandlanadi. Payvandlanayotgan materialning turiga va biriktirish
usuliga qarab, ponani gizdirish harorati T<250-650 C va yukla-
nish Ps<0,05-0.6 MPa oralig‘ida tanlab olinadi.

61-rasm. Qizdirilgan asbob bilan payvandlash chizmasi:
4 W)»‘Wmdu semwentlamni quadinsh; b — gizdiruveh: elementni olish; v — m
! — biriktinlayotzan elektrotexnikomentlas: 2 — qizdituvchi element: 3 — tok manbal,
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- yiadirilgan pony,
3 - payvandlanayotgan material:
siquvehi ghldirsklar:
- umversal ghildivaklar;
- tok manbai.

e - S B I

VS_*

62-rasm. Ponasimon shahidagi gizdinlgan asbobda payvandlash
chizmasi.
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MISOLLAR

I. Qo'lda elektr voyi yordamida uchma-uch payvandlab
biriktinilgan po‘lat  plastinkalarni  c¢ho‘zuvchi  kuch 1a’siriga
hisoblash.

Plastinka o'lchamlari  300*20 mm, plastinka matenali
VSi3ps6-1.

R-lS()MP;x‘-.!Sky~ cho'zuvchi Kuch N=1250 kN,

sme

clekirod E42 R, - 055.R, =085 23 =195KN/ |
/sm”

Plastinkalarni uchma-uch to'g'n chok bilan biriktiramiz va
undagi kuchlanishni hisoblaymiz:

J 9]
G e A . e N o RS =19 54N
t-! 2.30 sm - Y

w

sm

Shart bajarilmaydi belgilangan payvand chok, hosil bo’lgan
kuchlanishni  gubul @ila  olmavdi. Shuning uchunr chok
uzunligini 2:1 nisbatdu qiyshig chok bilan almashtirib uzayti-
ramiz va kuchlanishm gayta hisoblayvmiz.

Chok uzunligi (7,) 2:1 nisbat bo*vicha 335 mm bo’ladi:

N 1250

" = - - 'Y
1 - 2 + 3470 sm ~ ‘ s -

Shunday qilib, chok 2:1 nisbat bo’yichu uczaytirilganda
Kuchlanishni gabul gila olur ekan.

2-misol, 1-misoldagi plastinkelarni  aralash payvand chok
bilun bitiktiramiz, ya'ni uchma-uch chok ikki tomonlama 250x 6
mm o'lchamdagi romb nakladka bilan Kuchaytirib payvand=
lanadi. Tndi chokda hosil bo'ladigan kuchlanishlarni  hiso

8.6/ R -9 5N/

laymiz: "
250 .. K
c=NAA +T-\n.-_-l°__ — = 1389 = < RY = 1955 —==
" (3024 2-25-0,6) sm” sm
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Har bir nakladkadagt kuchlamish.

N=oc A, =138 -25.0.6 = 208 4kN
Nakladkan, 100 Jdektr yoy vordumida payvandlaymiz.
Eicktrod E42 | chol kateu K

Ryr = 180MIMu = 18KN/ .
sm”

m = Hmm

Ry, = 160MIlu = 16 ky i Bur =07 va B, =1-bu giymat-
sm”

lar SNIP II-21-83" dan olindi.

Metall chok: [ -RY = 0.7-18 = 126 kN

sm-

Erish chegarasi: f,, -Ry, =116 =16 M/

sm”

Demak, kuchlanishni asosity metall chok bo‘yicha hisoblar
ekanmiz. Nukladkani biriktirish  uchun  burchak  chokning
uzunligini hisoblaymiz,

I, = %“ BRwy I = 2089 126 = 276 sm

Shunday qilib 2 ta chokni I —27.%+ I =15m dan qilib

qabul gilamiz.

3-misol. Tkkita teng yonli burchak profilni plastinka
(fasonka)ga payvandlab biriktirilsin matenial. V2g 3ps 6-1. Bur-
chak profilning o‘lchami 180x11 mm. t&'sir etuvchi kuch N =
1500 KN. Payvand ishlari yarim avtomatlashgan uglekisliy gaz
ostida S6-08g 2s sim bilan d=2 mm bajariladi. Eng qalin chok
burchak profilning pere qismida uning gahnligidan 2mm kam
ya'ni 9 mm deb, chok galinligini pere va obushka qismlarda bir
xil Km = 8 mm olamiz.

SNIP 11-23 -818 bo'yicha R =09mm va f8_ =105. Birik-
maning mustahkamligini asosiy metall chok va metallni erish
chegarasi bo'yicha aniglaymiz:

=09.215 = N o= 16 =

ButRyy = 09215 = 1935 Am: > By, R, = 10516 = 172 k%m:

Demak, metallni erish chegarasi bo'yicha, chokda tekshirish
o’tkaziladi.

Chok uzunligi:



1500
l“ = %K“ llj'R“} fan ) - 5 im - 54,5sm

Demak, chok uzunligini:

“Obushka™da 15" = 071, =07 545+ 1 = 3%m = 40sm

“Pereda IT =031, =03-545+1 = 18m

4-misol. Qo'shtavr yuzali ustunga VS3ps6-1 po'lat go-
birg ani burchak chok bilan biriktirish. Qobirg*acha N = 750kN
kuch ¢ =130mm cKkssentrisitet bilan ta’sir ctadi.

Qobirg'a o'lchamlari: 500 x 200 « [2mm. qobirg’s ustunga
qo’lda elektr yoyi E42 elektrod bilan ikki tomonlama chok gilib
biriktiriladi,

Quyidagilarni  gabul  qgilamiz: K, =12mm - chok Kateti
bulundligi ¢, =50 -1=49mm - chok uzunligi:

Ry, = I80MPa = 180 ky a4
& sm”

N/
Ry, = 160MIla = 160 AN/
/7 sm

By = 0.7mm: B, = LOmm.
(B R,,)ning minimal givmatini aniglaymiz:

By Ry =07-18 = 126K/ <R, =1:16= mky :
- sm”

/sm”

Tekshirishni metall chok bo'yicha o'tkazamiz:

I = Ll - ==

I N i 6M

I\ _‘__ ————— f‘ ——’ - R\\\ J
\: -B\\ K\\ ; Ix / | - B“ ® l;

N 750

—— - =911 kN

2-B Ky lw 2:07-12-49 sm-

yNL/ S "’}/ = 14.50 L\/’ .

V4 L S /o 1.2-a97) s~
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