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AMALIY MASHG'ULOT Ne 1
Mavzu: Metallarni gaz alangasi yordamida payvandlash
jixozlarini va texnikasini o rganish
Ishdan magsad:

1. Gaz alangasi yordamida payvandlash texnologiyasi, texnikasi va apparatlarini
0 rganish.
2.0ddiy payvandlash ishlarini amalda bajarish.

Umumiy ma’lumeotlar. Gaz alangasi yordamida payvandlashda metallarni
gizdirish va suyuglantirish yonuvchi gazlarning kislarodda yonib ajratgan issiglik
quvvati hisobiga bajariladi.

Bu usul o'zining oddiyligi, gimmatbaxo uskunalar talab etmasligi, alanga
issiglik quvvatining oson rostlanishi mumkinligi kabi afzalliklarga ega. Amalda
gaz alangasi yordamida payvandlash bilan yupga polatlar, rangli metall
gotishmalri, cho'yanlar katta va kichik hajmdagi metall idishlar, turli nugsonlar
/darzlar, g ovaklar/ payvandlanib tuzatiladi.

Gaz alangasi yordamida payvandlashda yonuvchi gaz sifatida atsetilen yoki
uglevorod aralashmasi /koks gazi, tabii, texnik propan va boshga/ hamda suyuq
yonilg ilar /benzin, kerosin, benzols/ ishlatilishi mumkin /6-jadvalga garang/.

Yugorida keltirilgan gazlar ichida atsetilen yuqori issiglik ajratish qobilyatiga
ega bo'lib, Kal’tsiy karbidiga suv ta’sir ettirib olinadi:

CaCy+2H,O=CyH2+ Ca(oH)

Kaltsiy karbidi /SAS2/ goramtir sarg'ich yoki jigar rang tusda bo’lgan
kimyoviy birikma bo’lib, uni elektr pechlarda koksni so ndirilmagan ohak
bilan go’shib, 1900-2300°S haroratgacha qizdirib olinadi, bunda tubandagi
reaktsiya o tadi:

ZS +Sa0=SaS;+ S0
Atsetilen /S, N/ rangsiz yonuvchi gaz bo'lib, kuchsiz efir hidiga ega.

Atmosfera bosimida atsetilenning havo bilan aralashmasida atsetilen
miqdori 2,2% dan ortiq bo'lsa, kislorodli aralashmasida 2,8% dan ortiq
bo'lsa portlaydi. Atsetilenning havoli va kislorodli aralashmalari uchqundan,
alangadan va ortigcha gizishdan portlashi mumkin.

Atsetilen gazi oq rangga bo'yalgan ballonlarda saglanadi. Atsetilen ballonga
15-16 atm. bosimgacha to’ldiriladi. Ballonlarda atsetilen to’ldirishdan avval uni
atseton bilan to'yintirilgan g'ovak massa /aktivlashtirilgan pista ko mir/ bilan
to'ldiriladi, chunki 1 xajm atsetonda 23 xajm atsetilen eriydi.

6-jadval.
3 : I Gorelkaga
Kislorodda tm g_aﬁ_mng AtS‘ft'klenm yonuvchi 1m?
: : onishda yonis _|da bo ax gaz gazga
Gazning nomi y : issiglik bilan 2
alanga harorati L . beriladigan
o ajratish almashtirish :
S A : : kislorod
gobilyati, kkal | koeffitsenti . )
miqdori, m
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Atsetilen 3100-3200 12600 1 1,0-1,3
Vodorod 2000-2100 2400 5,2 0,3-0,4
Prolizlangan
gaz 2300 7500-8000 1,6 1,2-1,5
Neftdan
olingan gaz 2300 9800-13500 1,2 1,5-1,6
Texnikaviy
propan 2400-2500 21200 0,6 3,4-3,8
SHahar gazi 2000 4500-5000 2,5 1,5-1,6
Tabily gaz
/82-93 metan/ | 2100-2200 8200-8400 1,6-1,8 1,5-1,6
Kerosin bug'i | 2400-2450 10600 1,0-1,3 i '%92

Gaz alangasi yordamida payvandlash apparatlari. Gaz alangasi yordamida
payvandlash apparatlariga /48-rasm/: atsetilen generatori — 1, kislorod balloni
— 2, ventils — 3, reduktor — 4, gorelka — 5, rezina shlangi — 6 kiradi.

Atsetilen generatorlari. Atsetilen generatorlarida kalely karbidiga suv ta’sir
ettirilib, atsetilen gazi olinadi.

Hamma atsetilen generatorlari quyidagi ko rsatkichlarga ko ra ajratiladi:

a) ishlash qoidasi bo’yicha — «suvga karbidy, «karbidga suv», «kontaktli», «suvni
sigib chigarish»:

48-rasm. Gaz alangasi yordamida payvandlash apparatining sxemasi.
1 — atsetilen generatori; 2- kislorod balloni; 3-jo"mrak; 4-reduktor; 5-gorelka; 6-
ta’minlash naylari /rezina shlangi/.

b) unumdorligi bo’yicha — 0,8 dan 80 m?/ soat;
v) qurilmaning turi bo’yicha — statsionar va ko chma;
g) hosil gilingan gazning bosim chegarasi bo’yicha — kam bosimli /0,1 kg/sm?
gacha/, o'rta bosimli /0,1-1,5 kg /sm? va yugori bosimli /1,5 kg/ sm? dan
yuqori/.




ASP — 10 atsetilen generatorining tuzilishi va ishlashi
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ASP -10 atsetilen generatori /49-rasm/ go zg aluvchan, o rta bosimli bo'lib, 1
soatda 1,5 m® atsetilen gazi ishlab chigaradi.

ASP — 10 atsetilen generatori ishlash goidasi bo yicha «K» /kontaktli/ turiga
kiradi va ishlash jarayoni «VVV» /suvni siqib chigarish/ ga asoslangan.

Ganeratorining ichi uchga bo’lingan bo'lib, - gaz hosil giluvchi — 1, sigib
chigarilgan suv to planuvchi — 2 va gaz to plagich /gaz tozalovchi/ - 3 gismlardan
iborat bo’ladi.

Gaz hosil giluvchi /1/ gqism boshqa gismlar /2 va 3/

bilan trubalar /4 va 5/ orqali birlashtirilgan.
Ganerator kalsiy karbidi solinadigan korzinalar /6/ qopgoq
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49-rasm. ASP — 10 atsetilen generatori.

1-gaz hosil giluvchi gism; 2 — sigib chigarilgan suv to planuvchi gism; 3 — gaz
to plagich /gaz tozalagich/ gism; 4-5 - quvurlar; 6 — saglagich moslama; 7 —

gopqoq; 8 — oynali probka; 9 — jo'mrak; 10 — saglagich moslama; 11 —
manometr; 12 — saqlagich klapani.

/7] bilan germetik puxta berkitiladi.

Qopgoqg ochilib, uning gorzinasiga kerakli migdorda /7 — jadval/ Kal’tsiy
karbidi solinadi. Generatorga esa suv quyiladi.

Quyilgan suv truba /4/ orqali 2-gismga trubaning ostki satxigacha
quyiladi. So'ngra 1-gism to’'la boshlaydi va kichik truba /5/ satxiga yetgach,
shu truba orqgali 3-gismga quyiladi. 3-gismdagi suvning satxini oynali probka
/8/ orqali kuzatiladi. Suvning 3-gismidagi satxi shu oynali probka satxiga teng
bo’lishi kerak.
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Qopgoqgdagi korzinani baland-past xolatga keltiruvchi moslamada 4 ta «O»,
«M», «S» va «Bx» vaziyatlar bo'lib, uning generatorga yopish oldidan «O»
vaziyatga quyiladi. Qopgog germetik puxta berkitilgandan so'ng korzina «O»
vaziyatdan kerakli ish unumiga garab «M», «S» yoki «B» vaziyatlarga tushirilib
suvgv botiriladi. Bunda vaziyatlar «0z», «o rtacha» va «ko p» ish unumiga to'gri
keladi.

Hosil bo'lgan atsetilen gazi 5 — truba orgali 3-gaz to plovchi /gaz tozalovchi/
gismga o ta boshlaydi va ventils /9/ orqali, saglagich moslama /10/ orgali shlang
bilan papyvandlash joyiga yuboriladi.

Agar atsetilen gazi sarfi ajralib chigayotgan gaz miqdoridan kam bo’lsa, gaz
xosil giluchi /1/ gismda gaz bosimi ortib ketadi va bu yerdagi suv 2 — qismga siqib
chigarila boshlaydi. Natijada Kal’tsiy karbidining suv bilan goplangan gismi
kamaya boradi va ajralib chigayotgan gaz migdori kamayadi. Bosim kamayashi
bilan jarayon teskarisiga buriladiyu buning natijasida gaz ajralib avtomatik
ravishda boshqariladi.

Generatorning yugori gqimsiga gaz bosimini ko rsatuvchi manometr /11/ va
gaz bosimini kerakli miqdlodan ortib ketishidan saqglovchi klapan /12/ o'rnatilgan
bo ladi.

7-jadval.
Korzinaga solinadigan Kal’tsiy karbidi migdorini
payvandlash vaqgtiga garab gabul gilish
Uchliklar Ish vaqgti /min/ga asosan Kal’tsiy karbidining
ragami taxminiy miqdori /kg/

3 0,30 0,45 0,65 0,85 1,0 1,2
4 0,40 0,60 0,90 1,2 1,5
5 0,50 1,0 1,5 2,0 2,5
6 1,0 2,0 3,0 3,2 -

Saglagich moslama. Saglagich moslama generatorning teskari zarb xodisasi
natijasida porlashdan saglash uchun moljallangan. Portlash metallarni
payvandlashda gaz aralashmasining gorelkadan chigish tezligi uning yonish
tezligidan kichik bo’lganda /amalda payvandlash rejimi buzilganda/ yonayotgan
gaz alangasi generodor tamon yurib ketganda sodir bo’ladi.

Saglagichlar suvli / 50 - rasm / av quruq bo"ladi.

Suvli saglagich normal xolatda ishlaganda / 50 — rasm, a/ atsetilen gazi truba (1)
dan saglagichga kirib gorelkaga uzatuvchi
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50-rasm. Suvli saglagich moslama:

a — normal xolatda ishlaganda;

b — teskari zarb xolatida ishlaganda.
truba (2) ga o'tadi. Teskari zarb holatida /50-rasm, b/ esa, alanga bosimi
natijasida saqoagich ichda bosim ortib ketadi va suv truba /1 va4/ lardan
yugoriga ko'tariladi. Bu trubalarning pastki satxlari har xilbo'lgani uchun
alanga extiyot truba / 4 sm / orqali atmasferaga chigib ketadi. SHuning uchun
alanganing teskari tomonga yurishida u gaz Kkeltiruvchi truba (1)ga,
binobarin, atsetilen generatoriga o tmaydi.

Kislorod balloni._Kislorod ballonlari 40 I. hajamli po’lat idishlar bo’lib,
ularga 15,0 MPa bosim ostida 6 m® gacha hajmda kislorod joylanadi. Kislorod
ballonlari havorangga bo'yalgan bo’ladi. ballondagi kislorod bosimi 0,05-0,10
MPa gacha kamaygunga gadar ishlatish mumkin.

Reduktor. Reduktor ballondan chigayotgan gazning bosimini pasaytirib
gorelkaga berish uchun xizmat giladi. Bunda kislorodning ish bosimi 0,05 dan 1,5
MPa gacha, atsetilenning ish ish bosimi esa reduktorining tuzilishi va ishlash
qoidasi ko'rsatilgan. Sigilgan yuqori bosimli gaz ballondan reduktorning yuqori
bosim bolimi /4/ ga o'tadi.

Reduktorga kelayotgan gaz bosimini /2/ manometr ko'rsatib turadi. Klapan
prujina /3/ va gaz bosimi ta’sirida yopiq bo ladi. Gorelkaga gaz yuborish uchun
vint /10/ o'nga buralsa, u asosiy prujina /9/ ni sigadi va memsrana /11/ ni itaradi.
Natijada shtok /12/ klapan /5/ni ochadi va gaz quyi bosim bo’limi /8/ ga otadi.
Quyi bosimni manometr /7/ ko rsatib turadi. Quyi bosim bo"limida bosimni ortishi
bilan membrana /11/ orgaga gaytib /5/ klapanni yopib go yadi.
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51-rasm. Gaz reduktori.
1-reduktor korpusi; 2-7-manometrlar; 3-9-prujinalar; 4-yuqori bosimli
bo'lim; 5-klapan; 6-saglagich klapani; 8-quyi bosmli bo'lim,
10-vint; 11-membrana; 12-shtok.

Bosim kamayganda esa /5/ klapan ochiladi. Natijada quyi bosim
bo'limidagi gaz bosimi avtomatik ravishda boshgarib turiladi. Bundan
tashgari past bosimli bo’limda go shimcha saqglagich klapan /6/ bo"ladi.

Payvandlash gorelkalari. Payvandlash gorelkalari kislorod bilan atsetilenni
ma’lum nisbatda aralashtirib, alanga kuchini rostlab berish uchun xizmat giladi.
Gorelkalar tuzilishiga ko ra injektorli va injektorsiz bo"ladi.

Injektorli gorelkalarga /52-rasm, a/ yonuvchi gaz past /0,01 — 0, 2 kg /sm?/ ,
kislorod esa yuqori bosimda /3-4 kg/sm?/ haydaladi.

Injektorsiz gorelkalarda /52-rasm, b/ esa kislorod va atsetilen bir xil bosimda
/0,5-1,0 kg /sm?/ haydaladi.
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52-rasm. Payvandlash gorelkalari:
a-injektorli gorelka; b-injektorsiz gorelka; 1-2-trubalar; 3-4-jo mraklar; 5-
injektor; 6-aralashtirish kamerasi; 7-truba; 8-mushtuk.

Turli qgalinlikdagi metallarni payvandlashda gaz sarfini kamaytirish va ish
unumini oshirish uchun gorelkalarning almshtiriladigan turli ragamli uchliklaridan
foydalanish magsadga muvofig.

Payvandlash rejimini tanlash. Gaz alangasi yordamida payvandlashda
metalning suyuglanish darajasi alanganing quvvati, birikmaning geometrik
o lchami, metallning fizik xossalari, chokob simning diametri va gorelkaning
0g ish burchagi bilan ifodalanadi.

8-jadval.
Universal gorelkalarning uchliklarini payvandlanadigan metall
galinligiga garab gabul gilish
Ko rsatkichlar Uchliklar ragami
o] 1| 2] 3] 4| 5] 6| 7

Payvandlanadigan | 0,3-0,6 1-2,5 4-7 10-18
metall galinligi,mm 0,5-1,5 2,5-4 6-11 17-30
Kislorod  bosimi, | 0,8-4 1-4 15-4 24 24 2-4 2-4 24
kg/sm?

Gaz alangasini quvvati quyidagi ifodadan topiladi:

A= K*S , I/soat

K-koeffitsient bo’lib, 1mm metal galinligi uchun olinadi, I/soat. mm;

10




S- metall galinligi, mm.
Uglerodli po’latlar, cho yan va alyuminiy uchun K= 100-200, mis uchun
K=150-200, zanglamas /legirlangan/ po’lat uchun K=75.

Alanganing qgizdirish tezligi uning quvvatidan tashgari mushtukning metall
sirtiga nisbatan ogish burchagiga ham bog lig.

CHokbop sim /Sv0,8/ payvandlanadigan metallning kimyoviy tarkibiga ko ra
tanlab olinadi.

Simning diametri quyidagicha tanlanadi:

d= + 2 — O 'ngga payvandlash usuli uchun;

N|j;w N »;

d=

CHokbop simlar sanoat korxonalarida diametri 0,3; 0,5; 0,8 1; 1,2; 1,4; 1,6; 2;
2,5; 3;4;5;6;1; 12 mm diametri gilib tayyorlanadi.

+ 1 - O ngga payvandlash usuli uchun;

Ishni bajarish tartibi:

1. Metallarni gaz alangasi yordamida payvandlash jihozlari, asbob va
uskunalari tanishib chigiladi.
2. Gaz alangasini yoqgish va uning quvvatini sozlash bo’yicha amaliy bilim
olinadi.
3. Berilgan namuna uchun payvandlash rejimi tanlanadi va payvandlash
bajariladi.
4. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.
Hisobotda quyidagi savollarga javob yoziladi:
1. ASP - 10 generatori, gaz reduktori va injektorli gorelkaning sxemasini
chizing ishlash goidasini gisgacha yozing.
2. Gaz alangasi yordamida payvandlashda alanga quvvatini va chokbop sim
diametrini hisoblab topish yo’lini yo'lini yozing.
3. Xulosa yozing.
Takrorlash uchun savollar:
Metallarni gaz yordamida payvandlashda ganday faydalanish mumkin:
Kal’tsiy karbidi va atsetilen gazining ganday olinishi tushintirib bering
Atsetilen generatorining turlari va ularning ishlash qoidasi nimadan iborat?
Saglagichlar nima?
Gaz reduktorlarining ganday asosda ishlashini gapirib bering?
Qanday payvandlash gorelkalari mavjud. Ular bir-biridan nimalari bilan farg
giladi?

ohkwhrE
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AMALIY MASHG 'ULOT Ne 2
Mavzu: Elektr yoyi payvandlash rejimi va texnologik
koeffitsientlarni belgilash
Ishdan ko'zda tutilgan magsad: Payvand chok sifatli bolishini ta’minlovchi
payvandlash rejimini metall galinligi va materialiga garab belgilashni o rganishdan
iborat.

Umumiy ma’lumotlar: Payvand chokning sifati payvandlash rejimini metall
galinligi va materialiga garab belgilashni o rganishdan iborat. Payvand chokning
sifati payvandlash rejimining to g ri tanlanishiga bog lig bo"ladi.

Payvandlash rejimi deganda elektrod diametri, tok kuchi, kuchlanishi,
payvandlash tezligi tushuniladi.

Elektrod diametri_metallning qalinligi, chokning fazodagi vaziyatiga qarab
tanlanadi.

Elektrod diametri katta bo Isa, payvandlashda ish unumi ortadi, lekin uni
ortigcha katta olish payvandlanadigan metall girralari erib, kuyib golishiga olib
keladi. SHuning uchun elektrod diametrini to g ri tanlash kerak.

Elektrod diametri quyidagi quyidagi tajriba yo'li bilan aniglangan ifoda
yordamida aniglanadi:

d=—E + 1, mm
2

bu yerda S — payvandlanayotgan metall galinligi 20 mm. dan ortiq
bo'lganda elektrod diametri 8 ... 10 mm dan ortig bo Imaydi.

CHokni pastki vaziyatda payvandlashda metall qalinligi S bilan elektrod
diametri d. orasidagi nisbatning taxminiy giymatlari quyidagicha bo’ladi:

S,mm23...56...8 9...12 13...15 16...20>20
d,mm23..44...55...6 6...7 7...8 8...10
vertikal choklarni payvandlashda elektrod diametri 5...6 mm dan, ship choklarni
payvandlashda esa 4mm. dan katta bo Imasligi zarur.

Tok kuchi Jay , A, payvandlanayotgan metall galinligi S elektrod diametri de
ga, issiglik o tkazish koeffitsenti A ga, payvand chok turiga / uchma-uch, burchakli,
tavrli va h.k/, payvandlash tezligiga, payvand chokning fazodagi holati /pastki, tik
va ship/ga bog'lig boladi.

Tajribada tok kuchi quyidagi ifoda bilan aniglanadi:
\]payv = K : de y

bu yerda K — tokning zichlik koeffitsenti, A / mm.
oddiy dastaki usulda payvandlashda tokning zichlik koeffitsenti K
quyidagicha bo’ladi:

metall elektrodlar uchun 40 ... 50, A/ mm
ko mir elektrodlar uchun 5 ... 8 A/mm
grafit elektrodrolar uchun 18 ... 20, A/ mm:
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Metallning issiqlik o'tkazuvchanligi ortishi bilan u asosan metallning
kimyoviy tarkibiga bog lik bo’ladi, tok kuchi ortadi.

Misol uchun , temirning issiglik o tkazuvchanligi Are =40 . . . 50 kkal /
M-S- / alyuminiyniki esa Aae = 150 ... 170 kkal/ /m.s. °S/, shuning uchun
alyumniyni payvandlashda tok kuchi quyidagicha bo’ladi.

Jpayy ¢ = (1,3 -1,5) - Jpay ™°

Tarkibida leriglovchi elementlari (Ni, Cr, W, Mn, V) borligi uchun issiglik
o0 tkazuvchanligi past bo'lgan leriglangan polatlarni payvandlashda, ularda yugori
ichki kuchlanishlar va yoriglar paydo bolishining oldini olish magsadida, tok
kuchini /0,8-0,9/ . Jpayv gacha kamatirib olinadi

O zgaruvchi tok bilan payvandlashda 1,1 — 1,2 ortiq gilib olinadi.
Payvandlanadigan metalning kalinligi S>3 d, bo'lganda tok kuchi 10-15 % ga
ko paytirib olinadi.

CHoklarni tik va ship vaziyatlarda payvandlash odatda diametri 4 mm dan
katta byuo Imagan elektrodlar bilan bajariladi. Bunda tok kuchi pastki vaziyatda
payvandlashdagiga gqaraganda 10-20 % past bo lishi kerak.

Polarni yoy yordamida dastaki usulda payvandlashda tok kuchini akdemik
K.K. Xrenovning ifodasi bilan ham aniglash mumkin:

Jpayv = (20+6) - de

Yoyning kuchlanishi nisbatan kam bo’lib, 16-30 V chegarasida o zgaradi.
Uning giymati yoyning uzunligiga bog'lig bo'lib, quyidagi ifoda yordamida
aniglanadi,

Unh=Ua+ Uy Ly,
bu U ak—anod yoki katodda kuchlanish tushishi, u yoyning uzunligiga
bog'lig bo'Imaydi va 1 ... 12 V ga teng bo'ladi;
U - Imm yoy uzunligiga to g ri keladigan kuchlanish tushishi 2...3 V ga
teng bo’ladi.
Yoyning uzunligi_elektrod diametriga bog lig bo'lib, quyidagi ifoda orgali
hisoblanadi:

Ly= 0,5 (de + 2)
Payvandlash tezligi Vpay m/soat quyidagi ifoda yordami topiladi:
I naiise _ RH
Cu
bu yerda Ky — eritib quyish koeffitsienti, g/ /A.soat /; [sifatli goplpmali
elektrodlar uchun Ky =10...12 g//A. soat /; yoyni barqgaror giluvchi qoplamali
elektrodlar uchun Ky = 8g/ /A.soat/]; Qn-1m uzunlikka to g ri keladigan eritib
quyilgan metall miqdori,g/m. Eritib quyilgan metall migdori quyidagi
tenglama bilan topiladi:

Vpayv =

Qn =f1'j
bu yerda f-chokning ko ndalang kesim yuzasi, m?; I-
payvand chokning uzunligi, mm;
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J-eritib quyilgan metallning solishtirma og irligi
/po’lat uchun j =7,8- 10° kg/m?3/.
Yoyning yonish vaqti /asosiy vaqt/ quyidagi ifoda bilan topiladi.

__Qu
K H® I naie
Payvadlashda sarf bo"lgan elektr quvvati R/ kVt. soat/ quyidagiifoda orgali
topiladi:

undl .
p=—Cmie (T 1)
11000
bu yerda: n-ta’minlash manbaining foydali ish koeffitsienti /transformator uchun
loay=100...450 A bo’lganda ny=0.8...0.85,generatoruchun nge=0,3...0,4/;

Mxx-Ta’minlash manbaining salt /xolostoy xod/ ishlash vagtidagi
quvvati/transformatoruchun Mxx=0,2...0,4 kV.A, generator uchun Mxx=2...3
kv.A/;

T-ta’minlash manbaining umumiy ish vaqti, soat.

Dastaki usuldapayvandlashda 1 kg eritib go yilgan metall uchun sarf
bo’lgan elektr quvvati o rta hisobda o'zgartuvchi tok uchun P=35...4,4
kVt. soat. 0'zgarmas tok uchun R =7 ... 8 kVt. soatni tashkil etadi.

Elektr yoyi bilan payvandlashning texnologik
koeffitsentlarini aniglash

Elektr yoyi bilan payvadlashning igsodiy foydaliligini va tanlangan rejimining
to g riligini tavsiflab beradi. Texnologik koeffitsentlarga

K, — eritib quyish koeffitsenti; K,— erish koeffitsenti; K,— nobudgarchilik
koeffitsentlari kiradi. Bu koeffitsentlar ma’lum ifodalar va tajriba ma’lumotlari
orgali hisoblab topiladi

Eritib quyish koeffitsenti K,, g (A. soat), gollanilayotgan elektrodning
texnologik siatini tavsiflab, quyidagit ifoda orqali topiladi:

Q
" J -t

nates

Ko p go’llanadigan elektrodlar uchun K, =5...13 g/ (A. soat)

Erish koeffitsenti K;,g (A.soat) erigan metallning atrofga sochilishini hisobga
oladi va quyidagi ifoda orqgali ropiladi;
Qe

natie

K, =

J -1

bu yerda Qp — erigan metallning umumiy miqdori bo'lib, elektrodni
payvandlashdan oldin va keyin torozida tortib ko rish bilan aniglanadi, g.

Kr — koeffitsenti K, — koeffitsenti danortiqcha katta bo'lib ketmasligi
kerak, chunki bu payvandlash rejimini noto'g'ri tanlanganligini ko rsatadi.
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Kr va K, orasidagi farqg gancha katta bo'lsa, metallning atrofga sachrab
nobud bo’lishi shuncha ko'p bo'ladi. Agar Kr =(1,2...1,3): Kr bo’lsa
,payvandlash rejimi to g ri tanlangan hisoblanadi.

1.

~

Nobudgarchilik koffitsienti Ky quyidagi ifoda bilan hisoblanadi:

K, = Qe —Qu ¢100%

P

Ishni bajarish tartibi:

Berilgan list materiali uchun /po’lat, markasi, galiligi/ 0 zgaruvchi va
0 zgarmas toklar uchun payvandlashning eng qulay rejimini (d-
E,lpayv, UP, Vpayy) hisoblang.

Elektr quvvatining sarfini hisoblang.

2. Tarozida 0,5 g aniglik bilan elektrod va plastinka og irligini aniglang.
3.
4. Plastinka ustiga elektrod uzunligining % gismi golguncha payvand chok

Payvandlash asbobini kerakeli rejimga sozlang.

hosil giling va tok kuchining migdorini /ampermetirning ko rsatishiga
asosan/ va payvandlash vagtini /sekundamer ko rsatishiga asosan/ yozib
qo ying.

Birin-ketin elektrod goldig ining va payvand chok hosil gilingan
plastinkaning og irligin toping. Erigan metall miqdorini va payvand
chokning og irligini hisoblab toping.

Texnologik koeffitsientlarni aniglang.

Payvandlash rejimi to g ri tanlanganligini tekshiring.

Ish oxirida gilingan ish yuzasidan hisobot yozing.Xisobotda hamma hisob-
kitob ishlari keltiriladi. Oxirida payvandlash rejimini to'g ri tanlash
yuzasidan xulosa gilinadi.

Takrorlash uchun savollar:

1.Payvandlash rejimiga gqanday ko rsatkichlar kiradi?

2. Elektrod diametri ganday tanlanadi?

3. Payvandlashda tok kuchi nimalarga bog'lig bo’ladi? uning miqgdorini
ganday ifodalar yordamida aniglanadi ?

4. Yoyning kuchlanishi va uzunligi ganday topiladi?

5. Payvandlash tezligi ganday ko rsatkichlarga bog'lig bo"ladi?

6. Payvandlashning texnologik koeffitsientlariga ganday ko'rsatkichlar kiradi?
Ularni tushuntirib bering.

7. Payvandlash rejimini to g ri tanlashning ahamiyatini aytib bering?
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AMALIY MASHG ULOT Ne 3
Mavzu:Payvand chokning sifatini tekshirish
Ishdan magsad. Payvand chokda uchraydigan nugsonlarning turlarini,
kelib chigish sabablarin, ularni aniglash usullarini o rganishdan iborat.

Umumiy ma’lumotlar. Payvand birikmalarning puxtaligini pasaytiradigan
nugsonlar — darzlar, g ovaklar, chala choklar xilma — xildir. Ularni tashqi va ichki
nugsonlarga ajratish mumkin. Tashqi nugsonlarga chokning eni va balandligi
bo’yicha talabdan chetga chigishi, chok yoni metalining kertilishi, chuqurchalar,
tashqi darzlar, chala chok, toshma va boshgalar kiradi.

Darzlar /53-rasm, a/ ko'p xollarda ichki kuchlanishlar tufayli vujudga keladi.
Bu kuchlanishlar metallning notekis qizishi va sovishi, payvandlanayotganda
metall tuzilishining o zgarishi va tarkibida ortigcha migdorda oltingugurt, fosfor,
vadorod, kislorod va boshqga elementlar borligi natijasida vujudga keladi.

Kesik va o'yilib qgolgan joylar asosiy metall galinligini chok chegarasi
yonida /53-rasm, b, v,/ maxalliy kamayishi natijasidir. Bu turdagi nugsonlar
payvandlashda tok kuchi yoki gaz alangasi quvvati ortigcha katta bo'lganda
vujudga keladi.

Kemtik /53-rasm, g/ payvanlovchining tajribasizligi yoki e’tiborsizligi
ogibatida yoyning o'chib golishi natijasida chok yuzasidagi xosil bo lgan
chuqurlik.

Toshma. CHok metallning asosiy metallga suyuglanib qo shilmasdan uning
sirtiga ogib chiqgishi /53-rasm, d/ toshma deb ataladi. Bu_elektrod metalining
xaddan tashgari tez suyuglanishi va payvandlanayotgan metallningetarli darajada
gizimaganligi natijasida yuz beradi.

Ichki nugsonlarga g ovaklar, ichki darzlar, bo'sh bog langan choklar, ichki
chala payvandlanish va boshqalar kiradi.

CHala choklar.Asosiy metall bilan chok metalining ba’zi joylarida
payvandlanmay golgan joy /53-rasm, e/ chala chok deyiladi. CHala chok ko'p
uchraydigan va juda xavfli nugson. CHala chokni butunlay o’yib tashlab gayta
payvandlash kerak. Bu nugson payvandlanayotgan metallning yetarli darajada
gizimaganligi, chetlarini noto'g'ri kertilganligi, payvandlanayotgan detallar
orasidagi masofaning yetarli emasligi, tok kuchining kamligi, payvandlash
tezligining ortigchaligi natijasila vujudga keladi.

G ovaklar 53-rasm, j/. ko p xollarda gazlar bilan to'lgan bo'ladi /vodorod,
uglerod oksidi va boshgalar/ g ovaklar ko pincha elektrod goplamasining namligi
yoki gaz gorelkasining noto'g'ri sozlanganligi, payvandlanayotgan yuzaning
kirdan, yog dan, zangdan va kuyindidan yaxshi tozalanganligi tufayli vujudga
keladi.
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53-rasm. Payvand choklarda uchraydigan asosiy nugsonlar.
SHaklli qo'shimchalar, bo'shliglar /53-rasm, 2z/ uzun yoy bilan
payvandlashda yoki oksidlovchi langada paydo bo’lishi kuzatiladi. Bunday
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payvandlashda suyuglangan metallning yetarli gizimaganligi sababli tez qotib
goladi va undan shlak ajralib chiga olmaydi.

Kuymdi oksidlangan yirik donali payvand chok metali bo'lib, u ortiqcha katta
tok kuchi yoki ortigcha quvvatli alanga bilan faol oksidlovchi muxitda, elektrod
yoki gorelka tezligi past xolda payvandlashda vujudga keladi.

Ichki darzlar ham tashqi darzlar kabi bir xil sabalarga ko ra vujudga keladi.

Payvand chokining sifatini tekshirish. Tashgi nugsonlarni oddatda ko zdan
kechirib yoki lupa orgali uncha ko p bo"Imagan kattalashtirishda /10 . . . 20_marta /
tekshiriladi. Ba’zi xollarda, masalan, darzlarni aniglashda azot kislotasining 10%
eritmasi ta’sir ettiriladi.

Tashgi tomondan ko'zdan kechirishda singan joylar yoki birlashtirilgan
detallar qgirralarini bir-biridan gochishi, chok o'lchamlari va shakllarini mos
emasligini, chok kavariglarini bir tekisligi va boshgalar, barcha tur va
yo nalishdagi darzlar, ogmalar, kesiklar, kuyib ketgan joylar, berkitilmagan
kemtiklar, chala payvandlangan joylar g ovaklar va boshqalar tekshiriladi.

Yonilg'i, moy, suv saqglanadigan idishlar, bug™ gozonlari va shunga o xshash
idishlar payvandlangandan so ng katta va kichik yoriglar va teshiklar golgan
golmaganligini zichlikka sinab tekshiriladi.

Zichlikka tekshirishga gidravlik, pnematik, kerosin va ammiak bilan sinash
usullari kiradi.

Gidravlik sinash. Sinashning bu usulida yopiq idish suvga to ldirilgandan
keyin nasos yoki gidravlik press yordamida ish bosimidan 1,5-2 marta katta
bo’lgan ortigcha bosim xosil gilinadi. SHu vaqtda choklarda suvning sizish
yo qligi, tommasligi va terlash xosil gilmasligi tekshiriladi.

Pnevmatik sinash. Pnevmatik sinashda sigilgan gaz /havo, azot, inert
gazlar/ yoki bug" sinalayotgan idishga kiritiladi. Xajmi uncha katta bo’Imagan
idishlar suv to'ldirilgan vannaga solinadi, bu yerda chokdagi zich bo’lmagan
joylardan chigayotgan pufakchalar payvand choklariga ko pikli eritma/masalan,
sovunning suvdagi eritmasi/ surkash yo'li bilan sinaladi.

Kerosin bilan sinash. Bu usulda sinash ko'pgina suyugliklarni, jumladan
kerosinning, kapilyar naychalar bo'ylab ko tarilishiga asoslangan. CHokning bir
tomoniga sovunli suv purkaladi, ikkinchi tomoni esa kerosin bilan ho’llanadi va
ma’lum vaqtdan so'ng chokning sovunli suv surkalgan tomoniga kerosin sizib
0 tgan-o tmaganligiga garab tekshiriladi.

Amimak bilan sinash. Bu usulda sinalayotgan choklarning tashgi tomoniga
simob/I/ nitrat yoki fenolftaleinning suvdagi 5% li eritmasi shimdirilgan qog oz
bilan qgoplanadi. Idishga ma’lum bosimgacha havoning amiak bilan aralashmasi
beriladi. Amiak chok g ovaklaridan o'tib, qog ozda qora /simob/1/nitrat bolsa/
yoki gizil /fenolftaleeinli qog oz bo’lsa/ doglar qoldiradi.

Payvand choklarning ichki nugsonlarini aniglashda Rentgen yoki gamma-

nurlar bilan yoritish usullaridan /darzlar,ichki chala choklar, g ovaklar, shlakli
18



qo shimchalar, bo’shliglar/, ul’tratovush /darzlar,g ovaklar/, magnitli /darzlar,
ichki chala g ovaklar/, metallografik va boshga usullardan foydalaniladi.

Rentgen yoki gamma-nurlar bilan yoritib tekshirish. Bu nurlarning
metallning nugsonli va nugsonsiz joylaridan turlicha yutilib o tishiga asoslangan.
G ovaklar, shlakli go'shimchalar, chala choklar, yirik darzlar bor joylarda
metalning nur manbai turgan tomoniga teskari tomonga o yilgan plyonkada
qorarog dog lar hosil bo’ladi /54rasm/.

Ul’tratovush yordamida tekshirish asbobi ul’tratovush to'lginlarining ikKki
mubhit ajralish sirtida gaytishiga asoslangan. Maxsus moslama yordamida metalga
yo naltirilgan ul’tratovush tebranishlari yuboriladi/55-rasm/. Nugsonga borib
orgaga yoki burchak ostida gaytgan ul’tratovush maxsus moslama yordamida
gabul qilinib, elektr siginalig aylantiriladi, kuchaytirilib ostsillografga uzatiladi.
Nugson ostsillograf ekranida cho'qqgi sifatida qgayt gilinadi. Bu usul boshga
usullardan bir gancha /juda kichik/
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54-rasm. Payvand choklarni yoritib ko rish sxemalari:

a-rentgen nurlari bilan; b-gammanurlari bilan; 1-kuchaytiruvchi ekranlar; 2-
rentgen plyonkasi; 3-kasseta; 4- rentgen nuri bilan yoritish; 5-rentgen trubkasi ; 6-
gamma nurlar bilan yoritish; 7-qo rg oshin qobiq; 8-radiaktiv modda ampulasi.

nugsonlarni aniglay olish, ularni gaerdaligini ko rsatib berish juda galin metallarni
/2,5m.gacha/sinash mumkinligi kabi/ afzalliklarga ega.
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55-rasm. Ul’tratovush yordamida nazorat qgilish sxemasi:

1-Ul’tratovush tebranishlari generatori; 2-p’ezoelektrik shchup; 3-kuchaytrgich;
4-defektoskop.

Tekshirishning magnitli usuli. Tekshiriladigan magnitlovchi  buyum
magnitlanganda payvand chok nugsonsiz bo’lsa, magnit kuch chiziglari chok
kesimi bo'ylab bir tekis tagsimlanadi. CHokda nugson bo’lganida esa uning
magnit singdiruvchanligi kamligi tufayli magnit kuch ogimi nugsonli joyni aylanib
0 tib, magnit ogimlarining sochilishini hosil giladi.

Magnit maydonining notekisligi buyum sirtiga sepilgan ferromagnit
kukunining to planish joylariga garab aniglanadi.
Metallografiklar tekshirishlar. Metallografik tekshirishning makrotuzilish

va mikrotuzilishi usullari mavjud. Bu usullar yordaida chokdagi begona
aralashmalari, mikrodarzlar, tuzilish o zgarishlari tekshiriladi.

Ishni bajarish tartibi:

1. Xar-xil usulda payvandlangan bir necha nugsonli va nugsonsiz
payvand chok namunalari bilan tanishib chiging.
2. Payvand chok nugsonlarini aniglash usullari bilan tanishib

chiging va laboratoriya imkoniyatiga garab biron-bir usul bilan nhamunaning
nugsonini aniglang.

3. Ichki va tashqi nugsonlarning turlarini o'rganing va ularni
chizing.
4. Tekshirib topilgan nugsonning turini, o’lchamlarini va kelib

chigish sabablarini ko rsating.

Hisobot mazmuni: Hisobotga nugsonlaring turlari, kelib chigish sabablari
kiritiladi. Tashqi va ichki nugsonlarning asosiylari chizib ko rsatiladi. Nugsonlarni
aniglashning usullari gisqacha yoziladi. Xulosa gismida ganday buyumlar uchun
qaysi turdagi nugsonlar eng xavfli /yo’l go'yib bo’Imas/ ekani ko rsatiladi.
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TAKRORLASH UCHUN SAVOLLAR

1 Payvand choklarda ganday nugsonlar bo’lishi mumkin?

2 Ichki nugsonlarga nimalar kiradi? Ularni tushuntirib bering.

3. Tashqi nugsonlarga nimalar kiradi? Ularni tushuntirib bering.

4 Tashqi nugsonlar ganday usullar bilan aniglanadi.Ba’zilarini
tushuntirib bering.

5. Ichki nugsonlar ganday usullar bilan aniglanadi. Qaysi usullar
ganday nugsonni aniglashda qulay hisoblanadi?
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AMALIY MASHG ULOT Ne 4
MAVZU: Payvandlashning yugori unumli usullarni o"rganish

Ishdan magsad: Payvandlashning istigbolli usullari bilan tanishishdan iborat.

1. Payvandlashning yugori unumli yarim avtomat va avtomatik usullari bilan
tanishish.

2. Payvand chokning sifatini oshirishda qo llaniladigan flyus va himoya
gazlarni o rganish.

Umumiy ma’lumeotlar. Metallarni dastaki usulda payvandlashning serunum
usullari yaratilgan bilan ish unumini keskin orttirish masalasi to'la hal bo’lgan
yo g. Bu masala ustida olib borilgan ishlar natijasida yarim avtomat va avtomatik
payvandlash usullari vyaratildi. Avtomtik payvandlash sanoatda, remont
zavodlarida va qurilishda keng qo’llaniladi. Metallarniavtomatik payvandlash ikki
xil avtomatlarda olib boriladi:

1. Payvandlash kallaklari /galovkalari/ bilan /ABS/.
2. Payvandlash traktorlaribilan /TS,ADS/.

Payvandlash kallaklari go'zg almas bo'lib, payvandlashda payvandlanadigan
buyum ilgarilanma yoki aylanma harakatlantiriladi. Payvandlash traktorlari esa
chok bo ylab maxsus relssda o°zi tortadigan telejkada xarakatlantiriladi.

Avtomatik payvandlash ko pincha flyus gatlami ostida olib boriladi /56-rasm/.

56-rasm. Flyus ostida avtomatik payvandlash sxemasi.
1- bunker; 2-flyus surish trubasi; 3- elektrod sim; 4-5-uzatish poliklari; 6-tok
0 tkazuvchi tushtuk; 7-payvandlanadigan detals; 8-flyus; 9-suyuq shlak; 10-suyuq
metall; 11-payvand yog'i; 12-gaz boshligi

Bu usulda payvandlashda elektrod sim /3/ yetaklovchi /5/ va qisib turuvchi /4/
roliklar yordamida payvandlash zonasiga uzatiladi. Buyum /7/ ning
payvandlanadigan girrasiga bunker /1/ dan tushib turadigan flyus to kib boriladi.
Tok kuchi ta’minlovchidan elektrodga tok o'tkazuvchi mushtuk /6/ orqgali berib
turiladi. Yoy /11/ payvandlanuvchi buyum bilan elektrod simi orasida hosil
gilinadi. Yoyning yonishi natijasida suyuglangan shlak/9/ va suyuglanmay golgan

flyus /8/ bilan goplangan bo'ladi. Suyuglanmay golgan flyus shlang /2/ orgali
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gaytadan bunkerga surib olinadi. Yoy atrofida hosil bo ladigan bug™ va gazlar /12/
bosimi ta’sirida suyug metall payvandlash yo nalishiga teskari tomonga surilib
goladi.

Flyus yoyni va payvandlash vannasini atrof muhitning zararli ta’siridan
saglaydi, payvandlash vannasining metaliga metallurgik ta’sir ko'rsatib, uning
sifaini yaxshilaydi va bundan tashgari suyug metallning sachrashiga to sqinlik
giladi. Issiglik o'tkazuvchanligi past bo’lganligi uchun suyuglangan flyus
chokning sovishini sekinlashtiradi, bu esa shlakli go shilmalarning va metalda
erigan gazlarning vanna Yyuzasiga ko tarilib chigishini osonlashtirib,chok
metalining iflosliklardan tozalanishga yordam beradi Avtomatik payvandlashning
dastaki usuldan quyidagi afzalliklari bor:

1.Tok kuchining ancha kattaligi /300-2000A/ va jarayonninguzluksiz olib
borilishi sababli ish unumining 5...10 marta ortigligi;

2. Qoplamasiz- elektrod simlar ishlatilishi;

3. Elektrod simining kam sarf bolishligi, atrofga payvaandnurining
targalmasligi, issiglik quvvatidan unumliroq foydalanishi va h.k.

Avtomatik payvandlashni qo’llash giyin va noqulay bolgan hollarda shlagli
yarim avtomatlarning universalligi va qulayligi qo’l keladi
/PSH-5,PSH-54/. Yarim avtomat payvandlash zonasiga elektrod simini uzatib
beradi xolos. Yoyni payvand chok yo'li bo'ylab payvandlovchi maxsus elektrod
tutgich yordamida yo naltirib beradi.

Yarim avtomat /57-rasm/ tok manbai/1/, boshqarish javoni/2/ elektrod simli
kasseta /3/, elektrod simini uzatib beruvchi mexanizm /4/, egiluvchi shlang /5/ va
elektrod tutgich /6/ dan iborat. Elektrod tutgichga flyus solinadigan maxsus
voronka o'rnatilgan bo’ladi. Yarim avtomatlarda payvandlash yuqori zichlikdagi
tok kuchi (200-A/mm?gacha) bilan bajariladi. Bu esa diametri 1,2-2,5 mm bo’lgan
elektrod simini go'llashga imkon beradi. Yuqgori zichlikdagi tok kuchi harorat
rejimini, erish koeffitsienti va chokning suyuglanish chuqurligini orttiradi. Natijada
buyum qirralarini kamroq olib tashlash mumkin bo'ladi. Bu elektrod simini
birmuncha tejab qolishga, ish unumining ortishga va elektr quvvati sarfini
kamytirishga olib keladi.
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57-rasm . SHIlangli yarim avtomat payvandlash qurilmasining sxemasi .
1-tok manbai; 2-boshgarish shkafi; 3-elektrod simli kasseta; 4-surish
mexanizmi; 5-egiluvchi shlang; 6-tutgich.
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HIMOYA GAZLARI MUHITIDA PAYVANDLASH

Himoya gazlarimuhitida payvandlashning mohiyati va o0'ziga Xo0s
hususiyatlari suglangan va yuqori haroratgacha gizdirilgan asosiy va metallni
havoning zararli ta’siridan himoyalashdir.

Himoya gazlari muhitida payvandlashning afzalliklari quyidagilardan iborat;

-ish unumi yuqori /dastaki usulda payvandlashga garaganda 2,5 marta
yugori/;

-mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish oddiy;

-turli fazoviy vaziyatlarda payvandlash mumkin ;

-himoyalash sifati yuqori, ko'p gatlamli payvandlashda choklarni tozalashga
hojat golmaydi;

-turli qgalinlikdagi /millimetrning o 'ndan bir ulushlaridan to bir necha o'n
santimetrgacha/ metallni payvandlash mumkin.

Himoya gazini payvandlash zonasiga yuborishning bir necha usullari
mavjud/58-rasm/;

a/ bitta kontsentrik ogim bilan markaziy uzatish;

b/ ikkita kontsentrik ogim bilan markaziy uzatish;

v/ yon tomondan uzatish;

g/ go zg aluvchan bo'limga /kameraga/ uzatish.

WAL
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58-rasm. Himya gazlarini payvandlash zonasiga uzatish usullari;
a- bitta kontsentrik ogim bilan markaziy uzatish;b- ikkita kontsentrik ogim bilan
markaziy uzatish; v- yon tomondan uzatish; ¢-qo'zg aluvchan kameraga
/pasadkali/ uzatish; 1-elektrod; 2- himoya gazi; 3-4-himoya gazlarining ichki va
tashqi ogimlari; 5-pasadka; 6-tagsimlash turi.

Himoyalash uchun inert va aktiv gazlardan, shuniningdek, ularning
aralashmalari /argon,geliy, azot, vodorod, korbonat angidirid va boshqgalar/dan
foydalaniladi.

Argon iste’molchilarga ballonlarda gaz holatida 15 MPa bosim bilan
yuboriladi. Ballonlar zangori yo'lli kulrang bo"yoqga bo yalgan bo’ladi.

Geliy ham 15 MPa bosimli jigar rangga boyalgan ballonlarda
iste’molchilarga yuboriladi. Geliy argon kabi qo’lInilib, u argonga garaganda
kamyob va gimmatroqgligi tufayli nisbatan kam ishlatiladi.
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Karbonat angidrid gora rangga bo"yalgan 40 litrli ballonlarda 20 MPa bosim

ostida iste’molchiga yuboriladi. Karbonat angidrid gazi neytral bo’Imaganligi
uchun payvandlanayotgan metallni oksidlab go'yishi va chogda g ovaklar xosil
gilishi mumkin. Bu nugson lardan qutilish uchun tarkibida ma’lum miqgdorda
marganets va kremniy bo’lgan elektrod simlardan foydalaniladi. Bu gazdan kam
uglerodli va ba’zi bir konstruktsion va maxsus po latlarni payvandlashda
qo llaniladi.

Yuqoridagi usullar bilan laboratoriya sharoitida yoki ta’mirlash zavodiga

borib tanishib chigiladi.
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Ishni bajarib chigish tartibi:
Payvandlashning yuqori unumli yarim avtomatik usullari bilan tanishib
chiqiladi.
Flyus ostida avtomatik payvandlashning afzalliklari o'rganiladi.
Yarim avtomatik usulda payvandlashning afzalliklari o rganiladi.
Himoya gaz yordamida payvandlashning o°ziga xos xususiyatlari va argon
hamda karbonat angidrid gazlarining xossalari bilan tanishib chigiladi.
Flyus ostida avtomatik payvandlash va ximoya gazini payvandlash zonasiga
yuborish usullarining sxemalari chiziladi.
Laboratoriya sharoitida mavjud usul /avtomatik yoki yarim avtomatik/ bilan
payvandlash bajariladi.
Qilingan ish yuzasidan gisgacha xisobot yoziladi. Xulosa gismida o'rganib
chigilgan usullarning ahamiyati haqgida yoziladi.

Takrorlash uchun savollar:
Flyus ostida avtomatik payvandlash jixozini tuzilishini tushuntirib bering?
Avtomatik payvandlashning dastaki usulda payvandlashga nisbatan ganday
aafzalliklari bor?
Yarim avtomatik usulda payvandlash ganday bajariladi?
Ximoya gazlariga ganday gazlar kiradi?
Ximoya gazi muxitida avtomatik payvandlashning afzalliklari va kamchiliklari
nimalardan iborat?
Ximoya gazining payvandlash zonasiga yuborish usullarini aytib bering.
Yugori unumli payvandlash usullarining mashinasozlikda va ta’mirlash
ishlarida ganday ahamiyati bor.
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AMALIY MASHG ULOT Ne 5
MAVZU: Metallarni elektrokantakt usulida payvandlash
goplash jixozlarini va texnikasini o rganish
Ishdan magqgsad:
1. Elektrokantakt usulida payvandlash jarayonining moxiyati bilan tanishish.
2. Elektrokontakt usulida payvandlashning turlari, jixoslari va ishni o rganish.
3. Elektrokontakt payvandlash usulining qo’lanish soxalari, afzalliklari va
kamchiliklari bilan tanishish.
Umumiy ma’lumotlar. Metallarning payvandlanadigan joylarini bosim bilan bir-
biriga gisib, ular orgali elektr toki o tkazib, gizdirish yo'li bilan olib boriladigan
payvandlashga elektrokotakt usulida payvandlash deyiladi /59 — rasm/.
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59-rasm. Elektrokontakt usulida payvandlash sxemasi. 1-transformator;
2-egiluvchi o'tkazgich; 3-4-tok uzutuvchi simlar; 5-6-elektrodlar; 7-8-
payvandlanayotgan detallar; 9-qayta ulagich; 10-kontaktor; 11-vaqt sozlagichi.

Elektrod toki o’tishi natijasida ajralib chigadigan issiglik migdori quyidagi
ifoda bilan aniglanishi mumkin.
Q=L%2-R t, jouls

bu yerda: J - tok kuchi, A;
R - detallarning bir-biriga qgisib turilgan joyidagi
garshiligi, Om;

t - tok kuchining ta’sir etish vaqti, s

Ifodadan ko'rinib turibdiki, ajralib chigayotgan issiglik miqgdori tok
kuchining kvadratiga bog liq ekan. SHuning uchun detalning payvandlanadigan
joyi juda tez gizishini ta’minlash uchun tok kuchini bir necha o'n ming
ampergacha kattalikda olinadi. Bundan tashqari, tok kuchi o tadigan yuzaning /F/
kichikldigi hisobiga / ifodaga garang/
rert

|:
va zona harorati ortishi bilan garshilik ortadi. Bularning hammasi detalning
payvandlanadigan zonasini juda ham gisga /soniyaning o ndan bir va mingdan bir
qismi / vaqt ichida kerakli haroratgacha gizishini ta’minlaydi.
Elektrokontakt usulida payvandlash rejimi ko rsatkichlariga tok kuchi,
uning ta’sir etish vaqti, bosim kuchi va uning ta’sir etish vaqti kiradi.
26
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Elektrokontakt payvandlash usuli ish unumining yuqoriligi, payvand tok
sifatining  yaxshiligi, jarayonni keng migyosda mexnizatsiyalash va
avtomatlashtirish ~ mumkinligi  payvandlash  narxining  arzonligi  kabi
ko rsatkichlariga ko'ra mashinasozlikda va qurilishda po'lat va rangli metall
gotishmalaridan ajralmas konstruktsiyalar olishda undan keng foydalanilmoqda.
Keyingi vagtlarda bu usul gishlog xo jalik mashinalarini remont gilishda yeyilgan
yuzalarni gayta tiklashda zamonaviy usullar gatoriga kirib kelmogda.

Elektrokontakt usuli payvand chok olish usuliga ko'ra tubandagi asosiy
xillarga ajratiladi.

1. Uchma-uch /60-rasm/.
2. Nugtaviy /61-rasm/.
3. Rolikli /62-rasm/.

r P
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Uchma-uch payvandlashda birikma ikkala detals uchlarining yon yuzalarini
bir-biriga payvandlanishidan hosil bo"ladi. bu usul bilan trubalar, relsslar, zanjirlar,
parmalar va boshqalar payvandlanadi.

Nugtaviy payvandlashda uchlari kichik yuzali elektrod yordamida
60 — rasm. Nugqtaviy payvandlash sxemasi
/lal va payvandlangan nuqtalar /b/.

61 — rasm. Rolikli payvandlash sxemasi
/al va payvand chok /b/.

62 — Uchma-uch payvandlash sxemasi
/al va payvandli birikma /b/.

detallar bir-biriga gattiq gisib, ular orgali tok o’ikazib, birikma hosil gilinadi.
Nugtaviy payvandlash avtotraktor va gishloq xo jalik mashinasozligida kabinalar,
kuzovlar, don urug’, ogit solinadigan idishlar va boshqalar tayyorlashda
go llaniladi.

Rolikli payvandlashda payvand chok aylanuvchi gator payvand nugtada bir-
birini ma’lum migdorda bosim tushuvchi gator payvand nuqtalar sifatida gilinadi.
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Payvand nuqtalarning bir-biriga nisbatan joylashishiga garab, chok uzluksiz va
uzlikli bo"lishi mumkin.

Bu usul bilan sanoatda suyuglik quyiladigan idishlar, truba kabilar tayyorlashda,
shuningdek, mashinalarni ta’mirlash jarayonida detallarning yeyilgan yuzalarini
gayta tiklada foydalaniladi.

Quyidagi 63-rasmda vallarning
yoyilgan yuzalarini qayta tiklashga
moljallangan  011-1-02 «Remdetal»
qurilmasi keltirilgan.

Qayta tiklanadigan detal shpindels
va markaz bilan ushlab ma’lum tezlikda
aylantiriladi. Tezligi avtomatik ravishda
boshqgariladigan aravachada payvandlash
kallagi joylashgan bo'lib, uning ikkita
roligi bor.

Bu wusul detallarning yeyilgan
yuzalariga metall simi, lenta yoki
kukunini  tokning kuchi impulsslari
yordamida golishga asaoslangan.
63-rasm.
011-1-02

«Remdetals» elektrokontakt payvandlash
qurilmasi.

Lt

MR - =
TR ;

S
=

[/ /I

5

Ketma-ket berib turiladigan tok impulssi
detalning qgayta tiklanadigan butun yuzasida
vintsimon chizig bo'ylab joylashgan va bir-brini har
tomondan gisman bosib tushuvchi payvand nugtalar
hosil giladi. Bunga detalning aylanma va qurilma
aravachasining  bo'ylama  xarakati  hisobiga
erishiladi. Detalning ortigcha qizishiga yo'l
go'ymaslik va payvandlangan gatlamni toblash
magsadida  payvandlash  zonasiga  sovituvchi
suyuglik yuborib turiladi.

64-rasmda rolikli elektrokontakt usulida
metall kukuni goplangan namuna keltirilgan.

Payvandlangan yuzadan xosil bolgan notekisliklar
hisobiga 0z migyuorda metall kesib olib tashlanadi.
Bu avtomatik payvandlashga garaganda 2-3 marta
metall sarfini kamaytiradi, ish unumi esa 2-3 marta
ortiqdir.

011-1-02 «Remdetal» qurilmasining texnik
ko rsatkichlari:
Ish unumi, SM?/min. . . . . .. 60 gacha
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Payvandlanadigan gatlam galinligi, mm. . . . . . . 0,15-2,5

Qayta tiklanadigan detals diametri, K VA .. . . . . 20- 200

Qayta tiklanadigan detals uzundigi, mm.. . . . . . .. 1200 gacha

Qurilma quvvati, K VA . . . . . 50

SHpindelning aylanishlar soni, ayl/min . . . . . .. . .. 0,15-15

Qurilma aravachasining surilish tezligi, mm/min. . . . . . . . 4,5-450

Tashqi o’Ichamlari, mm . . 2730x880x1280 Massasi, kg. . . . . .. . . .. 900

64-rasm.  Rolikli elektrokontakt
payvandlash usulida metall kukuni
goplangan namuna.
Ishni bajarish tartibi

1. Elektrokontakt usulida payvandlash jarayonining moxiyati gisqa yoziladi.
2. Elektrokontakt usulida payvandlash turlarining sxemasi chiziladi.
3. 011-1-02 «Remdetals» elektrokontakt payvandlash qurilmasining tuzilishi va
ishlash goidasi o rganiladi.

4. Namunaga po lat lentani payvandlab,sifati tekshiriladi.

5. Ish yuzasidan xulosa yoziladi

TAKRORLASH UCHUN SAVOLLAR

Elektrokontakt usulida payvandlashning fizik mohiyatini aytib bering?
Elektrokontakt usulida payvandlashning ganday turlari mavjud?
Payvandlash usuliga ko ra rolikli mashinalrning ganday turlari mavjud?
Detallarni gayta tiklashda ularning yeyilgan yuzalariga goplash uchun
ganday materiallardan foydalaniladi?

W
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AMALIY MASHG ' ULOT Ne 6
MAVZU: Avtomobilsozlikda kontakt payvandlash usullari va turlarini
0 rganish.

Ishdan magqgsad:
1. Avtomobilsozlikda kontakt payvandlash hagida umumiy tushunchalar bilan
tanishish.
2. Avtomobilsozlikda kontakt payvandlash usullarini o rganish.
3. Avtomobilsozlikda kontakt payvandlash turlarini o rganish.
Umumiy ma’lumeotlar:

Kontaktli payvandlash - detallarni ular orqali o‘tuvchi elektr toki bilan

gisqa muddat gizdirish va sigish kuchi yordamida plastik deformatsiyalash
natijasida detallarning ajralmas metall birikmalarini hosil qgilish texnologik
jarayonidir. Kontaktli payvandlash biriktiriladigan detallarni payvandlanayotgan
materialning erish nugtasidan pastda yoki yuqorida yotuvchi haroratgacha mahalliy
qizdirish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Kontaktli  payvandlashda detallar
atomlararo ilashish kuchlari ta’sir gilishi hisobiga birikadi. Ushbu kuchlar ikkita
metall detal orasida namoyon bo‘lishi uchun yoki payvandlanishi uchun ular
kristall panjara parametri bilan taggoslanadigan masofada yaginlashtirilishi
lozim. Masalan, yuqgori darajada plastik metallar —aluminiy, mis yoki uning
qotishmalarini sovuq holatda payvandlash bunga misol bo‘la oladi.

Kontaktli payvandlash detallarni ular orqali o‘tuvchi elektr toki bilan
gisqa muddat gizdirish va sigish kuchi yordamida plastik deformatsiyalash
natijasida detallarning ajralmas metall birikmalarini hosil qilish texnologik
jarayonidir. Kontaktli payvandlash biriktiriladigan detallarni payvandlanayotgan
materialning erish nugtasidan pastda yoki yuqorida yotuvchi haroratgacha mahalliy
qizdirish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Kontaktli  payvandlashda detallar
atomlararo ilashish kuchlari ta’sir gilishi hisobiga birikadi. Ushbu kuchlar ikkita
metall detal orasida namoyon bo‘lishi uchun yoki payvandlanishi uchun ular
kristall panjara parametri bilan tagqoslanadigan masofada yaginlashtirilishi
lozim. Masalan, yuqori darajada plastik metallar —aluminiy, mis yoki uning
qotishmalarini sovuq holatda payvandlash bunga misol bo‘la oladi. Plastikligi
pastroq materiallar, chunonchi, po‘lat sovuq holatda deyarli payvandlanmaydi,
chunki detallar sigilganda yuzaga keluvchi ancha katta qayishqoq zo‘rigishlar
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tashqgi kuch olinganda ayrim nuqgtalarda vujudga kelgan elementar birikmalarni
yemiradi. Kontaktli payvandlash sovuq holatda payvandlashdan asosan shunisi
bilan farq qiladiki, qizdirishda atomlarning harakatchanligi or tadi,
payvandlash uchun zarur bo‘lgan plastik deformatsiya darajasi kamayadi. Issiq
metallning deformatsiyasi kichikrog solishtirma bosimda amalga oshadi va
payvandlashni qgiyinlashtiruvchi gayishqog kuchlarni bartaraf etadi. Bosim
bermasdan, hatto eritish yo‘li bilan kontaktli payvandlashni amalga oshirib
bo‘Imaydi.

Kontaktli payvandlashning ma’lum usullari bir qator belgilariga ko‘ra
tasniflanadi (GOST 19521—74):
1. Texnologik belgilariga ko‘ra:
— Nugtali payvandlash;
— Relyefli payvandlash;
— Chokli payvandlash;
— Uchma-uch payvandlash.
2. Birikmaning tuzilishiga ko‘ra:
— Ustma-ust payvandlash;
— Uchma-uch payvandlash.
3. Payvandlash joyida (zonasida) metallning chekli holatiga ko‘ra:
— Eritib payvandlash;
— Eritmasdan payvandlash.
4. Tokning berilish usuliga ko‘ra:
— Kontaktli payvandlash;
— Induksion payvandlash.
5. Payvandlash tokining turiga ko‘ra:
— O‘zgaruvchan tok bilan payvandlash;
— Ofzgarmas tok bilan payvandlash;
— Unipolar tok, ya’ni impuls davomida kuchi o‘zgaradigan bir qutbli
tok bilan payvandlash.
6. Bir yo‘la bajariladigan biriktirishlar soniga ko‘ra:
— Bir nugqtali va ko‘p nuqtali payvandlash;
— Bir chok bilan yoki ko‘p chok bilan payvandlash;
— Bitta yoki bir nechta birikish joylarini bir yo‘la payvandlash.
7. Chokli payvandlashda roliklarni siljitish turiga ko‘ra:
— Uzluksiz siljitib (roliklarni doimiy ravishda aylantirib) payvandlash;
— Roliklarni gadam-bagadam siljitib (payvandlash vaqgtida roliklarni
to‘xtatib) payvandlash.
Kontaktli payvandlashning afzal tomonlari ushbulardan iborat:
1) Jarayonning unumdorligi yuqori;
2) Payvandlash jar ayonini yengil mexanizat siyalashtirish va avtomatlashtirish
mumkin;
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3) Termodeformatsiya sikli qulay bo‘lib, ko‘pgina konstruksiyali materiallarni
biriktirish sifati yuqori bo‘lishini ta’minlaydi;
4) Texnologik jarayonning gigiyenik sharoiti yaxshi

Laboratoriya ishini bajarish tartibi.

1. Kontakt payvandlash jixozlari va asbob-uskunalarini o rganing.

2. laboratoriyada mavjud kontakt payvandlash qurilmasida O‘zgaruvchan yoki
O‘zgarmas tok bilan payvandlash va uni turg'un ushlab turish yollarini
0 rganing.

3. Eritib yoki eritmasdan payvandlash tok kuchi migdorining  chokbop sim
diametri, goplama galinligi, xosil giluvchi gaz turi va boshgalarga bog liq
ravishda chok sifatiga ta’sirini 0 rganing.

4. Ish oxirida gilingan ish yuzasidan hisobot yoziladi. Hisobotga kontakt
payvandlash qurilmasining umumiy sxemasi, har xil sxemada ulangan
elektrodlar payvandlash sxemasi chiziladi. Tok kuchi olingan payvand chok
sifatida ganday ta’sir etishi yoziladi.

Takrorlash uchun savollar
Kontakli payvandlashning mohiyati nimadan iborat?
2. Kontaktli payvandlash jarayonlarini qaysi parametrlariga ko‘ra tasniflash
mumkin?
Nugtali kontaktli payvandlashning mohiyatini aytib bering.
Nugtali kontaktli payvandlash gaysi sohalarda qo‘llaniladi?
Chokli payvandlash jarayonlarini qaysi parametrlariga ko‘ra tasniflash
mumkin?
Relyefi payvandlashning mohiyati nimadan iborat?
Relyefli payvandlash gaysi sohalarda qo‘llaniladi?
Relyefli payvandlashning ganday afzalliklari bor?
Qarshilik bilan uchma-uch payvandlashda birikma hosil gilish ganday
bosqichlarni oz ichiga oladi?
10.Eritib uchma-uch payvandlashning mohiyatini aytib bering.
11.Uchma-uch payvandlash usuli ganday parametrlarga garab tanlanadi?
12.Uchma-uch payvandlash gaysi sohalarda qo‘llaniladi?
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AMALIY MASHG ULOT Ne /
MAVZU: Avtomatlashtirilgan robotlarda payvandlash usullarini o rganish.

Ishdan magqgsad:

1. Avtomobilsozlikda avtomatlashtirilgan robotlarda payvandlash hagida umumiy
tushunchalar bilan tanishish.

2. Avtomobilsozlikda Avtomatlashtirilgan robotlarda payvandlash usullarini
0 rganish.

3. Avtomobilsozlikda robotlarda payvandlash turlarini o rganish.

Umumiy ma’lumeotlar:

Sanoat robotlari va manipulyatorlar metallarga ishlov berish korxonalarida
odamning sog’ligi uchun xavfli va zararli bo’lgan, ish sharoitlari ogir va turli
joylarda odam o’rnida yoki unga yordamchi sifatida tobora keng ko’lamda
qo’llanilmokda. Robotlardan foydalanishning uchta konuni bor.
1.Robotlar odamlar o’rnini xavfli va zararli ishlarda egallashi lozim (bu bilan
barcha xarajatlar qoplanadi).
2.Robotlar odamlar bajarishni istamagan ishlarda qo’llanilishi lozim (bu bilan ham
barcha xarajatlar qoplanadi).
3.Robotlar o’zlari (robotlar) kam xarajatlar bilan yuqori sifatli bajara oladigan
ishlarda odam o’rnini egallashi lozim.

Metallarga ishlov berish avtomatlashtirilgan sietemalar-da sanoat robotlarini
va manipulyatorlarni ko’llanish uchta sababga asoslangan:

e Ishni bajarish odam uchun juda ogir yoki ish sharoitlari ta’minlanmagan;

e Qo’l bilan ishlab mahsulot sifatini ta’minlab bul-maydi, chikariladigan
maxsulotga talab shunchalik kattaki, ishlab chikarishning yanada
takomillashgan usullarini joriy etish foydali bo’ladi.

Bu sabablar, asosan, yugorida tavsiflangan robotlardan foydalanishning uchta

gonuniga asoslangan.

Robot nima? «Robot» so’zini chex yozuvchisi K. CHapek o’ylab topgan va u
«robota» so’zidan yasalgan bo’lib, majburiy mexnat yoki majburiy ishlash
ma’nosini bildiradi. CHapekda robot — odamsimon mohirlik bilan ishlaydigan
mashina bo’lib, atrof muxit bilan o’zaro aloga kilgan xolda odam vazifasini kisman
bajaradigan, ya’ni ishlay oladigan, lekin fikrlash qobiliyati bo’lmagan mashinadir.

Robot texnika sanoati uyushmasi (AQSH) robotni quyidagicha ta’riflaydi.
Robot ma’lum turkumdagi ishlarni bajarishga mo’ljallangan, boshgaruvchi
dasturni almashtirish, material, detals, asbob va maxsus kurilmalarni topshiriqda
ko’rsatilgan xarakat dasturi asosida siljitish imkoniyatiga ega bo’lgan ko’pvazifali
manipulyatordan iborat. Standartlashtirish bo’yicha Xalgaro tashkilot (ISO) robot-
ni kuyidagicha ta’riflashni taklif etgan.

Robot ma’lum turkumdagi ishlarni bajarishga mo’ljallangan, boshgaruvchi
dasturni almashtirish imkoniyatiga zga bo’lgan, xarakatchanlik darajasi bir gancha
bo’lgan va materiallar, detallar, asboblar va maxsus kurilmalarni dasturlar
vositasida boshkariladigan xarakatga keltira oladigan avtomatik poziTSion-
boshgariladigan ko’pvazifali manipulyatordan iborat.
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Robot—odamlarning  mehnat  faoliyatida  uchraydigan  xarakatlarning
bajarilishini ta’minlaydigan kayta dasturlanadigan boshqarish qurilmasi va boshka
texnikaviy vositalar bilan jihozlangan avtomatik mashinadir.

Sanoat roboti —»bir joyda ishlaydigan (statsionar) yoki Kuchma avtomatik
mashina bo’lib, u bir nechta qo’zg’aluvchanlik da-rajasiga ega bo’Lgan ish
bajaruvchi qurilma vazifasini bajaradigan manipulyatordan va ishlab chikarish
jarayonida xarakatga keltirish va boshgarish vazifalarini bajaruvchi gayta dastur-
lanadigan dasturli boshgarish kurilmasidan tashkil topgan.

Yuqorida Keltirilgan texnik ta’riflardan ko’rinib turibdiki, robot yoki sanoat
robotining asosini  manipulyator tashkil etadi. Robototexnika sanoati
assotsiatsiyasining ~ (AQSH) izohiga kO’ra  manipulyator ——  biri
ikkinchisiningustida siljiydi-gan (sirpanadigan) yoki o’zaro sharnirli birlashtirilgan
bir nechta zveno yoki segmentlardan tuzilgan, odam yoki ZHM bilan
boshqariladigan va ko’zg’aluvchanlik darajasi soniga karab tur-li harakatlarni
bajaradigan mexanik kurilmadir

Robotlar bajaradigan ishning turiga qarab uch guruhga bo’linadi:

e Texnologik (ishlab chigarish) robotlari. Bular ishlab chigaruvchi yoki ishlov
beruvchi mashinalar sifatida asosiy texnologik ishlarni: payvandlash,
bo’yash, egish, kavsharlash, yigish va h.k. larni bajarishda ishtirok ztadji;

e Yordamchi (ko’tarish-tashish ishlarini bajaradigan) robotlar. Bular olish-
tashish-qo’yish toifasidagi harakatlarni (za-gotovkalarni o’rnatish va ishlov
berilgan detallarni yechib olish, operativ magazinlardagi asbobni
almashtirish va x.k. ishlarni) bajaradi;

e Universal robotlar turli texnologik ishlarni: asosiy va yordamchi
operatsiyalarni bajarishga mo’ljallangan.

Texnologik va yordamchi sanoat robotlari ixtisoslashish darajasiga garab
quyidagilarga bo’linadi:

e Maxsus robotlar. Bular ma’lum texnologik operatsiyani bajaradi yoki
konkret modeldagi texnologik uskunaga xizmat ko’rsatadi;

e ixtisoslashtirilgan (magsadli) robotlar. Bular bir tur-dagi (payvandlash,
bo’yash, yigish va x. k.) texnologik operatsiyalarni bajaradi yoki turli
modeldagi asosiy texnologik uskunaga xizmat ko’rsatadi;

¢ ko’pmagsadli robotlar. Bular turli asosiy texnologik yoki yordamchi ishlarni
bajaradi.

Sanoat robotlari ish joyiga o’rnatilish usuliga karab polga o’rnatiladigan, shipga
osiladigan va ichkari joylanadigan, ko’chish imkoniyatiga karab esa, bir joyda
ishlaydigan va ko’chma bo’ladi.

Sanoat robotlari manipulyatorning yuritmasiga va ko’chish qurilm asining
turiga karab elektromexanik, gidravlik, pnevmatik va aralash yuritmali bo’ladi.

Sanoat robotlari yuk ko’tarish kuchiga garab, o’ta yengil (1 kg gacha), yengil
(1—10 kg), o’rtacha (10—200 kg), ogir (200—21000 kg) va o’ta ogir (1000 kg dan
0gir) robotlarga bo’linadi.
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Sanoat robotlari qo’zgaluvchanlik darajasi soniga garab, manipulyatori ikkita,
uchta, to’rtta va bundan ortik qo’zgaluvchanlik darajasiga zga bo’lgan robotlar
deyiladi.

Sanoat robotlari go’llarining soniga garab bir qo’lli, ikki qo’lli va ko’p ko’lli
bo’ladi.

Sanoat robotlarida quyidagi: to’g’ri burchakli, tsilindrik, sferik va aralash
koordinatalar bo’ylab siljish sistemalari qo’llaniladi.

Sanoat robotlari boshqgarish usuliga garab tsiklli, pozitsion va konturli dasturli
boshqgariladigan robotlarga; po zitsion va konturli adaptiv (moslanuvchan)
boshqgariladigan robotlarga ajraladi.

Sanoat robotlari boshgarish sistemasida foyda-laniladigan signallar turiga garab
analogli, ragamli va ragam-analogli sistemalar bilan boshgariladigan bo’ladi.

Sanoat robotlari dasturlash usuliga garab tashgaridan dasturlanadigan,
o’qitiladigan va aralash dasturlanadigan bo’ladi.

Pozitsiyaga keltirish aniqligi yoki traektortsiyaning gaytalanish anigligiga garab
sanoat robotlari to’rtta: 0,1,2 va 3- klasslarga bo’linadi. Foiz hisobidagi nisbiy
xatolik 0- klassda 0,01 gacha; 1- klassda 0,01 dan 0,05 gacha; 2- klassda 0,05 dan
0,1 gacha; 3- klassda 0,1 dan ortik bo’ladi.

Aéaada 1

Laboratoriya ishini bajarish tartibi.
1. Sanoat roboti ishlayotgan korxona ishi bilan tanishish.
2. Robotning payvandlash usullrini ko rish.
3.Payvandlangan maxsulot sifatini tekshirish.

4. Xisobot yozish.
Takrorlash uchun savollar

1.Robot nima?

2. Robot turlarini aytib bering?

3. Sanoat roboti deb nima aytiladi?

4. Sanoat robotini ganday klasslari bor?
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AMALIY MASHG ULOT Ne 8
MAVZU: Avtomobilsozlikda payvandlash robotlari tuzulisi va ishlatilishini
0 rganish.
Ishdan magqgsad:
1. Avtomobilsozlikda robotlarning umumiy tuzilish hagida tushunchalar bilan
tanishish.
2. Avtomobilsozlikda robotlarni ishlatilishini o rganish.
Umumiy ma’lumeotlar:

Sanoat robotlari manipulyatorlarining kinematikasi. Sanoat robotlari
manipulyatorlarining tuzilishi ishlab chigarish magsadlarida kanday xarakatlarni
bajarishiga bog’liq. Bu xarakatlar uch turga: global, regional va lokal harakatlarga
bo’linadi.

Global xarakatlar deb robotning bir-biridan uzogdagi texnologik ob’ektlar bilan
ish ko’rishi (masalan, uskunalar guruhi, avtomatik liniya va h.k. ga xizmat
ko’rsatish) uchun zarur bo’lgan operatsiyalararo harakatlarga aytiladi. Bunday
xarakatlar odatda robotning o’lchamlaridan katta bo’lgan masofalarda va ikki
koordinatli portallar, portal aravalar yoki tashish aravalari yordamida bajariladi.

Manipulyatorning regioial harakatlariga ish organining ish zonasida operatsiyani
bajarishdagi harakatlari kiradi va ular qo’l zvenolarining o’lchamlaryga bog’liq.
Bunday xarakatlarga zagotovkalarni va bir texnologik uskunada ishlov berilgan
detallarni tashish bilan boglik bo’lgan barcha xarakatlar kiradi.

Lokal xarakatlar deb, chaigallangan detalni ma’lum tomonga yo’naltirish
xarakatlariga (ishlov berilgan detallarni kayta zaminlash, detallarni yigishda joyiga
yo’naltirish va x.k.) aytiladi.

Jismni (biz ko’rayotgan xolda zagotovka, detal yoki asbobni) ish zonasining
istalgan joyiga siljitish uchun siljitish mexanizmida kamida oltita qo’zgaluvchanlik

darajasi bo’lishi, ya’ni uchta — X, U, Z koordinata o’qlari bo’ylab ko’chma
xarakat gilishi va uchta — bu o’qlarga nisbatan aylanma xarakat kilishi kerak.
Mazkur xarakatlar moe ilgarilanma va aylanma kinematik juftlar yordamida
bajariladi.

Sanoat robotlarining manipulyatorlarida ilgarilanma va aylanma kinematik
juftlar soni va tartibi istalgancha bo’lishi mumkin. Ular manipulyatorning
bajaradigan ishiga bog’liq. Kinematik juftlar tartibi uz navbatida manipulyatorda
kullaniladigan koordinatalar sistemasini belgilab beradi.

Manipulyatorda foydalanilgan kinematik juftlar turiga qarab ilgarilanma,
aylanma va aralash xarakatlar bajariladi. Kinematik juftlarni turlicha birlashtirib,
60 xil qo’zgaluvchanlik indeksini xosil qilish mumkin, shunga kura
manipulyatorning kinematik strukturasi xam 60 xil bo’ladi. Haqikatda kinematik
strukturalar soni bundan ancha ko’p bo’ladi, chunki ular kinematik juftlarning
fakat soniga emas, balki joylashish tartibiga xam bog’liq.
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Racmda sanoat robotlari manipulyatorlarining kinematik strukturalari
qo’zgaluvchanlik indekslari, xarakat gu-ruhlari (galin qora chiziglar bilan
ko’rsatilgan) va ish zona-lari (maydonlari) bilan tasvirlangan. Bu yerda
qo’zgaluvchanlik indeksida yo’nalgan chiziq bor. Masalan, V — 1G, — Px
yozuvlari manipulyatorning quyidagi strukturasini ifodalaydi: aylanuvchi ustunga
(\VVg) burish yuritmasi (Vu) o’rnatilgan, bu yuritmada esa o’z navbatida ilgarilanma
siljish yuritmasi (Px) joylashgan.

Manipulyatorlarda foydalaniladigan har kaysi koordinatalar sietemasining o’z
ish zonasi va ish organlarini bir nukta dan ikkimchi nuqtaga o’tkazish tartibi
bo’ladi. Bu hol robotning harakatini dasturlashda hisobga olinadi.

Rasm. Aralash koordinatalar sistemasili «Kontur-002» modelli sanoat robotil — asos; 2 —
burish qurilmasi; 3 — yelka; 4 — gidrotsilindr; 5 — yelkaoldi bilak; 6 —
kaft;7 — ish organi; 8 —, prujinalar; 9 — gidrotsnlindr
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Racmda ko’pzvenoli qo’l bilan jihozlangan «Kontur-002» modelli statsionar
sanoat roboti kursatilgan. Bu robot aralash koordinatalar sistemasi qo’llanilgan
robotlar turku-miga kiradi. Bunday robotlar MDH da («Koler», «Kontur-002» va
b.), Italiyada («<SPRAYING ROBOT», «PAINTER»), SHvetsiyada («<ASEA IRB-
6», «COAT-A-MATIC» va b.), Germaniyada (IR-5E, IR-30E va b.) va boshga
davlatlarda chiqariladi. Ko’rsatilgan robotda qo’zgalmas asos / ga burish kurilmasi
2 o’rnatilgan. Bu kurilmaning yuqori qismida o’qqa ko’p zvenoli ko’lning yelkasi
3 o’rnatilgan. Yelka gidrotsilindr 9 yordamida burish qurilmasiga nisbatan tebrana
oladi. Yelkaoldi bilak 5 yelkaga tirsak bo’g’imi vositasida birlashtirilgan. Bilak 5
ham gidrotsilindr 4 yordamida yelkaga nisbatan tebranadi. Bilak 5 uchiga kaft 6
mahkamlangan. Bu kaft ish organi 7 ga yo’naltiruvchi harakat beradi. Universal
robotlar guruhiga kiruvchi bunday robotlarda ish organlari sifatida pnevmatik
bo’yoq purkagichlar, kumpitir purkash soplolari, payvandlash uchliklari,
ombirsimon changaklar va h.k. ishlatiladi.

Ko’rilayotgan bo’yoq purkash robotida «Sfera- 16» toifasidagi dasturli
boshgarishning konturli sistemasi qo’llannladi. Bun-j da o’qitish yo’li bilan
dasturlanadi. Harakat traektoriyasining qaytalanishidagi xatolik katta bo’lib +3,0
mm ga yetadi.

Avtomatlashtirilgan stanoklar sistemasida statsionar (polga yoki stanokning
0’ziga o’rnatilgan) portal sanoat robotlari bilan bir gatorda ko’chma portal sanoat
robotlari xam keng ko’lamda ko’llaniladi. Rasmda portal robotlarning to’rt xili
keltirilgan. Ikki qo’lli (2-xil) robot asosan bir qo’li bilan zagotovkalarni stanokga
o’rnatadi, boshga qo’li bilan esa tayyor detallarni stanokdan oladi. Bu holda
tashish ishlariga bir qo’lli (1-xil) robotdagiga nisbatan kam vakt sarflanadi.
Uchinchi qo’l (3- xil robot) asosan magazindagi asbobni avtomatik almashtirish
uchun ishlatiladi.

Modul tarzida tuzilgan sanoat robotlari. Robototexnikani rivojlantirishda
avtomatlashtirilgan texnologik uskunalarning rivojlanishidagi kabi agregatlash
printsipi, ya’ni turli manipulyatorlarni, axborot va boshkyaruvchi sistemalarni
modullar asosida yaratish printsipi katta axamiyatga ega. Mazkur printsip
kuyidagilarga imkon beradi:

e Sanoat robotlarini loyihalash va tayyorlash muddatlari gisgaradi;

e Butlovchi kismlar ro’yxati kisqaradi va namunaviy texnologik jarayonlar
qo’llanilgan ixtisoslashtirilgan korxonalarni tashkil etish nuli bilan robotlar
tannarxini kamaytirishga imkon beradi;

e Ishlab chiqgarish sohasidagi xarajatlarnn qisqartirish natijasida sanoat
robotlarini  arzonlashtirish ~ xisobiga ularning qo’llanish  sohalarini
kengaytirish, shuningdek kerakln robotni yaratish uchun zarur bo’lgan
modullarning o’zini sotib olish mumkin bo’ladi;

e Sanoat robotlarini ishlatish va ta’mirlash oddiylashadi, ularning puxtaligi va
ko’pga chidamliligi (umrboqiyligi) oshadi.

Laboratoriya ishini bajarish tartibi.
1.1shni bajarish yuzasidan yo rignoma bilan tanishish.
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. Texnika xavfsizligi goidalarini o’rganish va amal gilish.
. Robotning ichki tuzilishini ko rib taxlil gilish.

. Robotning ishmash prinzipini o'rganish.

. Avtomatik boshqaruv tizimi bilan yagaindan tanishish.

. Laboratoriya yuzasidan xisobot yozish.

Takrorlash uchun savollar

. Robot va manipulyator ish vazifasini aytib bering?

. Sanoat robotlaridan nima magsadda foydalaniladi?

. Aralash koordinatalar sistemasili sanoat roboti ish sxemasini tushuntirib bering?
. Sanoat robotlarini kinematik sxemasi nima?
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AMALIY MASHG 'ULOT Ne 9
MAVZU: Metallarni plazma yordamida payvandlash, goplash jihozlarini va
texnikasini 0" rganish

Ishdan magqgsad:

1.Plazma hagida umumiy tushunchalar bilan tanishish.

2. Plazma yordamida payvandlash jiholari va ishin o rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Plazma yordamida payvandlash asosiy issiglik manbai
bo’lib, gazning neytral molekulasi va elektrik zaryadlangan zarrachalar elektron va
musbat ionlar xizmat giladi.Demak, plazma bu ma’lum yo nalishida
harakatlanuvchi yuqori xaroratli kuchli ionlashgan gaz ogimidir. Gorelka og zidan
chigayotgan plazmaning oqgish tezligi 3000-6000 m/sek ga yetib, harorati gorelka
ichida 20000-30000° S ga, goelka og'zida 15000° S ga, 6-8 mm masofada esa
6000° S atrofida bo"ladi.

Plazma oqimi yordamida payvandlash, girqish, kavsharlash, termik ishlov
berish, metalmas materiallarga /keramika,oyna/ ishlov berish, detallar yuzalarini
suyulga va suyulmagan metall kukuni bilan goplash kabi ishlarini amalga oshirish
mumkin. Bundan tashqgari juda yupga, kichik detallar uchun ignasimon plazma
yordamida mikropayvandlashni bajarish mumkin.

Xozirgi kunda plazma olishning uch xil sxemasi mavjud bo’lib: birinchisi
to'g'ri/bog langan/ yoy. Bunda katod gilib vol’fram elektrod, anod gilib esa
payvandlanayotgan detals olinadi/65-rasm, a/ , ikkinchisi noto g ri /bog lanmagan/
yoy bo’lib, anod qilib plazmatronning ichki og'zi olinadi /65-rasm, b/. Bu
sxemadan elektr tokini yaxshi o'tkazmaydigan detallarni payvandlashda
foydalaniladi, uchinchisi aralash sxema. Bunda anod gilib payvandlanayotgan
detals va plazmatronning ichki ogzi olinadi/65-rasm,Vv/.

65-rasm . Plazma gorelkalarini ulash sxemalari:
a- bog langan yoy; b-bog lanmagan yoy; v-aralash.

Yo'l go'yiladigan eng ortiq tok kuchi migdori to'g'ri yoy uchun 200A,
noto'g'ri yoy uchun esa 120 A ni tashkil etadi. Aralash yoy bilan payvandlashda
tok kuchi migdori chokbop sim diametriga, qoplanayotgan detals diametriga va
goplash qalinligiga bog'liq bo'ladi. Oxirgi usulda goplash detals metallining
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suyuglanish chuqurligi argonda 0,65-1,6 mm, SO, gazida esa 0,8-2,4 mm ga teng
boladi.

Plazma hosil giluvchi gaz sifatida argon , azot, geliy, kabonat angidrid va
ammiakdan foydalaniladi. Bundan tashqari vodorod yoki kislorodning argon yoki
azot bilan aralashmasidan foydalanish mumkin.

Plazma yordamida payvandlash qurilmasi quyidagi asosiy jixozlardan
tashkil topgan /66-rasm/: plazmatron, metall simi yoki kukunini uzatib turuvchi
mexanizm, boshqgarish qurilmasi, elektr toki, suv va gaz manbalari.
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66-rasm. Metall kukuni bilan plazma yordamida payvandlash sxemasi.
1-tok manbai; 2-aylanuvchi patron; 3-detals; 4-kukun
uzatgich; 5-plazmatron; boshgarish qurilmasi;
gaz ballonlari; 8-resstat; 9-drossels.
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Detallarni gayta tiklashda va yeyilishga mustaxkamligini oshirishda plazma
yordamida goplashning bir necha turi gollaniladi. Bunda chokbop metarial turiga,
uni payvandlash zonasiga uzatish usuliga, elektr tokini uzatish sxemasiga garaladi.

Xozirga kunda seriyalab ishlab chigariladigan plazma yordamida
payvandlash qurilmalaridan UMP-5, UMP-6, UPS-301, UPS-403 va x.k/.
detallarni gayta tiklashda ham foydalanish mumkin. Bu qurilmalarningbargaror va
uoq vaqt ishlashi plazmatronning chokbop material uzatib turuvchi mexanizmning
chidamliligiga bog’lig boladi.

Texnologik jarayonning turiga /kesish, payvandlash, qoplash va boshgalar/,
elektr toki xiliga /o'zgaruvchan va ozgarmas/, yoy soniga garab, ko pgina
plazmatronlar /67-rasm/qurilgan. Plazmatronlarning xilma-xil turlari bo’lishiga
garamasdan, hammasi ham uning ichida hosil bo’lgan plazma ogimining
ingichkalashtirib, yo naltirib, boririshga asoslangan. Katodga vol’fram elektrod
ulangan bo’lib, anod bilan izalyator yordamida ajratib qo'yilga boladi.

Anodda kanallar bo’lib, ular plazma yoyi hosil gilish uchun ovitish

suyugligi, gazlar va chokbop material kukunini uzatib borish uchun xizmat giladi
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67-rasm. Plazmatron sxemalari

CHokbop material kukunini payvandlash zonasiga yuborib turuvchi
ta’minlash mexanizmi ahamiyati jixatidan plazmatrondan keyingi o'rinda turadi.
Payvandlashning boshga usullarida qo’llaniladigan ta’minlash mexanizmlari
tuzilishi jixatidan xilma-xal /injektorli, tik va yotik barabanli, shnekli va boshqalar/
bo'lib, ular chlkbop material sarfi 25-30 g/min dan kam bo Imaganda begaror
ishlaydi. Plazma radmida goplamalar olishda esa chokbop material sarfi 4 g / min
dan ortig bo'libB bir tekis va uzluksiz ta’minlash talab etiladi.

Material kukunini sarfini kamaytirish magsadidi uning yo'liga go shimcha
Kichik teshikli shayba qo'yiladi. Lekin bunda hamma turdagi ta’minlash
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mexanizmlarining uzluksiz ishlashiga erishib bo Imaydi. SHuning uchun asosan
tik—barabanli ta’minlash mexanizmidan foydalaniladi.

Boshqgarish javoniga ishga tushirib yuboruvchi va to'xtatuvchi, o’lchov,
plazma hosil bo'lishini va suv bilan ta’minlashni nazorat qgilib turuvchi asbob va
qurilmalar joylashgan bo"ladi.

Tok kuchi bilan ta’minlash manbai bo'lib, seriyalab ishlab chigariladigan
oddiy o'zgarmas tok payvandlash to"g rilagichlari xizmat giladi. Ularga VD-306,
VDU-303, VDU 504, VDU — 505, IPN-160/600 va yuoshqgalar kiradi

Tokarlik dasgoxi eng oddiy va ko'p ta’minlangan mexanizm, bUIib,
detallarini aylantirib turish uchun xizmat giladi.

Qayta tiklanayotgan detalning ish sharoitini hisobga olgan holda
payvandlash zonasiga, maxsus moslama yordamida, turli xil yeyilishga chidamli
chokbop metall kukuni chokbop metall kukuni purkaladi. Qo shimcha ravishda
chokbop sim yoki lenta yuborilishi ham mumkin. Natijada yeylishga va xar xil
yuklanishlarga chidamli va mustaxkam birikkan gatlam olish mumkin.

Plazma yordamida payvandlash usuli ish unumining yugoriligi,
avtomatlashtirish, kerakli darajada ligerlangan qatlam hosil gilish mumkinligi,
yo nalishi o'zgarib turuvchi yuklanishga chidamliligi, mustaxkam birikma hosil
qgilish kabi afzalliklari hisobiga gishlog xo jalik, qurilish, tog -kon va yo'l mashina
detallarini qayta tiklashda gollanilib kelmogda.

9 - jadval
To g ri yoy bilan plazma yordamida detallarni gayta tiklash rejimi
Ko rsatkichlar Argonda ishlash Azotda ishlash
vaqtida vaqtida
Salt ishlagan paytdagi kuchlanish, V 120-180 120-160
Ishchi kuchlanish, V 40-45 50-60
Tok, A 150-200 120-160
Plazma hosiluvchi gaz sarfi, I/min 15-25 15-25
Ta’minlovchi gaz sarfi, I/min 5- 6-9
Himoya gazi sarfi, I/min 16 - 20 20 - 25
Sovutuvchi suyuglik sarfi, I/min 5 dan kam emas 5 dan kam
emas
Plazmatronningtebranishlar soni tebranish
min 40-100 40-100
Buyumning aylanish tezligi, mm/min 150-180 150-180

Laboratoriya ishini bajarish tartibi.
1. plazma yordamida payvandlash jixozlari va asbob-uskunalarini o rganing.
2. laboratoriyada mavjud plazma yordamida payvandlash qurilmasida plazma
yoyni yoqish va uni turg un ushlab turish yo'llarini o rganing.
5. Har xil sxemada ulangan plazmatron yordamida tok kuchi miqgdorining
chokbop sim diametri, goplama galinligi, plazma xosil giluvchi gaz turi va
boshqgalarga bog liq ravishda chok sifatiga ta’sirini 0 rganing.
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6. Ish oxirida qilingan ish yuzasidan hisobot yoziladi. Hisobotga plazma
yordamida payvandlash qurilmasining umumiy sxemasi, har Xxil sxemada
ulangan plazmatronlarning sxemasi chiziladi. Tok kuchi olingan payvand chok
sifatida qanday ta’sir etishi yoziladi.

Takrorlash uchun savollar
1. Plazma nima?
2. Plazma yordamida ganday ishlarni bajarish mumkin?
3. Plazma olishning asosiy usullarini aytib bering?
4. Plazma xosil gilishda ganday gazlardan foydalaniladi?
5. Plazma yordamida payvandlash qurilmalari ganday asosiy jixozlardan tashkil
topgan? Bu qurilmalar bir-biridan nimasi bilan farq giladi?
6. CHokbop material sifatida nimalardan foydalanish mumkin?
7. Plazma yordamida payvandlashning go llanish soxalari va ahamiyatini aytib
bering.
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AMALIY MASHG 'ULOT Ne 10
MAVZU: Platmassalarni payvandlash

Ishdan ko zda tutilgan magsad:
1. Plastmassalarni payvandlash texnologiyasi va jixozlari bilan tanishish.
2. Plastmassalarni payvandlash bo'yicha amaliy bilim olish.

Umumiy ma’lumotlar.Plastmassalar tabiiy yoki sun’iy yugori molekulyar birikma
asosida olingan materialdir. Ular xossalariga ko'ra termoplastik va termoreaktiv va
plasstmassalarga bo'linadi.

Termoplastik plastmassalar oddiy gruppa plastmassalari bolib, ular ma’lum
xaroratda qizdirilsa suyuqglanadi, sovitilsa qotadi. Bu jarayot ko'p Kkarra
takrorlanishi mumkin. Termoplastlar jumlasiga  ftoroplast, organik shisha,
viniplast, kapron, polietlen, etrol, polistirol va boshqalar kiradi.

Termoreaktiv plastmassalar bir marta gizdirib, bosim bilanishlashdan keyin
gayta  suyuglanmaydi.  Termoreaktiv  plastmassalarning asosi  bo’lib,
fenolformaledegid smolalari xizmat qiladi va ular jumlasiga tekstolit,
asbottekstolit, getinaks, epoksiplast, aminoplast va boshqalar kiradi.

Termoplastik plastmassalarni payvandlash mumkin. Ular qizdirilganda
makromolekulalarning xarakat quvvati ortib, giymati giymati molekulalararo
bog lanish kuchidan ortib ketadi. Natijada avval yugori plastik holatga, keyin esa
suyuq holatga o'ta boshlaydi va bir-biri bilan osongina birikib goladi. SHu holatda
sovitilsa, qotib birikma xosil giladi.

Yumshoq termoplastlarni payvandlashning oddiy va qulay usullaridan biri
gizdirilgan asbobdan foydalanish hisoblanadi. Bunda payvandlanadigan issiq
asbob (payalenik (kovya), rolik va boshqgalar) bilan qgizdirib, bir-biriga bosim
ostida qisiladi. Bu usul bilan polietelin, polistirol, polipropilen, viniplast kabi
termoplastlardan tayyorlangan yoki qayta tiklangan detallarni payvandlash
mumkin.

Remnot ishlarida gazsimon issiqlik manbaidan foydalanib payvandlash ham
keng go’llaniladi. Buyum qirralari issiq gaz /havo, azot/ bilan yoki to'g'ridan —
to'gri yonuvchi gaz issigligi bilan gizdiriladi. Buyumning payvandlanadigan
yuzasi yaxshilab tozalangan va atseton bilan moysizlantirilgan bo’lishi kerak.
Plastmassalarni payvandlash uchun elektr yoki gorelkalaridan foydalaniladi. GGP
— 1-65 gaz gorelkasi quyidagicha ishlaydi /68-rasm, a/ . atsetilen ventili ochilganda
u kanal /1/ orqali injektor /2/ ga keladi. Atsetilen injektordan o tayotib tuynuk /3/
dan havo so rib ola boshlaydi va aralashma hosil qilib havo kamerasi /5/ da /4/
alangalantiriladi. Bir vaqgtning o zida /6/ kanal orqali sigilgan havo kamerasi /5/ ga
o'tib , alanga yordamida gizigan havoni tashgariga haydaydi. SHu chigayotgan
havo payvandlanayotgan plastmassani gizdirish uchun xizmat giladi.
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68-rasm. Termoplastlarni payvandlash uchun ishlatiladigan gorelka
sxemalari: a- gaz gorelkasi; b — gaz-elektrik gorelkasi

elektr gorelka /68-rasm, b/ quyidagicha ishlaydi, sigilgan havo filstr /1/ dan
kanal /3/ ga o'tadi. Kanalda havo giziydi va gorelka og zidan tashgariga chigadi,
natijada payvandlanadigan plastmassani va chokbop materialni qizdiradi.
Qizdirilgan havo harorati reostat /5/ bilan, havo sarfi esa ventils /2/ bilan sozlanadi.
Gorelka og'zidan chigayotgan issiq gaz harorati iloji boricha aniq bo’lishi
kerak. Agargaz harorati past bo’lsa, payvvnd chok mustaxkam bo’Imaydi va oson
ajrab ketadi. Agar gaz xarorati keragidan ortiqcha bo’lsa,payvandlanayotgan
plastmassani girralari kuyib goladi va noxush hidli gaz ajralib chigadi.
Payvandlanadigan plastmassalar ichida viniplast ko'proq payvanlanadi.
Viniplast 200-200 °S xaroratda yopishqoq oquvchan xolatga o tadi. Viniplastdan
tayyorlangan chokbop sim diametri 2,3 va 4 mm bo"ladi. Payvanlanadigan material
girralari gizdirilgan chokbop sim tik holatda uning bir chekkasiga bosiladi. Bu
vaqtda chok bop sim xamma rasmda ko rsatilganidek gizdiriladi va chok bo'ylab
bosim bosib boriladi /69-rasm/.
Plastmassalar harganday
fazoviy holatda xam yaxshi
payvandlanadi. Kerak bo’lib
golganda payvand chokni bir
necha o'tishda to'la olish
mumkin.
Ishni bajarish tartibi
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1. Polietilen plyonkasini gizdirilgan
rolik yordamida payvandlang.

2. Plastmassalarni payvandlash
uchun ishlatiladigan elektr yoki gaz
gorelkasining tuzilishini o'rganing va
sxemasini chizing.

3. Gorelkalar og'zidan chigayotgan gaz
xaroratini  payvandlash uchun qulay
xolatga sozlash va plastmassalarni
payvandlash malakasini o'rganing

69-rasm. Viniplastni payvandlash sxemasi.

4. Viniplastma xar xil rejimda payvanlang, sifatini tekshiring va gaysi rejim eng
qulay ekanligini baxolang.

7. Ish yuzasidan xisobot yozing. Xisobotda plastmassalarni payvandlashning
0 ziga xo0s xususiyatlariga to xtalib o’ting.
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