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KIRISH

Texnika sohasida keskin o'zgarishlar XIX asr oxiri XX asr
boshlarida sezila boshladi. 1802-yilda rus olimi akademik V.V. Petrov
birinchi bo“lib yoy zaryadsizlanishini tadqiq giiidi va ochdi. 1803-yilda
u tomonidan «Galvanik-voltli tajribalar hagida yangilaklar» kitobida,
yoyli zaryadsizlanish yordamida metall erishini bayon gilgan. Yoyli
zaryadsizlanish yuqori darajali issiqliq manbai va yuqori darajada
yorituvchanligi bilan amaliy go'llanishga tez kiritilmadi, chunki, yoy
ta'minlanishi uchun zanir bo'lgan tok kuclilanishini yetkazib beruvchi
manba yo'q edi. Bunday manbalar fagatgina XIX asr oxirida paydo
bo‘ldi. Yoy zaryadsizlanish ochilishi davriga elektrotexnika endigina
tashkil etilayotgan edi, elektrotexnika sanoati yo‘q edi. 1821-yilda
ingliz yetakchi fizigi M.Faradey elektromagnstizmni eksperimental
tadgiqot gilishida elektromagnit induksiyani ochdi va shu orqali elektr
yurituvchi va elektr generatomi qurilmalar prinsipini ishlab chiqgdi.

Ingliz fizigi D. Maksvell matematik hisoblashlar bilan jarayonda
hosil boMadigan elektromagnit maydon xususiyatlariga tadqiqotlar
natijasida tenglama ishlab chiqdi.

1870-yilda fransuz olimi Z.T. Gramm rnexanik elektromagnit
mashina uchun halgali langar ishlab chiqdi, bu elektr generator
vazifasini bajarishi mumkin. uning ishi rnexanik energiyani elektr
energiyaga aylantirib beradi. 1882-yilda rus injeneri N.N. Benardos
erimaydigan ko'mir elektrod bilan elektryoyli payvandlash usulini
ixtiro gildi. O’zining ixtirosiga N.N. Benardos «Elektrogefest» nomini
berdi. 1986-yilda u <(Elektr tok ta'siri yordamida metallarni biriktirish
va ajratish iisullaringa rus patentini oldi. N.N. Benardos yoyli
payvandlash texnologiyasini va payvand birikmalar turlarini ixtiro
gildi (uchma-uch, ustma-ust va b.), bular hozirgi kunda ham
ishlatilmoqda; galin metallarni payvandlashda u payvand birikmani
girralarni kesib payvandlash usulini go'llagan. Yupga tunukalami
payvandlashda. payvand birikmani tayyorlash list cheka yoqasini
chigarib payvandlashga tayyorlangan. Payvandlash sifatini oshirish
uchun ular flyus ishlatishar edi: po'latlami payvandlashda - kvarsli
qum, marmar; misni payvandlashda-bura va nashatir.



1888-4 890-yillarda rus injeneri N.G. Slavyanov eriydigan elektrod
metall bilan yoyli payvandlashni taklif etdi. XX asr boshlaridan beri
yoyli elektr payvandlash metallarni biriktirishda yetakchi sanoat usuli
bo‘lib golmoqda.

Fransuz olimi Anri Lui Le Shatel’e gaz aralashmalarini yonishini
tadqgigot qilish natijasida gaz yordamida payvandlashni ishlab chiqdi.
1895-yilda u fransuz Fanlar akademiyasiga asetilen va kislorod
aralashmasi yordamida yuqori haroratli alanga hosil gilish hagida
hisobot berdi. XX asr boshlarida birinchi inarta yonuvchi gazlarni
kislorod aralashmasida payvandlash uchun qoilanib ko‘rildi. Birinchi
asetilen-kislorod gorelkasi konstruksiyasini Edmon Fushe ishlab
chiqdi, unga Germaniyada 1903-yilda patent oldi. 1904-yilda
Fransiyada kesish uchun asetilen-kislorod gorelkasini goilashni sinab
ko‘rishdi. Birinchi boiib gaz yordamida payvandlash 1906-yilda
Moskva texnik bilim yurtida amalga oshirildi. 1911-yildan boshlab
Rossiyada avtogen ishi rivojlanish pioneri boiib Peterburgdagi
«Perun» zavodi hisoblanadi, bu zavodda gaz payvandlash va kesish
uchun apparatura tayyorlanadi va birinchi gaz payvandchilar o'gitilar

1932-yildan boshlab payvandlashni go'llash nafagat
parchinmixlashni o‘miga tavsiya etila boshladi, balki qurilish
konstruksiyalarining bir gator ob’ektlarida go'llash majburiy bo'lib
goldi.

Elektr yoy yordamida payvandlash, mexanizatsiyasi.
avtomatizatsiyasi jarayonlari sohasida asosiy xizmatlar ukrainalik
olim akademik E.O. Patonga tegishli. lkkinchi jahon urushi davrida
flyus ostida avtomatik payvandlash mudofaa zavodlarida tank va
artilleriya qurollarini ishlab chigishda katta ahamiyatga ega edi.

Sanoatning jadal rivojlanishi va texnikaning hamma sohalaridagi
metallarni payvandlashda: elektron nur, lazer, yuqori haroratli plazma,
ultratovush va boshqa yangi effektiv payvandlash usullari
go'llaniladi.

Payvandlash jaravoning yugori unumdorligi, payvand
birikmalaming sifati yaxshiligi va metallni tejamliligi shunday holatga
olib keldiki, turli xil metall konstruksiyalami ishlab chigarishda
payvandlash yetakchi texnologik jarayon bo‘lib goldi.
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I-BOB. PAYVAND BIRIKMALARINI ISHLAB CHIQARISH
UCHUN QO LLANILADIGAN MATERIALLAR

Metall payvand konstruksiyalarni ishlab chigarish uchun turli
mexanik xususiyatlarga ega bo'lgan po‘lat, auminiy va titan
gotishmalari ishlatiladi.

1.1. Materiallarning mexanik xossalari

Metall va gotishmalaming mexanik  xossalari  ularning
mustahkamligi. gattigligi. elastikiigi, plastikligi, zarbiy quvushgoqligi,
yoyiluvchanligi va toligishidir.

Mustahkamlik - metall yoki gotishmaning qo‘yilgan yuklama
masalan, cho'zuvchi. siquvchi, eguvchi, burovchi va kesuvchi
yuklama ta'sirida deformasiyalanishga va buzulishga qarshi tura olish
xususiyati (l.1-rasm). Yulamalar tashqi (og‘irlik. bosim va boshgalar)
hamda ichki jism o‘lchamlarining gizish va sovishdan o-‘zarishi,
metall strukturasining o'zgarishi va h.k., shuningdek, statik, ya’ni
kattaligi va yo'nalishi jihatidan doimiy yoki dinamik, ya'ni giymatlari
va yo'nalishi va ta’sir gilish vaqgti davomliligi bilan o°‘zgaruvchan
boiishi mumkin. Mustahkamlikni aniglash usullari alohida ko'rilgan.

Buralish P

I.I-rasm . Metall yoki gotishmani shaklini o'zgartiruvchiyuklamalarning
turlari.



Qattiglik-bu metall yoki gotishmaning o'zidan qgattigroq jismning
botishiga garshilik ko ‘rsata olish xususiyati. Namunalar sirtiga bosish
yo‘li metall va gotishmalaming qattigligi quyidagiclia sinab ko'riladi:

diametri 2,5; 5 mm yoki 10 mm boigan toblangan poiat sharchani
sirtiga bosish - qattiglikni Brinell bo‘yicha aniglash;

diametri 1,58 mm bo‘lgan toblangan po'lat sharcha yoki burchagi
120° bo‘lgan olmos konusini sirtga bosish - qattiglikni Rokvell
bo'yicha aniglash;

to‘rt yoqli to‘g‘ri olmos piramidani sirtga bosish - qattiglikni
Vikkers usulida aniglash.

1.2-rasm. Brinelbo 'yicha gattiglikni aniglash chizmasi (a), Rokvell bo 'yicha
(b) va Vikkers bo 'yicha (d)

Elastiklik - metall yoki gotshmaning tashgi nagruzka ta’siri
to‘xtagandan so‘ng dastlabki shaklini olish xususiyati (1.3-rasm).

1.3-rasm. Elastiklikni xarakterlovchi deformatsiya (yuklama olingandan
so'ng namuna o 'zining destlabki vaziyatiga gayladi)



Plastiklik - metall yoki gotishmaning tashgi yuklama ta’sirida
buzilmasdan o‘z shaklini o'zgartirib va yuklama olinganda so'ng
o'zgargan shaklini saqlab qgolish xususiyati.

Zarbiy qovushoglik - metall yoki qotishmaning zarbiy yuklama
qarshilik ko'rsata olish xususiyati.

Yoyiluvchanlik-met&\ yoki gotishmaning doimiy yuklama ta’sirida,
aynigsa  yugqori haroratlarda  asta va  uzluksiz plastik
deformatsiyalanish xossasi.

Toligish - metall yoki qotishmaning takroriy-o‘zgamvchan
yuklamaning ko'p martalab ta'sir qilishi natijasida tobora buzila
borishi; bu yuklamalarga chiday olish qobiliyati chidamlilik deb
ataladi.

Metall va qotishmalar namunalarini cho‘zishga sinash.
Namunalami  cho’zilishga sinashda mustahkamlik  chegarasi
(vagtincha qarshiiik) ay, oquvchanlik (fizikaviy) chegarasi crog
oquvchanlik (texnikaviv) shartli chegarasi a0% proporsionallik
chegarasi aps. nisbiy uzayish va sigilish 6, W aniglanadi.

1.4-rasm. Chuzilish diagrammasi (Al - uzayishning R yuklamaga
hog 1igligi)

1.4-rasmda ko'rsatilgan diagrammani qgarab chigamiz. Bu
diagrammada vertikal o'q bo‘ylab kilogramm hisobidagi P yuklama
(o‘g bo‘>lab nuqgta gancha yuqori bo‘lsa, >aiklama shuncha Kkatta),
gorizontal o'q bo'ylab namunaning absolyut uzayishi bl go‘yilgan.
Bunday diagrammalar namunalami maxsus sinovchi-uzuvchi



mashinalarda cho‘zish natijalari asosida chiziladi. Olingan egri chiziq
namunaning cho‘zilishga mustahkamligi haqgida fikrlashga imkon
beradi.

Boshlang‘ich to'g'ri  chizigli uchastka 0-Ppf namunaning
elastikligini, materialning chowilishga mustahkamligi haqgida
fikrlashga imkon beradi.

Egri chizigni keskin burilish nugtasi P'uj oquvchanlikning yuqori
chegarasidagi yuklama kattaligi. O-Al gorizontal o’qga parallel P g
Pog hudud (oquvanchalik maydonchasi) chegarasida namuna doimiy
tashqgi kuchlanish ta'sirida uzayadi.

jPk nugta eng Kkatta cho‘zuvchi kuchni namuna materialining
mustahkamlik chegarasi hisoblanadigan mustahkamlik chegarasidagi
yuklamani ifoydalaydi.

Cho'zilishdagi mustahkamlik chegarasi (vagtincha gqarshilik) -
namunaning buzilish {uzilish) oldidagi eng katta yuklamaga mos
bo‘lgan kuchlanish

av = PV ,MPa
A
bu yerda AG namunaning smash oldidagi ko‘ndalang kesim yuzi.
mm2;
Pv-eng katta cho‘zuvchi kuch. N.
Ogquxchanlik (fizikaviy) chegarasi - sinalayotgan namunaning
yuklama ortmagan holda deformatsiyalanadigan (yuklama ortmaydi,
namuna esa cho‘zilaveradi) eng kichik kuchlanish.

yoqzﬁ‘ng Pa,

bu yerda - maydonchasida namunaning cho‘zilishini vujudga
keltiruvchi cho‘zilish yuklamasi, N.

Oquvchanlikning sharti (texnikaviy) chegarasi a(2 - namunaning
goldiq deformatsiyasi 0,2% ni tashkil giladigan kuchlanish

_Pog.
01’820 = % ;MPa,

bu yerda P’ot oquvanchilik maydonchasi boshlanishidagi cho‘zish

yuklamasi, N.



Proporsionallik chegarasi aps - kuchlanishlar va deformatsiyalar
orasidagi chizigii munosabatning buzilish paytida to‘g‘ri kelgan
tcxnikaviy shart bilan belgilangan shartli kuchlanishi

' 'MPa.

Bu yerda Pps- elastiklik chegarasi oxiridagi yuklama, N.
Nisbiy uzayish 8 va nisbiy sigilish W quvidagi formulalar bilan
aniglanadi:

Bu yerda Al = /-/0 - namunaning uzalishdagi absolyut
eho“zilishi;
/1- namunaning uzilish paytidagi uzunligi;
fo- namunaning dastlabki uzunligi;
AO0- namuna ko'ndalang kesimining dastlabki yuzasi
A - namunaning uzilgandan keyingi yuzasi.
Metallarni plastiklikka sinashda birinchi darz hosil bo‘lgancha
egish usuli ham go'llaniladi (1.5-rasm).

1.5-rasni. Egilishga sinash sxemasi.

A5f/zarbga qarshiligi (zarbiy qovushqoqlik) standart namunalami
hona harorati va yoki undan past haroratda cho‘zish yo‘li bilan
aniglanadi (1.6- rasm).

Zarbiy qovushgoglik namunaning ko‘ndalang kesim yuzasiga
buzilish ishi nisbati bilan aniglanadi (Dj/m").



1- mayatnik; 2 - namuna; 3 - shkala; 4 - shkala chizig’i; 5 - tormoz

Payvand birikma (choklami) mexanik xususiyatlari belgilanishi: a\
- payvand birikmaning (chokning) mustahkamlik chegarasi, <x,,-
payvand birikmaning (chokning) oquvchanlik chegarasi, S - payvand
birikmkaning  (chokning) nisbiy cho'zilishi, i/ - payvand
birikmkaning (chokning) nishiy gisilishi. a - payvand birikmaning
(chokning) egilish burchagi.

1.2. Poiatlar

Kimyoviy tarkibiga ko'ra poiat uglerodli va legirlangan boiadi.

Uglerodli poiat kam uglerodli (uglerod miqdori, 0,25% gacha),
urtacha uglerodli (uglerod mikdori 0,25 dan 0,45% gacha) va ko'p
uglerodli (uglerod miqgdori 0.45 dan 2,14% gacha) boiadi.

Tarkibida ugleroddan tashqgari legirlovchi elementlar (xrom, nikel,
volfram, vanadiy va boshgalar) boigan poiat legirlangan poiat
deyiladi. Legirlangan poiatlar kam legirlangan (ugleroddan tashkari
legirlovchi komponentlar yigindisi 2,5% dan kam); o'rtacha
legirlangan (ugleroddan tashqgari legirlovchi komponentlar yigindisi
2,5 dan 10% gacha), ko‘p legirlangan (ugleroddan tashqari legirlovchi
komponentlar yigindisi 10% dan ortiq) boiadi.

Mikrostrukturalariga ko‘ra poiat perlitli, martensitli, austentli,
ferrit va karbidli sinfga boiinadi.
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Ishlab chigarish usuliga ko'ra pulatlar quyidagilarga bo“linadi:

a) oddiy sifatli (uglerod miqgdori 0,45% gacha), gaynaydigan, chala
linchlangan va tinchlangan po'latlar. Qaynaydigan po'latni metallni
kremniy yordamida ma’lum darajada oksidsiziash yoii bilan olinadi,
bu po'latda 0,05% gacha kremniy bo'ladi. Qaynamaydigan po‘latda
0,12% kremniy bo'lib. u bir jinsli bo'ladi. Chala qgaynaydigan
poMatning tuzilishi qaynaydigan va kaynamaydigan poMatlar oraligida
bo'lib, unda 0.05-0,12% kremniy bo'ladi;

b) sifatli po'lat - uglerodli yoki legirlangan, bularda oltingugurt va
I'osfor migdori 0,04% dan ortmasligi kerak;

d) yuqori sifatli poiat uglerodli yoki legirlangan, ularda
oltingugurt va fosfor miqdori mos ravishda 0,030 va 0,035% dan
oshmasligi kerak. Bunday po'latlarda metallmas aralashmalar juda
kam bo'ladi va markasi belgisiga A harfi qo‘shib qo‘yiladi.

Vazifasiga ko'ra poiatlar konstruksion  (mashinasozlik),
asbobsozlik, qurilish va alohida fizik xossali po‘latlarga bolinadi.

Uglerodli konstruksion po'latlar.

Uglerodli oddiy sifatli po 1atlar uchun TOCT 380-94 bo‘yicha
quyidagi rusumlar belgilangan: CtO, Ct11, C12, CT13, C14, CT15, CT6.

Oddiy sifatli uglerodli po'latlarni kimyoviy tarkibi 1.1-jadvalda
keltiri Igan. PoMatlarni rusumlash yuvilmaydigan bo‘yoq bilan
belgilanadi (1.2-jadval).

Sifatli uglerodli konstruksion po'latlar ma’suliyatli payvand
konstruksiyalarda ishlatiladi. Ular TOCT 1050-74 bo'yicha ishlab
chigiladi va mexanik xususiyatlari va kimyoviy tarkibi kafolatlanadi.
Sifatli uglerodli po'latlar ragamlar bilan rusumlanadi. Ragamlar
uglerod miqgdorini yuzdan bir foizini belgilaydi. Masalan, Po'lat 05 -
po'latda uglerod migdori 0,05% ni tashkil etadi.



11-jadval

Oddiy sifatli uglerodli po'latlarni kimyoviy tarkibi

Po‘lat rusumi

C10
Ctlkn
Ctlnc
Ctlcn
CT12Kn
crt2nc
Ct2cn
CT13kn
Ct3nc
Ct3cn
Ct3rnc
CTt3rlcn
Ct4kn
Ct4nc
CTt4cn
CT5nc
Ctbcn
Ct5Inc
Cténc
Ctécn

CtO
Ctl

Ct2
Ct3

Ct3Irnc
Ct3lcn

Ct4
C15

Crt5Inc

CT16

Elementlarning massaviy ulushi, %

uglierodning Marganesning Kremniyning
ko'pi bilan 0,23 - -
0,06-0,12 0.25-0,50 ko'pi bilan 0.05
0,06-0,12 0,25-0,50 0,05-0,15
0,06-0,12 0,25-0,50 0,15-0.30
0,09-0,15 0.25-0,50 ko'pi bilan 0,05
0,09-0,15 0,25-0,50 0,05-0,15
0,09-0,15 0,25-0,50 0,15-0,30
0,14-0,22 0,30-0.60 ko'pi bilan 0,05
0,14-0,22 0,40-0.65 0.05-0,15
0,14-0,22 0.40-0.65 0,15-0,30
0,14-0,22 0,80-1,10 ko'pi bilan 0,15
0,14-0,22 0.80-1,10 0,15-0,30
0,18-0,27 0,40-0,70 ko'pi bilan 0,05
0,18-0,27 0.40-0,70 0,05-0,15
0,18-0,27 0,40-0,70 0,15-0,30
0,28-0,37 0,50-0,80 0,05-0.15
0,28-0,37 0,50-0,80 0,15-0,30
0,22-0,30 0,80-1,20 ko'pi bilan 0.15
0,38-0,49 0,50-0.80 0,05-0,15
0,38-0,49 0,50-0,80 0,15-0,30
J.2-jadval

Oddiy sifatli uglerodli po‘latlarni rusumtash

Po‘lat rusumllari

Rusumlash ranglari
Qizil va ko'k
Sarig va qora
Sariq
Qizil
Qizil vajigarrang
Yashil vajigarrang
Qora
Ko‘k
Ko‘k va jigarrang
Yashil

Birinchi ikki ragam poiatda uglerodning foizining yuzdan bir
ulushlaridagi migdorim ko'rsatadi. So'ngra harf va ragam (ragamlar)
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hilan navbati bilan legirlovchi elementlarning nomi va foizlardagi
migdori ko‘rsatilgan bo'ladi. Legirlovchi element mikdori 1 % dan
kam bulsa, bu elementning nomini bildiruvchi harfning o°‘zigina
go'yiladi. Legirlovchi elementlarning shartli  harfiy belgilari
1,3-jadvalda ko‘rsatilgan.

1.3-jadval
Legirlovchi elementlarning helgilanishi
Nomi Elementning Mendeleev Metallni markalashdagi
davriy sistemasidagi belgisi
shartli belgisi
Azot N A*
Niobiy Nb b
Volfram W B
Marganes Mn r
Mis Cu a
Selen Se E
Kobalt Co K
Molibden Mo M
Nikel Ni H
Bor B p
Kremniy Si c
Titan Ti T
Vanadiy \% ]
Xrom Cr X
Aluminiy Al YU

* Belgilash ohirida qo'yilmaydi.

Kam legirlangan po’latlar (092, 14r2, 12rc, 1erc, 09rac,
10ra2C1, 15re, 15XCHJf va boshgalar) ular shunday iegirlanganki,
po'latning mustahkamligi va oquvchanlik chegarasini oshirishda
yetarli  plastiklik, zarbiy qovushqgoqglik, payvandlanuvchanlik
xususiyatlari saglanib qolishi kerakdir. Ular qo'rilishda keng
goilaniladi. Mashinasozlikda XIT'CA (20XTI'CA. 25XTCA, 30XI'CA
va h.k.) turidagi poMatlar go‘lanilladi. Bular yugori mustahgamlikka
ega bo’lib zarbiy yuklamalarda vaxshi ishlaydi.

Issiqga chidamli po'latlardan 600° C haroratdan oshmaydigan ish
zonalarida ishlaydigan buyumlar tayyorlanadi. Yanada yuqori
haroratda ishlash uchun buyumlarni issigbardosh va olovbardosh
po'latlardan tayyorlanadi. Issigga chidamli poiatlarga 12MX;
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20MXJT; 34XM; 20X3MB®: 20XM®; 20XM®J1: 12X1M10;
1I5XM®KP; 12X2M®b; X5M; 15X5M ® Aya boshqalar kiradi.

Maxsus xususiyatga ega yuqori legirlangan poiatlar ishlab
chigarishda katta ahainiyatga egadir: agressiv muhitda ishlaganda
korroziyaga qarshiligi yuqgori, yugori harorat sharoitlarida issiglik
bardoshligi bilan va boshqgalar bilan ajralib turadi.

Korroziyabardosh polatlarga 0X18H10T, 0X18H10T. X18H10T,
X18H9, X18H9T, 0X18H12T, 0X18H12b, 1X21H5T, 1X16H13E,
X18H12T vaboshqga poiatlar kiradi.

Olovbardosh  polaitlarga X25T. X28, X23H18, X23H13.
X20H14C2, X25H20C2 va boshqga poiatlar Kkiradi.

Issigbardosh  polatlarga  1X16H14B2BP, 1X16H16B2MBGP,
1X14H14B2M, 1X16H13M2B, 1X14H14B2M, X18H12T, X23H13,
X23H18, XH35BT va boshqgalar kiradi.

1.3. Rangli metallar va ularning gotishmalari

Aluminiy va uning qotishmalarini. Aluminiv tabiatda eng ko‘p
tarqalgan elementlardan biridir; uning zichligi kam. elektr va issiq
olkazuvchanligi  katta.  oksidlovchi  mubhitlarda  korroziyaga
chidamliligi va past haroratlarda mo’rt holatga o'tishga chidamliligi
yugori. Aluminiyning zichligi 2,7 g/sm3. Aluminiyning issiglik
o0 ‘tkazuvchanligi kam uglerodli polatga garaganda 3 baravar yugori
boiadi. Sof Aluminiy 657° C da eriydi. Qizdirganda Aluminiy oson
oksidlanib, givin eriydigan (2060° C dan ortiqg haroratda) Aluminiy
oksidini hosil giladi.

Qiyin eriydigan oksid pardasining mavjudligi hamda metall
chokida g'ovaklar va kristallizasion yoriglar hosil bolishi Aluminiyni
payvandlashdagi asosiy giyinchilikardir.

Payvand choklarida g‘ovaklar hosil bolishiga vodorod sababchi
boiadi, u Aluminiyning suyuq holatidan gattiq holatiga o'tishida
eruvchanligi keskin o‘zgarishi tufayli atmosferaga chigishga intiladi.
Toza Aluminiy payvand choklaridagi kristallizasion yoriglar kremniy
miqdori ortib ketganligi sababli yuz beradi va Aluminiyga temir
go‘shimchasi kiritilishi bilan kamayadi.
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Texnikada sof Aluminiydan tashkari uning marganes, magniy, mis
vii kremniy bilan gotishmalari ham ishlatiladi. Aluminiy gotishmalari
nol Aluminiyga garaganda ancha mustahkamdir. Tarkibida 4—5%
gacha mis (AN7) yoki 10 dan 13% gacha kremniy (AJT2) yoxud 9,5-
11,5% magniy (AL 8) bo‘lgan go'yma Aluminiy qotishmalar yaxshi
quyiladi.

Quyma konstruksiyalarda tarkibida 1 dan 1,6% gacha marganes
bo’lgan Aluminiy-marganes qotishmalari (AMu) va tarkibida 6%
gacha magniy bo‘lgan Aluminiy-magniy qoiishmalari (AMr) juda
ko‘p go'llaniladi.

Samolyotsozlikda dyuralumin gotishmasi (4, gotishma) ishlatiladi.
O-1 rusumli dyuralumin tarkibi: 3,871.8% mis, 0,4—9,8% magniy,
0,4-0,8% marganes, kolgani Aluminiydan iborat bo‘ladi. 46 va 416
rusumli ko‘p ligerlangan dyuraluminlar: 3,8-5,2% mis, 0,65-1,8%
magniy, 0.3-1,0% marganes va golgani Aluminiydan iborat bo’ladi.

Termik ishlagandan keyin A6 va [A16 qotishmalarning
mustahkamlik chegarasi 420-460 MPa va nisbiy uzayishi 15-17% ni
tashkil etadi.

Aluminiy va uning AMy hamda AMr turdagi qotishmalari yaxshi
payvand lanadi. O turdagi gotishmalar ~ unchalik  yaxshi
payvandlanmaydi. Bunga sabab shuki, bunday gotishmaning payvand
chogida mustahkamligi prokat gilingan asosiy metalldan ikki baravar
kam bo'lgan qo'yma metall strukturasi hosil bo‘ladi. Bundan tashkari
chok metallining ancha cho'kishi hamda u birmuncha noplastik
bolishi sababli payvandlash jarayonida choklar darz ketadi.
Payvandlashda asosiy metall yumshayadi. Ogqibatda payvand
birikmaning mexanik xossalari yomonlashadi.

Magniy qotishmalari. Magniy eng engil metall bo‘lib, uning
zichligi 1.74 g/sm3 erish harorati esa 651° C. Quyrna magniyni
mustahkamlik chegarasi 100-130 MPa, nisbiy uzayishi 3-6%. Magniy
kislorod ta’siridan juda tez oksidlanadi, kukun yoki tasma holida
bo’lgan magniy havoda oson yonadi. Magniy zichligi 2 g/sm3ga va
mustahkamlik chegarasi 270 MPa ga yakiri magniy gotishmalari
tariqasida ishlatiladi.

MJTI. MJT2 va MJT6 gacha bo'lgan boshga qgo‘yma magniy
gotishmalari tarkibida 9 % gacha Aluminiy, 3 % gacha rux, 2% gacha
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marganes, kolgani esa magniy boiadi. MAI, MA2 va MAS gacha
bo‘lgan deformatsiyalanadigan magniy qotishmalari kimyoviy tarkibi
jihatidan magniyli go‘yma gotishmalarga yagindir.
Deformatsiyalanadigan magniy  qotishmalaridan ishlanadigan
buyumlar gizigan holatida shtamplanadi va keyin termik ishlanadi.
Magniyli gotishmalardan tayyorlangan detallarni korroziyadan saqlash
uchun ular xrompik va azot Kkislota eritmalarida ishlashda hosil
boiadigan muhofazalovchi oksid plyonka bilan goplanadi.

Titan va uning gotishmalari. Titanning solishtirma og‘irligi juda
kichik (4,5 g/sm3) boiib, u korroziyaga g ‘oyat chidamlidir. Titanning
suyuqlanish harorati 1680°C. Texnik titan va uning qotishmalari
tarkibida 0,08-0,6% uglerod, 0,3-2.15% temir, 1°% marganes, 0,74-
4% xrom buladi. Bunday kotishmalaming nisbiy uzayishi 5 dan 20%
gacha bo’lganida mustahkamlik chegarasi 840-1260 MPa ni tashkil
etadi.

Titanning eng muhim xossalaridan bin uning ko‘pgina agressiv
mubhitlarda korroziyaga juda chidamliligidir. Titanning mustahkamligi
normal va yuqori haroratlarda katta.

Titan past haroratli a- fazaga va yuqori haroratli /?- fazaga ega.

Titan kislorod, azot va vodorodga kimyoviy jihatdan juda tez
birikadi: 250° C haroratdayoq vodorod bilan, 400° C da kislorod
bilan va 600° C azot bilan intensiv to'yina boshlaydi. Harorat ortishi
bilan titanning faolligi keskin ortadi. Titanning kislorodga nisbatan
ta’sirchanligi azotga nisbatan ta'sirchanligiga garaganda 50 marta
ortig. Kislorod titanning a-fazasida ham, /Mazasida ham oson
eriydi va a-fazaning kuchli stabilizatori hisoblanadi. Azot ham
titanning a-fazasida ham, /3-fazasida ham oson eriydi va a-fazaning
kuchli stabilizatori hisoblanadi. Titan azotda yonadigan yagona
elementdir. Vodorod titanning Yy-fazasini stabillaydi va titan bilan
qo‘shilib, qattig eritmalar va gidrid TiH2ni hosil giladi.

Titan 100-150° C dan past haroratda sovitilganida gidridlar (/-
fazalar) hosil boiadi, bu esa payvandlashda sovish vaqgtida yoriglar
hosil bo‘lishiga sabab boiady. Sekin sovitilganda y-faza yupga
plastinkalar ko‘rinishida, toblanganda yuqori dispersli zarralar
ko‘rinishida ajralib chigadi.
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Azot va kislorod Manning mustahkamligini keskin oshiradi,
plastikligini pasaytiradi

litanni payvandlashdagi asosiy qiyinchiiiklarga quyidagilar
kiradi:

a) siiyuqg holatida ham, gattiq holatida ham uning kislorod, azot va
vodorodga nisbatan yugori faolligi;

b) /?-faza donalarining o'sishga va o'tagizishga moyilligi;

v) sovitishda mo‘rt fazaning hosil bo‘lishi.

Titanning sifatli payvand birikmasini hosil gilish uchun undagi
azot, Kislorod. vodorod va uglerodning miqdori cheklanadi, shu
maksadda metall choki va chok atrofi zonasi inert gazlar bilan
payvandlashda himoyalanadi.

1.4. Sortament

Payvand  konstruksiyalarda  metallni  prokat, quyma va
shtamplangan buyumlar ko'rinishida ishlatiladi. Eng ko‘p hollarda
payvand konstruksiyalarni tayyorlashda prokatlardan foydalaniladi.

1)Tunukali prokat. Tunukali po'latni valiklar orasida yon
lomondan bosimsiz prokatlab olinadi. Qalin tunukali po‘lat
sortamentga galinligi 4-160 mm boMgan tunukalar giradi.

2) Oddiy sortli prokat. Ularga dumaloqg, olti tomonli va polosali
po'latlar qiradi. Dumaloq po'lat (FOCT 2590-71) temirbeton
qurilishlarida armatura sifatida hamda yuklanishi uncha katta
boMmagan qurilish konstruksiyalarida keng goMlaniladi.

) h)
n S)
1.7-rasm. Tunukali, sortli vafasonli prokatlar profillari:
a - kvadratli; b - dumaloq; d - to‘g‘ri burchakli (polosali); e - burchakli;/-
go‘shtavrli: g - shvellerli: h - tavrli.

17



3) Umumiy qoilanish bo‘yicha fasonli profillar.

Qo“shtavrli to‘sinlar (qo’shtavrlar) - bu nisbatan ko'ndalang kesim
yuzasi Kkatta bo‘lmagan katta inersiya momenti bilan profilli
elementlar (TOCT 8239-72). Qo‘shtavr nomeri uning balandligini
santimetrda belgilavdi.

Burchakli poiat kengligi teng yoki teng bo'lImagn iki tokchalardan
tashkil topgan (TOCT 8509-86).

Shvellerlar (TOCT 8240-72) fenna elementlari, romlar, staninalar
va boshqa tur konstruksiyalarni konstruksiyalashda ishlatiladi.

4) Soha qoilanishi bo‘yicha fasonli profillar halg ho jaligining
turli sohalarida qoilaniladi: temir yo‘l transports relslar, qurilish
konstruksiyalaridagi tavrli elementlar va boshgalami ishlab chigish
uchun. Fasonli prokatli profillar sortamenti o‘z ichiga davriy,
shtamplangan, egilgan, presslangan va quvurchali profillar giradi.

a) Davriy profillami (o‘zgaruvchan kesim profillari) temirbeton
armaturasini ishlab chigarish uchun go'llash magsadga muvofiq
boiadi. 0 ‘zakning vintsimon shakli uning yuzasini kattalashtiradi va
beton bilan metallni jipslashishini yaxshilaydi. Mashinasozlikda
davriy prokatlami goilash oddiyga nisbatan ancha unumlidir, chunki
konstruksiya massasini kamaytirishni imkonini beradi.

VA WAV4Ae sA <A nopg M~ \V\pg N JL

(=) ™M eC o@ Cun 0

Cfi—, /y 0=0 dH, a,

1.8-rasm. Soha qo 1lanilishi bo 'yicha prokatning fasonli profili.
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h) Shtamplangan proflllar galinligi 5-6 mm bo‘lgan profillarni
tunukali po'latni sovug shtampkovkalab tayyorlanadi. Shtamplangan
dcmentlar aviasozlikda, avtomobilsozlikda, sanoat qurilishida keng
go'llanilmoqda.

d) Egilgan proflllar galin bo'Imagan (3-4 mm) kam legirlangan
oddiy sifatli tasma tunukali issiq katanli va sovuq katanli kuydirilgan
tunukali tasmali po'latdan tayyorlanadi. Egilga-n proflllar kam harijli.

e) Presslangan proflllar alumin gotishmalaridan tayyorlanadi.
I Harga turli shakllar berish mumkin (ochiq, quvurchali).

u)

1.9-rasm. Egilgan (a) vapresslangan (b) proflllarga misollar.
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Turli shaklli gimtrchali doimiy yoki o'zgaruvchan kesimli
profdlami payvandlab. issiq prokatkalab. presslab, issiq va sovuq
sudrab cho‘zib va puftab tayyorlanadi. Dumaloq profildan tashqari.
sanoatda eng ko'p targgtlgani fasonli quvurlar tayyorlash (1.10-rasm).

1.10-rasm. Quvurlifasonliprofillar.

Diametr va devor galinligining katta diapazonida quvurlar ishlab
chigiladi. Ular quvur uzatmalami montaj gilishda, hamda panjarali
konstruksiyalami tayyorlashda ishlatiladi.

Tekshirish uchun savollar

1. Metallarni mexanik xususiyatlarini aytib bering.

2. Zarbiy govushqgoqlik ganday aniglanadi?

3. Payvand konstruksiyalami ishlab chigarishda qanday materiallar
ishlatiladi?

4. Payvand konstruksiyalami ishlab chigarish uchun ishlatiladigan
prokat turlarini sanab o'ting.
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2-BOB. PAYVAND BTRIKMALAR VA PAYVAND
CHOKLARNING ASOSIY TURLARI

Payvand birikma - bu detallarning payvandlash natijasida hosil
gilingan ajralmas birikmasidir. Payvand chok - bu payvandlash
vhnnasi metallining kristallanishi natijasida hosil bo'lgan payvand
birikmaning bir gismidir. Payvand birikmalar uchma-uch, burchakli,
tavrsimon va ustma-ust bo'lishi mumkin.

Uchma-uch birikma deb bir tekislikda yoki bir sirtda joylashgan
detallarning birikmasiga aytiladi (2.1-rasm). Uchma-uch birikma
payvand chokining shaklini chok eni e ning eritish chuqurligi h ga
nisbati bilan baholanadi, uni chok shakli koeffitsienti 4 = e/h deb
ataladi. Bir-biriga nisbatan burchak ostida joylashgan va ulaming
girralari tegishib turgan joyda payvandlangan ikki detaining birikmasi
burchakli birikma deb ataladi (2.2-rasm). Bir detaining sirti boshqa
detaining sirtiga burchak ostida tegib turadigan, uning yon yuzasi
tutashtiriladigan  sirtga quyilib, unga payvandlangan birikma
lavrsimon  birikma deyiladi (2.3-rasm). Ustma-ust birikma deb,
payvandlanadigan  detallarning qirralari  parallel  holda  biri
ikkinchisining ustida joylashgan birikmaga aytiladi (2.4-rasm).

2.1-rasni. 1lchma-uch payvand birikmalar:

a-bir xil qalinlikdagi detallar birikmasi; b-turli galinlikdagi detallar
birikmasi: ~-qirralari qayrilgan detallarning birikmasi;

e - chokning eni; h - erish chuqurligi; q - chokni kuchaytirish balandligi
(yoki botiglik chuqurligi); b - erish eni: i-girralarning qayirish balandligi.
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b) <» e)

2.2-rasm. Burchakli payvand birikmalar:
a - har ikkala qgirrani eritib; b - bitta girrani eritib; v - ichki chok hosil gilib;
g - bitta girrani gayirib: K- chok kateti.

2.3-rasm. Tavrsimon payvand birikma:
h - erish chuqurligi; A - chok kateti.

= to
b P, L p
a) b)
X 1\ P, 1,
T X
d) €)

2.4-rasm. Ustma-ust payvand birikmalar:

a - bir tomonlama chokli; b - ikki tomonlama chokli; d - ikki tomoulama
ustquymali; e - uchma-uch birikma chokiga o‘xshatib bir tomonlama
ustquymali; S - payvaridlanadigan qirralar galinligi; f\ - ishlatiladigan
yuklamaning yo'nalishi.

Payvand birikmaning har gaysi turining o°‘z afzalliklari va
kamchiliklari bor. Uchma-uch birikma eng ko‘p targalgan. Uni
payvanlanadigan detallar gqalinligining keng doirasida  qo‘llash
mumkin. Detallar galinligi millimetming o‘nli ulushlaridan yuzlab
millimetrgacha boiishi mumkin. Payvandlashning bu turi deyarli
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liilinnui payvandlash usullarida goilaniladi. Uchma-uch biriktirishda
i link hosil gilish uchun go'shimcha material kamroqg sarflanadi, chok
olliilini nazorat qilib turish oson va qulay. Biroq uchma-uch
hlliktirishda eritib payvandlash uchun detallarni anigroq yig'ish talab
ellittdi-qgirralar orasidagi tirgishning butun ulanish uzunligi bo'yicha
Hir xil boiishini ta'minlash zarur. Aynigsa ulanadigan uzun girralarni
(bir necha metrgacha) va profilli prokat (burchaklar, shvellerlar va
boshgalar)ning qirralarini ishlash va moslash juda murakkabdir.

Hurchakli va tavrsimon birikmalar odatda payvandlanadigan
detallar konstruksiyasining xususiyatlariga garab belgilanadi, bulami
Uchma-uch va ustma-ust birikmalar bilan tagqoslash qgiyin.
Hiriktiriladigan detallarning qalinligi katta boiganida uchma-uch,
burchakli va tavrsimon birikmalarda biriktiriladigan girralarga ishlov
beriladi (2.5-rasm), bu ishlov girralarning to‘la erishini ta’minlaydi.
Elektr-shlak usulida payvandlashda, ba’zi hollarda yoy bilan
payvandlashda, qirralar orasidagi tirgishni kattalashtirib ishlov
berishning hojati yo'q.

Ustma-ust birikmalarida ishlov berishning hojati yo‘q, bu ularning
afzalliklaridan hiridir. Ular yigish oddiyligi bilan ajralib turadi:
ustma-ust joylashtirish kattaligi (uzunligi) hisobiga yigiladigan
detallarning oichamlarini moslash, detallar qgirralarining
noparallelligiga dopuskni (joiz oichamni) kattalashtirish mumkin.
Mirog ustma-ust payvandlash asosiy material sarfini ko‘paytirishni
talab etadi - ustma-ust joylashtirish kattaligi eng yupga detaining
kamida uchta galinligiga teng boiishi kerak. Detallar orasida tirgishga
ustma-ust go'yilgan detallar uzunligi bo'yicha nam tushishi mumkin,
bu esa birikmaning zanglashiga olib keladi. Ustma-ust birikmada
detalni nazorat gilish murakkab. ba’zibir nugsonlar (masalan, chala
payvandianish) bilinmaydi.

Usma-ust birikmada payvand choklar turli tekisliklarda joylashgan
boiadi, ishlatish vaqtida ularda murakkab kuchlanganlik holati
vuzaga keladi, shuning uchun ustma-ust birikmalar o'zgaruvchan yoki
dinamik vuklamada yomon ishlaydi. Mustahkamlikni oshirish uchun
uchma-uch birikma bilan kombinatsiyalashtirilgan holda ust
go‘ymalar qo'yilgan ustma-ust birikmalar qoilanadi (2.4-rasmga
garang). Uchma-uch va ustma-ust birikmalarning kamchiliklari,



ularning afzalliklarini saglab golgan holda, erib ketadigan Kkichik
planka bilan biriktirish yoli bilan bartaraf etiladi (2.6-rasm).
Payvandlash jarayonida yuqorigi qirraga qo‘yiladigan kuch ta'sirida
gizigan metall deformatsiyalanadi, yuqorigi qirra cho'kadi. chok
xuddi uchma-uch birikmadagidek hosil boiadi (shakllanadi). Erib
tushgan planka qo‘shimcha material boiib xizmat giladi. Qirralarining
galinligi 5 mm dan kam bolgan Aluminiy qotishmalaridan
tayyorlangan detallami yoy bilan payvandlashda erib ketadigan kichik
planka qo‘yib payvandlash (biriktirish), aynigsa, yaxshi natijalar
beradi.

2.5-rasm. Qirralarga ishlov berish shakllari:
a va b - ishlov berishning asosiy shakllari: F-simon va L-simon; d - ishlov
berish asosiy shakllariga o' xshatib yasalgan shakllar:
a va /3—ishlov berish burchaklari;  —zaiflashtirilgan joydagi tirgish.
(0.5...2)Si

a) b)
2.6-rasm. Eritiladigan planka bilan biriktirish:
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y - payvandlash oldidan yig’ilgan detallar; b - shu detallar payvandlashdan
keyin; I va 2 - pastki va yuqorigi girraiar; 3 - ostqoyma planka; 4 - payvand
chok; P-deformatsiyalovchi kuch; S, va S;- girralarning gaiinligi.

2.7-rasm. Burchakli choklarning tashqi shakllari:
a - normal; b - tomonlari teng bo'Imagan uchburehak, katetlarning nisbati
K.:Ki<1:2; d - gavarig; e - botig.

Payvand choklar biriktirish turiga qarab uchma-uch (uchma-uch
birikmalarda) va burchakli (burchakli, tavrsimon va ustma-ust
birikmalarda) turlarga bo‘linadi. Uchma-uch choklar (2.1-rasmga
garang) chokni eni, va erish eni, erish chuqurligi, kuchaytirish
kattaligi (yoki botiglik chuqurligi) bilan tavsiflanadi. Burchakli
choklar katetlarining kattaligi bilan tavsiflanadi (2.3-rasmga garang).

Tashqi sirtning shakliga garab. burchakli choklar ham, uchma-uch
choklar ham tekis (normal), gavariq va botig bo'lishi mumkin. (2.7-
rasm). Burchakli choklar katetlarining nisbatlari bilan ham farq qilishi
mumkin. Qavarig chokli payvand birikmalar statik yuklamada, tekis
va botig choklilari dinamik yuklamada yaxshi ishlaydi, chunki ular
asosiy metallga yaxshi o'tadi, kuchlanish to ‘pl2igichlar yo“q.

Fazodagi shaklga garab to'g‘ri chizigli, egri chizigli (shakldor),
doiraviy va halgasimon choklar bo’ladi. Doiraviv chokka misol -
dumalog tlanesni idishning tekis yoki ovalsimon tubiga payvandlash,
halgasimon chokka misol - ikkita quvurni uchma-uch gqilib eritib
payvandlash.

Vazifasiga garab choklarni ishchi choklarga, bog‘lovchi choklarga
va go‘shimcha choklarga bo‘linadi. Ishchi choklar ish vagtidagi
yuklamalarni gabul gilish uchun, boglovchi choklar detallami kerakli
vaziyatlarda qotirib qo‘yish uchun zarur. Qo‘shimcha choklar ishlov
berilgan joyning teskari tomonidan uni asosiy chok bilan to‘ldirishdan
oldin solinadi. Payvand choklar bir va ko‘p gatlamli, bir va ikki
tomonlama boiishi mumkin.
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Uzunligi bo‘yicha choklar uzluksiz va uzlukli bo‘iishi mumkin.
Ikki tomonlama uzlukli choklar zanjir choklar deb ataladi, bunda
payvandlangan uchastkalar har ikki tomondan bir-biriga garama-
garshi joylashadi, agar payvandlangan uchastkalar oraliglariga teskari
joylashgan bo‘lsa shaxmatsimon choklar deb ataladi (2.8-rasm).
Detallami yig‘ishda ulami yig‘ishdan oldin qotirib go'yish uchun

solinadigan qisga uzlukli choklar ushlab turish choklari deb ataladi.
T

2.8-rasm. Uzlukli choklar:
a-zanjir: b - shaxmatsimon.

List detallami ustma-ust qilib ba’zan, yuqorigi listda parmalangan
teshiklar bo‘yicha alohida nurlar bilan yoki yugorigi listni parron
eritib payvandlanadi. Bu choklar nuqgta choklar yoki elektr-parchin
choklar deb ataladi.

Payvand birikmani ishlatishda unga ta’sir etuvchi kuchlaming
yo‘nalishi bo'yicha choklarni yon tomonlama choklarga, pesh
choklarga (yo‘nalishga perpendikulyar choklarga). giyshig choklarga
(yo'nalishga burchak ostida  joylashgan choklarga) va
kombinatsiyalashtirilgan choklarga bo'linadi (2.9-rasm).

2.9-rasm. Nyuklamaga nisbatan payvand choklarning turlari:
a - yon tomonlama chok; b - pesh chok; d - qiyshiq chok; e -
kombinatsiyalangan chok.

Payvandlashda fazodagi vaziyatga qarab pastki, yarim vertikal.
vertikal, yarim ship, ship choklarga, shuningdek, vertikal tekislikdagi
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gorizontal choklarga va «gayigcha» deb ataiadigan burchak choklarga
bo’linadi (2.10-rasm). Ular bir-biridan payvandlanadigan detal
llrtiningjoylashish burchagi bilan farg giladi.

2.10-rasm. Payvand choklarinifazodajoylashuvining belgilanishi.

Bajarish uchun eng giyin ship chokdir, chok pastki vaziyatda eng
yaxshi shakllanadi. Ship, vertikal va gorizontal choklarni, odatda,
yirik gabaritli konstruksiyalarni tayyorlashda va aynigsa montaj
gilishda bajarishga to'g'ri keladi. Tavrsimon, ustma-ust va burchakli
birikmalarning burchak choklarini payvandlashda chok «v lodochku»
usulida payvandlash yo‘li bilan yaxshi shakklanadi.

Payvand birikmalar va choklarning turi, ulaming o'lchamlari va
chizmada belgilanishi davlat standartlari bilan belgilab qo‘yilgan.

Tekshirish uchun savollur

1 Payvand birikma deb nimaga aytiladi va payvandlashda
birikmalarning gaysi turlari qo'llaniladi?

2. Chok shakli koeffitsienti nima?

3. Detallami biriktirish turi, chokning tashqi sirti. chokning vazifasi
va fazodagi vaziyatga garab payvand choklar ganday bo‘linadi?
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3. PAYVAND 1BIRIKMALARNI CHIZMALARDA
BELGILANISHI

Chizmalaming rejalarida va yon tomondan ko‘rinishlarida
ko‘rinadigan chokning joyi tutash chiziq bilan. ko'rinmaydigan chokni
punktir chizig bilan belgilanadi. KoVndalang kesimlarda chokning
chegaralari tutash yug‘on chiziglar bilan. payvandlanadigan
detallarning qgirralari esa ingichka tutash chiziglar bilan ko'rsatiladi.
Chokni uning tasvirida strelkasi bir tomonlama og'ma chiziq bilan va
ikkinchi uchida chokning shartli belgisini yozish uchun tokcha bilan

belgilanadi.

4

w-w  w b

J.1-riism. Chizmulardapayvand chokni belgilash:

a - puyvand chokning bosh ko‘rinishi; b - rejada ko‘rinishi; / va 2
ko'rinadigan va ko'rinmaydigan choklar: 3 - bir tomonlama strelka; 4 - tokcha;
5va 6 - ko'rinadigan va ko'rinmaydigan choklarni belgilash; kvadratlar ichidagi
ragamlar bilan quyidagilar belgilangan: 1 - chokning shartli belgisi; 2 - ayni
chokni payvandlash usuli belgilangan standartning belgisi; 3 - chokning harfiy-
ragamli belgisi; 4 - payvandlash usulining shartli belgisi; 5 - burchakli
chokning Kkateti; 6 - u2lukli chok uchun payvandlanadigan uchastkaning
uzunligi va zanjirli yoki shaxmatsimon chok ekanligini bildiruvchi belgi;
7- yordamchi belgilar.
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3.1-rasmda kvadrat ichidagi ragamlar bilan  belgilangan
mu'lumotlar quyidagi elementlardan iborat: 1- berk kontur bo‘yicha
hujarilgan chokning shartli belgisi; 2 - payvandlashning ayni usulida
chokning belgilangan standart belgisi; 3 - chokning harfiy-ragamli
belgisi; 4 - payvandlash usulining shartli belgisi; 5 - burchak
chokning kateti (katetning belgisi va oichami, mm): 6 - uzlukli chok
uchun payvandianadigan uchastkaning uzunligi va chokning zanjirli
yoki shaxmatsimon ekanligini bildiruvchi belgi; 7 - yordamchi
belgilar (3.1- jadval). Belgilash elementlari bir-biridan defis bilan
ajratiladi (\ordamchi belgilardan tashqari).

Chokning harfiy-ragamli belgisi birikma turini va uning standart
Iw'yicha tartib nomerini bildiradi. Masalan, C8 - uchma-uch, ¥4 -
burchakli, TI - tavrsimon, H2 - ustma-ust, birikmalarining choklari.
Fazoda joylashishga qarab choglar quyidagicha belgilanadi: «v
lodochku», ko‘rinishida pastki vaziyatda, 'p - gorizontal vaziyatda,
lip - vertikal. MM - yarim ship. M1 - ship choklar. Agar buyumda
payvandlashning bir nechta usullari qo'llansa, payvandlash
belgisining harfiy belgilari quyidagilarni bildiradi: ® - flyus ostida ey
bilan payvandlash, ¥ - karbonat angidrid muhitida paj*vandlash, N -
inert gaz muhitida payvandlash, LW - elektr-shlak usulida
payvandlash, K - kontaktli payvandlash. Payvandlash jarayonining
mexanizatsiyalashtirilish ~ darajasi payvandlash usulining belgisi
harflar bilan ko'rsatiladi: P - ko‘lda payvandlash, A -
avtomatlashtirilgan payvandlash, 1 - mexanizatsiyalashtirilgan
payvandlash (yarim  avtomatik  payvandlash). Shuningdek,
payvandlashda qoMlaniladigan texnologik usullarning shartli belgilari
ham mavjud. Masalan, flyus ostida avtomatik payvandlash uchun A
indeksi payvandlashning muallag olib boiilishini, Adg - flyus
yostigehasida olib borilishini, Ac - po'lat ostgo‘ymada olib
borilishini, Anw - payvand chok bo'yicha olib borilishini, Am - flyus-
mis ostqo'ymasida olib borilishini bildiradi.
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3.1-jadval
Payvand chok belgisiga Uiradigan yordainchi belgilar

Yordainchi
Yordamchi betgining ma’nosi belgining
tasviri
Katet o‘Ichami oldiga gqo'yiladigan belgi

Zanjirsimon joylashgan uzlukli chok. Chizigning og‘ish
burchagi 60°.
Shaxmatsimon joylashgan uzlukli chok.

N

Berk bo‘lmagan chiziq bo‘yicha hosil gilingan chok. Bu
belgi chizmada chok joylashishi anig bo'Imaganda
foydalaniladi.

Berk chizig bo‘yicha hosil gqilingan chok. Belgining
diametri 3-5 mm.

Chok buyumni montaj qilishda bajarilsin, ya’ni qoilash
joyida montaj chizmasi bo‘yicha bajarilsin.

Chokning gavarig'i olib tashlansin

Asosiy metallga o'tish joylarida chokka mahalliy ishlov
berilsin

Payvandlash usuli go‘shimcha harfiy belgilar bilan
konkretlashtirilishi mumkin: K« - kontaktli nuqgtali payvandlash, Kp -
kontaktli chokli (rolikli) payvandlash, Kc - kontaktli uchma-uch
payvandlash, Kcc - qarshilig bilan kontaktli uchma-uch payvandlash
Kco - eritib kontaktli uchma-uch payvandlash. Agar ayni chizmada
ko‘rsatilgan hamma choklar bitta standart bo‘yicha bajarilsa. uning
belgisi chigarish chizig‘ining tokchasida ko‘rsatilmaydi. Agar
buyumda bir nechta guruh bir xil choklar boMsa. chokning shartli
belgisi guruhdagi bitta chok uchungina ko‘rsatiladi, unga nomer
go‘yiladi, qolgan choklar uchun esa tokchada faqat guruh nomeri
go‘yiladi. Agar ayni chizmada ko'rsatilgan hamma choklar bir xil
bo‘lsa, ularga fagat bir tomonlama strelka tokchasiz qo‘yiladi. Choklar
to‘g‘risidagi ma’lumotlar bu holda chizmaga berilgan eslatmalarda
ko‘rsatiladi. Agar buyumda standartda ko'rsatilmagan payvand chok
boisa, u holda wuning Kkonstruktiv xususiyatlari o'ziga xos
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(VIchamlarini ko'rsatgan holda chizmada ko'rsatilishi zarur. Ba’zi
payvand choklarning belgilanish misollari 3.2- jadvalda ko'rsatilgan.

3.2-jadval

Payvand birikmalar choklarining shartli belgilariga misollar

Chokning tavsifi

Qirralari qiyigsiz ustma-ust
birikmaning choki, bir tomonlama
liimoya gazlari mubhitida eriydigan
clektrodlar bilan, berk bo’lmagan
chizig bo’yicha yoy bilan
payvandlangan. Chok kateti 5 mm.

Flyus ostida yoy bilan
payvandlangan nugtali birikma.
Nugtaning diametri 1 mm.
Qavarigligi olib tashlangan

Elektr-slilak usulida sim elektrod
bilan  payvandlanadigan, qirralari
giyiqgli burchakli birikma choki. Chok
kateti 22 mm.

Qirralari qiyigsiz tavrsimon
birikmaning choki, ikki tomonlama,
uzlukli, shaxmatsimon joylashgan,
himoya gazi muhitida erimaydigan
elektrodlar  bilan  payvandlangan
Katet choki 6 mm, uzunligi 50 mm,
gadami 100 mm.

Tekshirish uchun savollar

Chok
ko‘ndalang
kesiniining

shakli

Chizmada old
tomondan tasvirlangan
chokning shartli belgisi

FOCT 14S06S0O-H1-3K53

ft

FOCT 14776-79-H1-®-11Q

FOCT 15164-78-Y2-LLI3-b*22

FOCT H806-80-T3-Ir'MHN-b>6-502LL1)

1 Payvand choklar chizmalarda ganday belgilanadi?
2. Payvandlash usullari chizmalarda ganday belgilanadi?



4-BOB. PAYVAND BIRIKMALARNI STATISTIK
MIfSTAHKAMLIK HISOB1

4.1. Payvandlash turlari tasnifi

Payvandlash - bu metallar, qotishmalar va turli materiallami
biriktirilayotgan qismlarini plastik deformatsiyalash yoki gizdirish
orgali atomlararo ta’sir etib ajralmas birikma hosil gilish texnologik
jarayonidir.

Ayrim metallar xona haroratida nafagat oddiy tutashishda, balki
kuchli gisishda ham birikmaydi. Qattig metallarni birikishiga uning
qattiqligi xalaqit beradi, tutashish gismiga qanchalik ishlov berilsa
ham ulami tutashtirishda ko‘p joylari tutashmaydi.

Birikish jarayoniga metall yuzalarining Kirligi gattiq ta'sir etadi -
oksidlar, yog‘li plyonkalar va boshqalar, hamda gaz molekulalarining
adsorblashgan qatlami. va kanchalik uzoq vaqt toza saglash fagat
yuqori vakuumga bogiik.

Payvandlashdagi kiyinchiliklarni bartaraf etish uchun bosim va
gizdirish go‘llaniladi.

Haroratni oshirib borish bilan gizdirishda metall mayin bo'la
boshlaydi. Metallni yanada gizdirish bilan uni suyuqglantirish mumkin;
bu xolatda suyuk metall hajmi umumiy payvandlash vanna hosil
giladi.

Payvandlash davrida suyuk metall xavoning azot va kislorod tarkibi
bilan faol ta’sirlashadi, bu esa chok mustahkamligini pasaytiradi va
nuqgsonlar paydo bo‘lishiga olib keladi. Payvandlash zonasini xavo
muhitidan ximoya qgilish uchun, hamda chok sifatini oshirish uchun,
kerakli bo'lgan elemeritlami go'shish uchun, metall o‘zakning yuza
gatlamiga maxsus moddalarni qoplashadi yoki kukunsimon xolatida
kavak o‘zak ichiga presslanadi. Payvandlash zonasini xavo muhitidan
ximoya gilish uchun, mert va faol gazlar va ularning aralashmalari
keng goilaniladi. Shu maqgsadda elektrod atrofiga zich gatlam bilan
donador material ya’ni flyus qoplanadi. Payvandlash jarayonida
eriyotgan flyus yoki maxsus moddalar, shlak gatlamini hosil giladi. bu
gatlam erigan metallni xavo muhitidan ishonchli ximoya qgiladi.
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Payvandlash Payvandlash
vannasi I 1 alangasi

4.1-rasm. Eritib payvandlash chizmasi.

Eritib payvandlashning asosiy usullari tasnifining sxemasi 4.2 -
rasmda ko'rsatilgan.

4.2-rasm. Eritib payvandlash usullari tasnifi.

Suyuklantirib  payvandlashda birikmalar payvandlash usuliga
nisbatan energiyaning turli konsentrasiyalarida bajariladi (4.1-jadval).

4.1-jadval
Yuzaning birlamchi maydoniga go'yilgan enargiyaning konsenti asiyasi
Payvandlash usuli Energiya konsentrasiyasi, Vt/smJ
Gaz bilan 6 102
Yoyli 4-10¢
Plazma yordamida 105
Elektron-nur ? OS
Lazerli i09...i0"°

Biriktirilayotgan gismga qo‘yilayotgan bosim, metallda ulkan
plastik deformatsiya hosil giladi va u suyuqliq kabi ogishni boshlaydi.
Metall vuza ajratuvchi chegara bo'yicha harakat qilib, olzi bilan yuza
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qatlaraini iflosliklarini va adsorblashgan gaz plyonkasini olib ketadi;
yuzaga chigayotgan yangi qatlamlar zichli tutashib birikma hosil
giladi.

4.3-rasm. Bosim ostida payvandlash chizmasi.

Bosim ostida payvandlashning asosiy usullari tasnifining sxemasi
4.4-rasmda ko ‘rsatilgan.

4.4-rasm. Bosim bilan payvandlash ussullarining tasnifi.

4.2. Ruxsat etilgan kuchlanishlar va xolat chegarasi bo‘yicha
payvand birikmalarni hisoblash prinsipi

Qurilish  konstniksiyalar va birikmalarni qo‘tarish qobiliyati
baholash holat chegarasi bo‘yicha aniglanadi.
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Qurilish konstruksiyalami kuch ta’sirlariga hisoblash kerak. chunki
bunda ular qo'yilgan ekspluatasion talablarga javob bermay qo'yadi.

Holat chegaralari ikki guruhga bo‘iinadi.

Birinchi guruhga. ekspluatasiyaga yaroqsiz bular: shaklning
turg'unligini umummiy yo'golishi; holat torg‘unligini yo‘qolishi;
mo'rt, qovushqogqlik, toldigish yoki boshga tur buzilish; tashqi
muhitning noqulay ta’siri va kuch faktorlarning birgalikdagi ta'sirlari
ogibatida buzilishi; konfigurasiyaning sifatli o'zgarishi; rezonans
tcbranishi; birikmalar siljishi, materialning oquvchanligi natijasida
ekspluatasiya gilish to'xtatiladi; darzlarni hs;ddan tashqari yorilish
yoki oquvchanligi.

Ikkinchi guruhga quyidagilar kiradi: konstruksiyani normal
ekspluatasiya qilishni  giyinlashtiruvchi yoki mumkin bo‘Imagan
siljishlar oqibatida ularning uzoq muddatligi pasaytiruvchi (egilish,
cho‘kma. burilish burchagi), tebranishlar, darzlar va hokazolar.

Qurilish tashkilotlarida xolat chegarasi usuli bo‘yicha hisoblash
asosiga R qarshilik hisobi giritilgan, ularning giymati oquvchanlik
chegarasi mmu ni po'htalik koeffitsientiga kpgiymatiga teng.

Kam uglerodli po'latlar uchun nominal garshilig R tahminan 0,9

ni tashkil etadi.

Shu usul bo'yicha hisob olib borilsa elementlarda mxsat etilgan
kuchlanishlar giymati aniglanadi. Ruxsat etilgan kuchlanishlarni
po'htalik koeffitsienti kvva ish sharti koeftltsienti t larni hisobga olgan
holda aniglanadi.

Bo'ylama kuchda element uchun ruxsat etilgan kuch quyidagi
formula bo'yicha aniglanadi

Nri < RmA/k,,

bu yerda A- ko'ndalang kesim yuzasi.

Hisobiy kuch N, Nre ga teng yoki kam bo‘lishi kerak

Aynan shu yo*lbilan egilishda mxsat etilgan moment topiladi:

Mrt =RmW I kp

bu yerda W—kesim garsluligi momenti.

m va kpkoeffitsientlar nafagat boshga buyumlar uchun har xil, balki
a\rim hollarda bitta konstruksiya elementlari uchun ham har xil



bo'ladi. Shu tariga ushbu usul bilan turli konstruksiyalar uchun hisob
turli ruxsat etilgan kuchlanishlar bo'yicha bajariladi.

QMQ bo'yicha ayrim elementlarni ishlash sharti koeffitsientlari
quyidugi giymatlarga ega: balkalar va fennalarning qisilgan
elementlari, oraliq to'siglar uchun m=0,9; qisilgan panjarali
fcrmalarning asosiy elementlari uchun m=0.8: yashash va jamoat
binolarining ustuni, hamda yuk ko’tarishi 51 dan yuqori bo'lgan
kranlaming kran osti balkalari uchun /«=0,9.

Hisob garshiliklari R asosiy metall uchun taxminan oquvchanlik
chegarasi a,, normal giymatidan 0,95 ni tashkil etadi.

Egilish, cho'zilish, qisilish kuchlanishiarida ishlayotgan uchma-uch
payvand birikmalar uchun, yoyli payvandlashni qo'llab chokni fizik
usulda nazorat gilganda hisob garshiliklari oquvchanlik chegarasi va
mustahkamlik chegarasi bo'yicha konstruksiyaning asosiy metall
hisob garshiliklariga teng gilib olinadi.

Nazoratning fizik usullari yo'q bo'lganda hisob garshiliklari
oquvchanlik chegarasi .irgdan 0,85 gateng gilib olinadi.

Uchma-uch birikmalarda siljish bo'lganda choklarda hisob
garshiliklari asosiy metallda siljish hisob garshiliklariga teng bo'ladi.

Payvand burchak choklar uchun hisob garshiliklari mustahkamlik
chegarasidan 0,55 ni tashkil etiladi.

Mashinasozlik konstruksiyalar va birikmalar hisobi asosiga
ruxsat etilgan kuchlanishlar qo'yilgan, ular quyidagi nisbat bo'yicha
qo'yiladi:

1) materiallar xususiyatiga (mexanik xususiyatlar yaxshilansa
ruxsat etilgan kuchlanishlar oshadi);

2) mustahkamlik hisobi aniqlik darajasiga (konstruksiyaga ta’sir
etuvchi yuklanishlar va mustahkamlik hisobi kanchalik aniq bo'lsa,
shuncha qgabul gilinayotgan mustahkamlik zaxirasi koeffitsienti aniq
bajariladi, vaholanki ruxsat etilgan kuchlanish yuqori bo'ladi);

3) kuch turiga (choVzilish, qisilish, egilish, kesish);

4) texnologik jarayon sifatiga (asosan payvand birikmalarda
go‘yilgan ruxsat etilgan kuchlanishlarda);

5) yuklanish xarakteriga (statik yuklanishga nisbatan o'zgaruvchan
yuklanishlarda ruxsat etilgan kuchlanishlar pasayadi).
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Agar konstruksijada kuchlanish ruxsat etilgan kuchlanishga
n <o 95[fr]iA nishatan pasaygan bo'lsa. unda shu yo‘l bilan loyihalangan
konstruksiya ortigcha imkoniyatga ega bo'ladi, vaholanki ortigcha
material massasi oshadi va igtisodi kam bo'ladi.

Agar aksincha konstruksiyadagi kuchlanish a >i0f<f]* ga teng
bo'lsa. u holda loyihalangan konstruksiyaning yetakchi mustahkamligi
talab etilgandan kamrog bo'ladi. Alohida holatlar yo‘q bo'lganda
(ekspluatasiyaning vaqtinchalik xarakteri va boshqalar) puxtalik
nuqtai nazaridan konstruksiyani talablarga javob bennaydi deb gabul
gilish mumkin.

Eng magbul holat bu o=[aL bo'lsa. Bu shart iqtisodiy
samaradorlikni va talab etilgan mustahkamlikni ta’minlaydi.

Cho'zilishda [o], ruxsat etilgan kuchlanishlar odatda asosiy
deyiladi. Boshga xil kuchlarda ruxsat etilgan kuchlanishlarni [a\h ga
nisbatan aniglanadi.

Statik yuklanishlarda ishlavdigan mashinasozlik konstruksiyalarida
ko'p holarda ruxsat etilgan kuchlanishlar oquvchanlik chegarasiga
nisbatan olinadi va [<j¢i=aadl*, (#i=I,3...1,5) nisbat bilan aniklanadi;
kam hollarda - mustahkamlik chegarasiga nisbatan - <, \a]n =<r,1kl
(k2=2,0...2,4) olinadi.

Bo'ylama egilish mavjud bo'Imagan gisqa elementlami gisishda:

H=M*

Uzun elementlarni gisishda:

[a\ = <p[ri\h

bu yerda 9- bo'ylama egilish koeffitsienti, oquvchanlik chegarasi
va gisilgan elementning egiluvchanligiga bog'liq.

Po'lat konstruksiyalar uchun egilishga ruxsat etilgan kuchlanish:

H. =kL =

Kesishda ruxsat etilgan kuchlanish

[l =(05- OB[ffIA.

Eng kam ko'ndalang kesim yuzasi bo'yicha burchak chokning
mustahkamligi kesilganda tunuka detaining ruxsat etilgan kuchlanishi
\a\,. dan 0,6...0,65 ni tashkil etadi.
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Mashinasozlik  konstruksiyalari ~ choklarida  ruxsat etilgan
kuchlanishlami payvandlash materiallarini tanlash hisobi jixatidan
asosiy metall ruxsat etilgan kuchlanishlariga nisbatan olinadi. Bu bilan
unga ta’sir etayotgan kuch giymatini aniglamasdan payvand birikma
va asosiy metall mustahkamligini teng loyihalash imkonini beradi.

Payvand birikma va choklarning mexanik xususiyatlariga. hamda
ularda ruxsat etilgan kuchlanishlar giymatiga eng katta ta’sir giladigan
faktor bu payvandlash texnologik jarayoni turi va uning sifatli
bajarilishidir.

Yoyli payvandlash bilan bajarilgan po'latlardan tayyorlangan
payvand birikmalar ruxsat etilgan kuchlanishlarini aniglash bo'yicha
ikki guruhga bo'linadi.

Birinchi guruhga oddiy sifatli kam uglerodli poiatlar va kam
legirlangan poiatlar choklari giradi, ularda choklarning mexanik
xususiyatlari va termik ta'sir zonasi asosiy metall xususiyatlariga mos
keladi.

Ikkinchi guruhga maxsus xususiyatli polatlaming choklari giradi:
yugori mustahkamlikka ega, korroziyabardosh va hokazoli po'latlar.
ularda chok yoki chok atroft hududidagi metall xususiyatlari asosiy
metall xususiyatlaridan past.

4.1-jadval

Payvand choklar uchun ruxsat etilgan kuchlanishlar

o ) Ruxsat etilgan kuchlanishlar
Birikma guruhi

cho'zilish gisilish kesish
Birinchi guruh n* 0,65 [a].,.
Ikkinchi guruh 0,9 H,* 0,5 [a]c*

Kontaktli uchma-uch payvandlashda hamda sovuq usulda va
ishgalanib uchma-uch payvandlashda birikmada xuddi yoyli dastakli
payvandlash usulidagi payvand birikmalarga go‘yilgan ruxsat etilgan
kuchlanishlar kabi kuchlanishlar gabul gilinishi mumkin.

Nugtali va chokli kontaktli payvandlash birikmalari uchun.
kesmaning ruxsat etilgan kuchlanishlari texnologik jarayon va metall
xususiyatlariga bog'liq boiadi.

[r] = 05[cr],.n
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4.3. Eritib. payvandlash bilan bajarilgan payvand birikmalar
4.3.1. Yoyli payvandlash bilan bajarilgan payvand birikmalar

Yoy dastakli payvandlash - yoyli payvandlashda, yoy yonishi,
elektrod uzatilishi va siljishi go'lda bajariladi.

Yoyli dastakli payvandlashda, yoy yonishi, payvandlash davrida
nni ushlab turish. payvandlanayotgan yuza bo'vicha siljish payvandchi
go'lda bajaradi. Normal yoy uzunligi 0,5-1,lga elektrod diametridan
oshmaydi. Elektrod diametri 3-6 mm ni tashkil etadi

4

7
4.5 - rasm. Yoyli dastakli payvandlash uchun post chizmasi:
| - ish stoli; 2 - payvandlanayotgan buyum; 3 - elektrod; 4 - elektrod
tutgich; J - payvandlash simi; 6 - yoy ta'minlash manbai; 7- payvandlash simi;
8 - gisgich.

Yoyli dastakli payvandlashni mutlog usul deb atasa uncha to'g‘ri
bo'lmaydi lekin, universal texnologik jarayon hisoblanadi. Ushbu usul
bilan po'latning turli rusiimlari, rangli gotishmalardan tayyorlangan
konstruksiyalarning turli fazoviy joylashishlari payvandlanadi.

Flyus ostida yoyli payvandlash - bu yoyli eritib payvandlashdir,
bunda yoy payvandlash flyusi ostida yonadi.

Flyus ostida payvandlashda payvand yoy ibuyum va payvandlash
simi orasida yonadi. Yoy ta’siri bilan sim eriydi va erishuvchanligiga
garab payvandlash zonaga uzatiladi. Yoy flyus qatlami bilan
goplangan. Payvandlash simi (yoy bilan birga) maxsus mexanizm
yordamida (avtomatik payvandlash) yoki go'lda (yarim avtomatik
payvandlash) payvandlash yo‘nalishiga garab siljitiladi. Yoy issigligi
ta’sirida asosiy metall va flyus eriydi. Erigan simlar, flyus va asosiy
metall payvandlash vannasini hosil qiladi Flyus suvug parda
ko'rinishida payvandlash zonani xavodan Xximoyalaydi. Yoy
yordamida erigan payvandlash simning metalli payvandlash vannasiga
tomchilab o'tadi, u yerda erigan asosiy metall bilan aralashadi. Yoy
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uzoglashgan sari payvandlash vannaning metalli sovushni boshlaydi,
chunki issiglik yo‘gala boshlaydi, so'ng qotib chok hosil giladi.
Erigan flyus (shlak), chok yuzasida shlakli gatlam hosil qilib gotadi.
Erimagan ortigcha flyus gismi sovutilib gayta ishlatiladi.

yo'nalishi
4.6-rasm. Flyiis ostida payvandlash chizmasi:
1 - payvandlanayotgan detal; 2 - flyus gatlami; 3 —payvandlash simi; 4 —
payvandlash yoyi; 5 —erigan flyus; 6 —shlak gatlami; 7 —flyus qoldig i. 8
payvand chok; 9 - payvandlash vannasi.

Flyus ostida avtomatik va yarim avtomatik usulda birikmalar hosil
gilish mashinasozlik va qurilish sanoatida keng go'llaniladi. Flyus
ostida avtomatik payvandlash buyum qalinligi 1-50 mm (ba zi
hollarda bundan ham Kkatta boigan) diapozondagi qalinliklarni
payvandlashda qo‘llaniladi.

Himoya gazlar muhitida payvandlash - bu yoyli payvandlash,
bunda yoy va erigan metall, ayrim xollarda sovuyotgan chok,
payvandlash zonasiga maxsus qurilma bilan etkazib berilayotgan
himoya gazlar ta’sirida bo‘ladi ya’ni xavo ta siridan himoyalanadi.
Himoya gazlar muhitida payvandlash eriydigan va erimaydigan
elektrodlar bilan amalga oshirsa bo'ladi.

Himoya gazlar muhitida erimaydigan elektrod bilan payvandlash -
bu jarayonda issiqlik manbai sifatida yoyli razryad qo'llaniladi, yoyli
razryad buyum va volframli, ko'mirli, grafitli elektrodlar orasida
go‘zg‘atiladi.
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4.7-rasm. Himoya gazlar muhitida payvandlash jarayonining chizmasi:

a - erimaydigan elektrod bilan: / - elektrod; 2 - soplo; 3 - yoy; 4 - chok
metalli; 5- buyum;

b —eriydigan elektrod bilan; / —elektrod; 2 —siljituvchi mexanizm; 3 —
soplo; 4 —yoy; 5- buyum.

Himoya gaz mubhitida eriydigan elektrod fcilan payvandlash —bu
yoyli payvandlashda eriydigan elektrod qo‘shimcha metall sifatida
xizmat giladi.

Himoya gaz muhitida eriydigan elektrod bilan payvandlashda yoyli
razrvad, eriyotgan sim uchida va buyumda hosil bo'ladi. Sim
payvandlash muhitiga maxsus mexanizm yordamida uning erish
tezligi baravarida uzatiladi; bu bilan yoy uzunligi oralig‘i uzliksiz
bo ladi. Erigan elektrod simining metalli payvandlash vannasiga
o tadi va shu bilan chok hosil bolishida ishtiroq etadi.

(C02 himoya gazi muhitida avtomatik va yarim avtomatik yoyli
payvandlash bilan hamma fazoviy holatlarda payvandlash mumkin,
uglerodli, kam legirlangan va ayrim yuqori legirlangan poMatlami
kichik, o‘rta va katta galinlikdagi elementlar yaxshi payvandlanadi.

Austenitli, martensitli va ferritli olov bardosh va issiq bardosh
poMatlardan. ko'pgina alumin. titan, mis, magniyli va boshqa
gotishmlardan tayyorlangan kunstruksiyalar ham himoya gazlari
(argon, geliy va boshgalar) muhitida yaxshi payvandlanadi.

Payvand birikmalar ekspluatasiya davrida hamma haroratlarda
konsti uksiya elementlarining asosiy metall bilan hamma tur
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yuklanishlarda (statik, zarbiy, vibratsion) imkon qgadar teng
mustahkamlikka ega boiishi kerak. Payvand birikmalarda nimjon
hududlar termik ta’sir va erigan zonalar boiishi mumkin.

Hisobiy kuchlar birikmaning teng mustahkamlik sharti bo'yicha
anigalanadi:

- cho‘zilishda:

P=[cl.A,
- gisilishda:

P =[0\A,
-egilishda:

M = [cr] W,

bu yerda [crd1- cho'zilishdagi ruxsat etilgan kuchlanish; [o], -
gisilishdagi ruxsat etilgan kuchlanish; A- ko'ndalang kesim yuzasi; W
- kesim qgarshilik momenti.

Konstruksiyalarning chok metallarida ikki tur kuchlanishlar hosil
boiishi mumkin: ishchi va bogiovchi.

Payvand birikmalarning buzilishi oqgibatida konstruksiyaning
ishdan chigishiga olib kelsa ishchi kuchlanish deyiladi (4.8-rasm, a va
b)

4.8-rasm. Ishchi (a. h) va bogiovchi (cl.e) kuchlanishlarga misoUar.

Chokda va asosiy metallda paydo boiadigan kuchlanishlaming
hamkorlikdagi kechishi va konstruksiya uchun xavf tug'dirinasligi bu
bogiovchi kuchlanish deyladi (4.8-rasm. d va e).

Payvand birikmalarni mustahkamlikka hisoblashda tagat ishchi
kuchlanishlar aniglanadi. Ko'pgina hollarda payvand
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konstruksiyalami mustahkamlikka hisoblashda bog‘lovchi
kuchlanishlami hisobga olmasa ham bo'ladi.

Payvand birikmalaming asosiy turlari bu uchma-uch. ustma-ust,
tavrli, burchak birikmalardir. Payvand birikmalarni qgirralarini
tayyorlash biriktirilayotgan elementlar galinligi va texnologik jarayon
usuli bo'yicha aniglanadi. Yoyli dastakli paiyvandlashda gqirralami
tayyorlashda TOCT 5264-80 bo'yicha aniglanadi, flyus ostida
payvandlashda - TOCT 8713-79, himoya gazlari muhitida
payvandlashda - TOCT 14771-76.

Uchma-uch birikmalar. Agar uchma-uch payvand birikma
cho‘zilishga ishlasa, unda payvand birikmada mxsat etilgan kuch

- P =[<ylsl
gisilishda

bu yerda s - asosiy metall qgalinligi, chunki chok qavarig‘i hisobga
olinmaydi; / - chok uzunligi; - payvand birikmaning mxsat
etilgan cho'zilish kuchlanishi; [cr'] - payvand birikmaning mxsat

etilgan qisish kuchlanishi.

0 ‘ta mustahkam po‘latlardan tayyorlangan elementlarda payvand
birikmalaming eng nimjon hududi chok melalli emas, unga yagin
joylashgan hudud. ya'ni yoyning termik ta’siri yoki kuchlanishlar
to'plamasi hosil boMishi natijasida mustahkamligini yo‘qotgan hudud
bolishi mumkin.

Bu holda chok mustahkamligini hisoblashni metallni mexanik
xususiyatlarini inobatga olib, uning termik ishlov berilishi va
muayyan f.hartlarga bogMiq bo'lgan boshga faktorlar hisobiga
birikmalaming nimjon hududlarini mustahkamligini hisoblash bilan
almashtirish mumkin. Agar uchma-uch chok kuchga a burchak ostida
yo‘naltirilgan bo'lsa (a =45°), unda asosiy elementga mustahkamligi
teng deb hisob/ash mumkin.

Ustma-ust birikmalar. Ustma-ust birikmalarda choklar burchak
choklari deb ataladi. Burchak chokning katet o‘Ichamini K harfi bilan
belgilanadi. ChoknMg hisobiy balandligi erish chuqurligi va
payvandlash texnologik jarayoniga bog'liq boiadi. U K-p giymat
bilan aniglanadi. Dastakli va ko'p gatlamli avtomatik va yarim
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avtomatik payvandlashda /3=0.7; ikki va uch qatlamli avtomatik
payvandlashda va bir gatlamli yarim avtomatik payvandlashda /3=0.9;
ikki va uch qatlamli yarim avtomatik payvandlashda /<=0,8: bir
gatlamli avtomatik payvandlashda /3=1,1.

Burchak choklarni  flyus ostida payvandlashda  dastakli
payvandlashga nisbatan erish chuqurligi ancha katta bo'ladi.

Mashinasozlik konstruksiyalarda ishchi choklaming eng kam
galinligi 3 mm bo'ladi. Istisno sifatida metall konstruksiyaning o’zi 3
mm dan kam bo'lsagina mumkin. Chok galinligining maksimal
darajasi chegaralanmagan. lekin choklaming K>20 bo'lganligi juda
kam uchraydi. Yoy yonishi va o'chish joylarida choklaming mexanik
xususiyatlari yomonlashadi, shuning wuchun ishchi choklaming
minimal uzunligini 30 mm ga teng qilib chegaralab olish magsadga
muvofiq bo'ladi. Yugoridagiga nisbatan kam o'lchamli choklarni
ishchi bo'Imagan birikmalar sifatida qo'llaniladi.

Burchak choklarni yo'nalishiga nisbatan ta’sir gilayotgan kuchning
munosabatiga ko'ra ulami qiya, flangli, murakkab, tashqgi (pesh)
choklarga ajratiladi.

Tashqi (pesh) choklar kuchga perpendikulyar yo'nalgandir. 4.9-
rasm a da ko’rsatilgan birikmada kuch R ikki tashqi choklar bilan
uzatilganligi ko'rsatilgan. Ekssentrisitet ogibatida elementlar bir
muncha giyshayadilar. Tashqi choklar oralig masofasini C>4s qilib
gabul gilish lozim bo'ladi. 4.9- h rasmda kuch bitta tashgi chok orgali
goplamaga uzatiladi; so'ng shu kuch goplamadan ikkinchi tunukaga
o'tadi. Shu tariga bu tur birikmada fagatgina bitta chok hisobi
mavjuddir.

Burchak choklarni qutarish qobiliyatini ko'rib chigamiz. Tashqi
choklarda bir nechta tashkil etuvchi kuchlanishlar hosil boiadi (4.9-
rasm, d): erish zonasida chokning vertikal tekisligidagi normal
kuchlanish a va chokning gorizontal tekisligidagi urinma kuchlanish
t lardir.

Tashqgi choklaming mustahkamlikka hisoblash kesma holatda
aniglandi. Statik yuklanishlarda va chokning nimjon uchburchak
kesim ko'rinishida to'g'ri burchakning 0-0 bissektrisasiga mos
keladigan eng kam kesim hisoblanadi. Shu tekislik bo'yicha tashqi
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chokning mustahkamligi tekshiriladi; shu bilan birga [*] kuchlanish
ruxsat etilgandan ortib ketmasligi kerak.

1
[W W W Wun
o

VATUTHA

TITITLTAMLLILL
|

TANTTANATIANN
burchak

4.9-rasm. Tashqi (pesh) vaflangli choklar birikmalari:

a - ikkita tashqi hisobiy choklari bilan; b - bitta tashqi hisobiy chok bilan; d
- tashqi chokdagi kuchning sxemasi; e - flangli choklar;/ - qiya choklar; g -
murakkab birikmalar; h - burchakni maxkamlash

Bitta tashgi hisobiy chokdan tashkil topgan birikma uchun ruxsat
etilgan R kuch (4.9-rasm, b, d):

P =[r)/3K1,
4.9-rasm, a da keltirilgan birikma uchun:
P =2[r](XKI

bu yerda hk - chokning hisob balandligi; / —chok uzunligi.

Flangli choklar kuchga parallel yo'naltirilgan (4.9-rasm, €). ularda
ikki tur kuchlanishlar paydo bo'ladi. Asosiy va eritib goplangan
metalining birgalikdagi deformatsiyasi natijasida flangli choklarda
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bog'lovchi kuchlanishlar vujudga keladi. Yugorida aytib o'tilganidek,
birikmalami  mustahkamligini  aniqlanayotganda ular hisobga
olinmaydilar. Xar bir tunuka tekisligi bilan flangli chokning valiki,
hamda valikning o‘zida kesish kuchlanishi vujudga keladi, ular
birikmaning ishchi kuchlanishlaridir.

Choklarni mustahkamlikka sinash hisobi kesmaning xavfli
tekisligida to‘g'ri burchak bissektrisasi bilan mos kelishi bilan amalga
oshiriladi.

Konstruksiyaning ko'tarish gobiliyati hisoblash formulasi taxminiy
ishlab chigilgan, ya’ni flangli chok bo’ylab bir tekis joylashgan.

4.9-rasm, e da ko ‘rsatilgan konstruksiyaning hisoblash formulasi

P = 2[r']/3K1

ko‘rinishga egadir.

Kuchlanish to‘planishini (konsentrasiyasini) hisobga olgan holda
flangli choklaming hisoblash uzunligi /<50K.

Egri choklar kuchga a burchak ostida yo'naltirilgandir (4.9-rasm.
f). Ularni ko‘p hollarda tashgi va flangli choklar bilan birgalikda
qoilashadi.

Egri choklarni mustahkamlikka hisoblash quyidagi formula
bo‘yicha bajariladi:

P =\r’]pKI.

Murakkab choklarga misol qilib 4.9-rasm, e da Kkeltirilgan.
Murakkab birikmalami tashkil etuvchi aloxida choklarda kuch
tagsimlanishi bir hil emas. Murakkab birikmalami mustahkamlikka
hisoblash mustaqil kuch ta'siri prinsipiga asosan bajariladi. Tashqi va
flangli choklar birikmalrida ko ‘tarish qobiliyati

P =Pp+Py,

bo'yicha aniglanadi

bu yerda - murakkab birikmalar uchun ruxsat etilgan kuch; Ptash-
tashqgi chokning ruxsat etilgan kuchi; /’iag - flangli chokning ruxsat
etilgan kuchi.

Shu tariqa,

P = [T'](pK1lw + 2pK1JkK)

Agar murakkab birikma tarkibiga kiruvchi barcha choklaming

katetlari o'zaro teng boisa, unda
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P =[1](3K1

bu yerda / -choklar perimetri uzunligi.

Burchaklami biriktiruvchi bo‘ylama kuch ta’sirida ishlovchi
choklarni  mustahkamligini  hisoblashda, burchakda P  kuch
maxkamlangan tokcha tekisligida ta’sir etadi (4.9-rasm, h).

Tashgi chokdagi kuch

P., =[r']EK L gateng.

Flangli choklarga beriladigan kuch:

Poang~P~Ptash

Bu kuch choklar aro burchak o'gidan ikkala girragacha masofa
bo'ylab teskari proporsional tagsimlanadi.

Shu bilan chokdagi /, kuch

P i=0,3.Pfiang ga teng boiadi,

Uchokdagi kuch

P2=0,7/"flarg.

Xar xil yonli burchaklami maxkamlashda ularning
mustahkamligini hisoblashda taxminan quvidagicha qabul qilsa
boiadi

L=L
h L

Choklarda o'rinma kuchlanish:

r P T P-
T PKI'FE (3K

Har bir flangli chokning kuchlanishi ruxsat etilgandan oshmasligi
kerak.

I\ uzunlikni konstruktiv ravishda mustahkamlikka hisoblash talabi
bo‘yicha olchamga nisbatan Agivmatga ko'paytirish mumkin.

Murakkab choklar bilan birikmalarni mustahkamligini taxminiy
hisoblashda urinma kuchlanishlar tagsimlanishi perimetr bo‘yicha bir
tekis gilib gabul gilinadi:

p
L ~pKL'

buyerda L - yuklangan element maxkamlanadigan tashqi va flangli
choklar uzunligi perimetri, hamda burchakning flangli va tashqi
choklarni maxkamlashda ham.
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i'livrli liiriknialur bir-biriga perpendikulyar joylashgan tekisliklar
bo’ylohn elementlami  biriktirish  uchun qo’llaniladi.  Tavrli
birikmalami odatda girralami tayyorlamasdan payvandlash mumkin
(4.10-rasm, a).

4.10-rasm, b da qalinligi 4-26 mm bo'lgan tunukalami qirralami
bir tomoniga ishlov berilgani ko‘rsatilgan. 4.10-rasm. d da esa
galinligi 12- 60 mm bo‘lgan elementlami girralarini ikkala tomoniga
ishlov berilgani ko'rsatilgan.

Birikmalar cho'zilishga ishlaganda (4.10-rasm. a) mustahkamlikka
hisoblash formulasi quyidagicha:

P = 2[t']PKI
4.10-rasm, b, d da keltirilgan birikmalar uchun:
P=1[o'l,sl

Burchak birikmalar, yoyli dastakli payvandlash bilan
bajariladiganlari, 4.11-rasm, a da ko'rsatilgan. Avtomatik va yarim
avtomatik payvandlash bilan bajariladigan birikmalar 4.11-rasin, b da
(s=6—4 mm) va 4.11-rasm, d (s=10-40 mm) da ko'rsatilgan
ko'rinishga ega bo'ladi.

VSHK XK W T

a) b) d)
4.11-rasm. Burchak birikmalar.

Burchak birikmalar asosan biriktiruvchi elementlarda ishlatiladi va
mustahkamlikka hisoblanmasa ham bo'ladi.
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4.3.2. Elektr-shlak payvandlash bilan bajarilgan payvand
birikmalar

Elektr-shlak payvandlash - bu eritib payvandlash usuli boiib,
bunda chokni gizdirish uchun. issiglik. erigan shlak orgali o‘tayotgan
elektr tok yordamida qgizdirladi.

Elektr-shlak payvandlashda elektr toki shlakli vannadan o ‘ta yotib
asosiy va qo'shimcha metallni eritadi va eritmani yuqori haroratini
ushlab turadi. Elektr-shlak jarayon, shlakli vannaning 35-60 mm
chuqurligida turg'iridir, bu uchun esa chok o°‘zagining joylashishi
vertikal xolatda bolishi kerak. Chok yuzasini majburiy sovitish uchun
misli  suv qurilma yordamidan foydaliniladi. Elektr-shlak
payvandlashda elektr quvvatning hammasi shlak vannasiga o‘tadi
undan esa elektrodga va payvandlanayotgan gqirralarga o ‘tadi.
Turg‘un jarayon fagat shlak vannasida doimiy harorat 1900-2000 °C
boiishi kerak. Payvandlanayotgan metallar galinlig diapazoni 20-
3000 mm.

4.12-rasm. Llektr-shlakpayvandlash chizmasi:

/- s qalinlikdagi payvandlanayotgan detal; 2 - elektrod uzatish uchun
mundshtuk, 3 —elektrod: 4 —shlak vannaning h chuqurligi; 5 —metall vannaning
hm chuqurligi: 6 - goliplaydigan polzun. Detallar 6pav oraligda tanlangan; -
elektrod chigishi.
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Klektr-shlak  payvandlash  bilan  barabanlar ramasi, yirik
muihlnaso/.lik qismlar konstruksiyasi metallurgik komplekslarning
inshootlari va shu kabilar payvandlanadi. Elektr-shlak payvandlashda
choklar vertikal holatda payvandlanadi, hamda uchma-uch, burchak
vu tavrli birikmalar bajariladi. Ba’zan birikmalar ishchi emas.
bogiovchi boiishadi.

4.13-rasmda elektr-shlak bilan bajarilgan birikma namunasi
ko'rsatilgan.

— PR

ol
4.13-rasm. Elektr-shlak bilan bajarilgan birikma namunasi.

Ko‘p hollarda elektr-shlak payvandlashda choklarni
mustahkamlikka hisoblash konstruksiyaning asosiy elementida
kuchlanishni tekshirishdan farg gqilmaydi, chunki bu holda chok
maydoni asosiy metall maydoniga ekvivalent boiadi. Fagatgina ayrim
hollarda birikmalar joyida ruxsat etilgan kuchlanishni pasaytirish
kerak boiadi. Elektr-shlak payvandlash bilan hosil boigan birikmalar
(burchakli va tavrli) namunasi 4.14-rasmda ko'rsatilgan.

4.14-rasm. Elektr-shlak payvandlash bilan hosil bo 1gan birikmalarga
misollar:
a, b - burchakli, d,e - tavrli./- uchma-uchli.
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4.3.3. Lazerli payvandlash bilan bajarilgan payvand birikmalar

Lazerli payvandlash - bu eritib payvandlash usuli boiib, bunda

detalni gizdirish uchun lazer nurlanish energiyasi qollaniladi.
XX asrning 60-yillarida fiziklar N.G. Basov va A.M. Proxorov va
amerikalik tlzik Ch. Taunslaming ishlari asosida optik kvant
generatorlar yoki lazerlar ishlab chiqildi. Birinchi bo‘lib metallarni
lazerli payvandlash ma'lumotlari  1962- ilga tegishli. 1964-
1966-yillarda rubinli gattiq jismli lazerlar ishlab chigiigandan so‘ng,
lazer qurilmalari ishlab chiqgildi. Lazerli payvandlashda issigliq
manbai sifatida, maxsus qurilmadan olinadigan texnologik lazer deb
ataluvchi kuchli konsentratlashgan yoruglik nuri ishlatiladi.

Qattiq jismli texnologik lazer - bu silindrik o‘zak shaklidagi rubin
kristall; yaltiratib kumushlangan yuzalari optik nur qaytargichlar
boiib hisoblanadi. 0 ‘zakning chigib turuvchi gismi yoruglik nurlari
uchun gisman shofot. Pushti rangli rubin AloQj, xrom atomlari tashkil
etadi, ularning har biri uchta energetik darajasi mavjud. Nurlanuvchi
trubkaning ksenon lampa chagnashida xrom atomlari yonib yugori
energetik darajasi bilan tavsiflanadi. Taxminari 0,05 mikro dagigadan
keyin gizil rangli fotonlarni tartibsiz nurlatib o‘yg‘ongan atomlarning
bir gismi avvalgi energetik xolatiga gaytadi. Kristall bo‘ylab
nurlayotgan bu fotonlarning ayrim qismlari, yangi fotonlarni
nurlanishini qo'zg'atadi. Boshga yo'nalish bo‘ylab tushayotgan
fotonlar yon tekisliklar orgali kristallni tark etadi. Qizil fotonlar ogimi
kristall o'zagi bo‘ylab oshib boradi. Ular navbatma navbat shishali
yon tomonlar chegarasida aks etadi, toki ularning tezligi kristallning
yarim shafof yon tekisligi chegarasidan o'tib tashqariga chigishga
yetarli bolmagancha. Natijada kristallning chigish tomonidan
kogerent monoxromatik nurlanish ko'rinishida gizil yoruglik ogimi
nurlanadi.
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4.15-rasm. Lazerli payvandlash chizmasi:
1- faol muhit o‘zagi; 2- damlash lampasi; 3- rezonator ko'zgulari; 4 -
yoritgichning ko ‘zguli silindri; 5 - payvandlanayotgan detaining fokuslash
tizimi va payvandlash jarayonini nazorat gilish.

Qattig jismli lazerli payvandlash qalinligi kichik boigan
birikmalami (asosan millimetrdan kam boigan qalinliklarni)
payvandlash uchun sarnarali qoilaniladi. Gazli lazerlar millimetrdan
galinrog bo‘lgan payvand birikmalami bajarish uchun qoilaniladi.

4.3.4. Elektron-nurli payvandlash bilan bajarilgan payvand
birikmalar

Elektron-nurli payvandlash - bu eritib payvandlash usuli boiib,
bunda metall gizishi elektr maydon ta'sirida tez harakatlanuvchi
elektron nurlar ogimi natijasida giziydi. Elektronlar buyum yuzasiga
tegib o‘zining kinetik energiyasini berib issigliq energiyasiga aylanadi
va metallni 5000-6000°C gacha qizdiradi. Ushbu jarayon odatda
germetik yopiq kamerada bajariladi (vakuum ushlanib turilishi kerak).
Elektron nur yordamida payvandlashda tanovarlar galinligi 0,01 dan
100 mm va bundan ham qalinroq boiishi mumkin.

Elektron-nurli payvandlashni maxsus poiatlami payvandlash
uchun ishlatiladi, misol uchun qiyin eriydigan va faol metallar,
masalan tantal, sirkoniy, molibden va boshqgalar.

Elektron-nurli payvandlash bilan uchma-uch, ustma-ust (4.17-rasm.
a) va tavrli (4.17-rasm, b) birikmalar payvandlanadi. Elektron-nurli
payvandlash energetika mashinasozligida, asbobsozlikda va boshga
sohalarda ishlatiladi
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4.16-rasm. Elektron-nurli payvandlash chizmasi:
| —volframli katod; 2 —diskli anod; 3—o'zak bo‘ylab elektron-nu
fokuslovchi g'altaklar; 4 - nurning energetik kam eflektivli cheka maydonlari;
5- detal yuzasida dumaloq dog1fokuslovchi nur magnit linzasi; 6 —detal yuzasi
bo'yicha siljuvchi nur og'ish g'altagi; 7 - payvandlaish jarayonini kuzatuvchi
tizim; 8 —payvandlanuvchi detallar; 9 —detallarni siljituvchi va fiksatsiyalovchi
stol.

3)

b)
4.17-rasm. Elektron-nurli payvandlash bilan bajarilgan birikmalar:
a - ustma-ust, b- tavrli
Elektron-nurli payvandlashda  birikmalarni  mustahkamlikka
hisoblashda ko‘p hollarda asosiy detal mustahkamligi hisobiga
yag inlashtiriladi, chunki birikmalar asosiy metall bilan teng

mustahkamlikka ega deb gabul gilinishi mumkin.
4.3.5. Plazntali payvandlash bilan bajarilgan payvand birikmalar

Plazmali payvandlash - bu eritib payvandlash usuli boiib, bunda
metall qizishini siqgilgan yoy ta’minladi. Plazmali payvandlashda



iANUht) mnnbai sifatida elektr yoy qoilaniladi, uning ustuni
InhInntyotgan buyumning issigliq energiyasini tarkibini oshirish
magsadida iloji boricha qisilgan. Plazmali payvandlashda asosiy
uskuna boiib plazmatron - plazmaning generatori ya'ni yuqori
liaroratga ega boigan ionlashgan gaz.

Plazmatronning raziyadli kamerasida yonayotgan yuqori quvvatli
yoy, yoy bilan issigliq almashinuvi natijasida gaz qiziydi, ionlashadi
va soplo orqgali plazmali sharra ko'rinishda ogadi. Payvandlash uchun
moijallangan plazmatronlarda soplodan ogavotgan plazmali shara
yoy ustuni bilan yonma-yon ogadi. tayanch nuqta boiib (ikkinchi
elektrod) ishlanayotgan metall hisoblanadi. Shunday qilib plazmali
payvandlashda, payvandlanayotgan metallga issigliq o04kazish
jarayoni plazmali sharaning qizishi natijasida, hamda tayanch
nuqgtadan issigliq ajralishi hisobiga issigliq o-‘tkaziladi, buning
natijasida ushbu jarayonlarning energetik foydali ish koeffitsienti
yuqori boiishiga sharoit yaratiladi.

4.18-rasm. Plazmali payvandlash chizmasi:
1- plazmali gaz tashkil giluvchi arigcha; 2 - himoya yoki
fokuslash arigchasi.

4.4. Bosim ostida payvandlash bilan bajarilgan payvand
birikmalar

4.4.1. Kontaktli payvandlash bilan bajarilgan payvand birikmalar

Kontaktli payvandlash detallami ular orqgali oiuvchi elektr toki
bilan gisga muddat gizdirish va sigish kuchi yordamida plastik
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deformatsiyalash natijasida detallarning ajralmas metall birikmalarini
hosil gilish texnologik jarayonidir.

Kontaktli payvandlash biriktiriladigan detallami
payvandlanayotgan materialning erish nuqtasidan pastda yoki
yuqorida yotuvchi haroratgacha mahalliy gizdirish vo'li bilan amalga
oshiriladi.

Nugtali payvandlashda birikmalar. Nugtali payvandlash kontakli
payvandlashning bir wusuli bo‘lib, bunda detallar chegaralangan
alohida tegish joylari bo‘yicha (nuqtalar qatori bo‘yicha)
payvandlanadi.

Nugtali payvandlashda detallar ustma-ust yig'ilib, elektr toki
manbai (masalan, payvandlash transformatori) ulangan elektrodlar
yordamida F”. kuchi bilan sigiladi. Qisga muddati payvandlash toki
W o‘tganda detallar ularning o‘zaro erish zonasi paydo bolguncha
kiziydi. Bu zona o°‘zak (yadro) deb ataladi. Payvandlash joyi (zonasi)
giziganda detallarning biriga tegish joyida (o‘zak atrofida) metall
plastik deformatsiyalanadi. Bujoyda zichlovchi belbog* hosil bo‘lib, u
suyuqg metallni chayqalib to'kilishdan va atrof havosidan ishonchli
tarzda himoyalavdi. Shu hois payvandlash joyini maxsus himoyalash
talab kilinmaydi. Tok uzib qo'yilgandan so'ng, o'zakning erigan
metalli tez kristallanadi va biriktirilayotgan detallar orasida metall
bog'lanishlar vujudga keladi. Shunday gilib, nugtali payvandlashda
detallarning birikishi metalining erishi bilan sodir bo'ladi.

e 2
\
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4.19-rasm. Kontaktli nugtali payvandlash sxemasi:
1- payvandalanayotgan detallar; 2 - elektrodlar; 3 - transformator; 4 - o ‘zak;
5 -ziclilovi belbogl

Nugtalar payvandlash shtamplab-payvandlab yasaladigan
konstruksiyalami tayerlashda keng go ‘lHaniladi. Shunday
konstruksiyalarda tunukadan shtamplab yasalgan ikki va undan ortiq



detallar bikr gismlarga payvandlanadi (masalan, engil avtomobilning
poli va kuzovi, yuk avtomobilning kabinasi va b.).
Sinchli konstruksiyalar (chunonchi yoiovchi tashish vagonining

yondorlari va tomi, kombayn bunkeri, samolyot gismlari va b.)
odatda nuqtalar tarzida payvanaladi.

Nugtali  payvandlash nisbatan yupga metalldan qgismlar
tayyorlashda yaxshi  natijalar  beradi. Nuqtali  payvandlash

goilaniladigan muhim soha bu elektr-vakuum texnikasida,
asbobsozlik boshga sohalarda yupqga detallami biriktirishdir.

Nuqgtali payvandlash yo‘li bilan ko'pincha 0,5-6 mm qalinlikdagi
detallar biriktiriladi. Ammo qalinlingning eng pastki chegarasi
(mikropayvandlash) 2 mkm gacha, eng yuqori chegarasi esa 30 mm
gacha etishi mumkin. Payvandalanadigan detallarning galinligi bir xil
yoki har xil (qalinliklar nisbati 1:5 gacha, mikropayvandlashda esa
1:100 va bundan katta boigani holda) boiishi mumkin. Ko‘p hollarda
ikki tomonlama payvandlash qoilaniladi, ammo payvandlash joyi
noqulay bolganda bir tomonlama payvandlashdan foydalaniladi.
Unumdorlikni oshirish va tob tashlashni kamaytyrish magsadida ko'p
nugtali payvandlashdan foydalaniladi.

4.20-rasm. Nugtali payvandlashda birikmalarga misollar:
a, b - tekis tanovarlar: d, € - silindrik tanovarlar;/ h- rasional birikmalar;
0,] - norasional birikmalar.
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Nugtali payvand birikmalarda quyidagi belgilanishlar qgabul
gilingan (4.21 -rasm): d - nuqta diametri; /- nuqtalar orasidagi gadam;
t\ - P kuch ta siri yo'nalishi bo'yicha payvand nugtaning markazidan
detal girrasigacha bo'lgan masofa; ti - P kuch ta’siri perpendikulyar
yo'nalishi bo’yicha payvand nuqtadan erkin gqirragacha bo'lgan
masofa.

4.21-rasm. Pyuklanishyo halishiga bog'lig bo Igan bir nechtapayvand
nuqgtalar bilan payvand birikmalar turlari:
a- bo'ylama; b- ko'ndalang; d —aralash.

Katordagi go'shni nugtalar markazlarining eng kichik oralig'i yoki
/ chokning yuqori darajada mustahkamligi saglanib qolgani holda
tokning biroz shuntlanishi shartidan kelib chigib belgilanadi. Payvand
nuqtalar orasidagi masafa qgancha katta bo'lsa, tokni shuntlash
shuncha kam bo'ladi, vaholanki, payvandlash natijasi yaxshi bo'ladi.

Nugtaning diametri d texnologik jarayonning yuqori sifatli
bo lishini ta minlashni hisobga olgan holda biriktirilayotgan
elementlarning qalinligiga nisbatan tayinlanadi. Detallarning galinligi
S > 0,5 mm bo'lganda quyma o'zakning eng kichik diametrini empirik
formula yordamida taxminan aniglash mumkin: d = 2s + (2-3) mm.
Uning qalinlik ortishi bilan d/s nisbatning kamayishini inobatga
oluvchi anigroq, giymatlari ushbu d = 4s 23 formula bilan ifodalanadi.

Payvand birikmalardagi nuqtalar shunday joylashtirish kerakki, ular
uzilish kuchini emas fagatgina kesish kuchini gabul qilishlari kerak.
4.22-rasm. a da norasional konstruksiya ko'rsatilgan (ularda nugtalar
uzilish kuchiga yordam beradi) 4.22-rasm, b - rasional konstruksiya
ko'rsatilgan.
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4.22-rasm. Norasional (a) va rasional (b) konstruksiyalar payvand nuqtalari
bilan.

4.23-rasm, a, b, larda ko’rsatilgan birikmalarda mustahkamlikka
hisoblash kesish kuchiga nisbatan aniqlanadi. Payvand nuqtalar bir
kesimli (4.23-rasm, a) va ikki kesimli (4.23-rasm, b) bo*lishlari
mumKkin.

4.23. Kesishga va uzilishga ishlovchi nugtali birikmalar:
a —bir kesimli nugtlar; b- ikki kesimli nugtalar; d - uzilishga ishlash.

Bir kesimli nugtada hisobiy kuchlanish:

4P
x/2 [<]’
ikki kesimli nugtada

T=— <[rl
uJ

bu yerda [r0] - kesimda nuqtaning ruxsat etilgan kuchlanishi;
rf-nugtailing diametri; P - bitta nugqtaga uzatiladigan kuch.

Hagigatda nuqtali birikmada buzilishning ikki shakli o‘rin
egallaydi: biriknia zonasida nugtalarni kesilishi va asosiy metalining
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ajralishi. Nuqta diametrining kattalashishi uni kesilishga qarshiligini
oshiradi; detal qalinligini Kkattalashishi asosiy metallni ajralishga
qarshiligini oshiradi.

Pyvand nuqtani uzilishga ishlaganda, masalan 4.23- d rasmda
ko'rsatilgan konstruksiyada hisobiy kuchlanish quyidagicha bo'ladi

4P r'l
a ~nd'r- 1]

bu yerda [a,J - uzilishda nuqgtaning ruxsat etilgan kuchlanishi.

[cr] uzilishda nuqgtada ruxsat etilgan kuchlanishni [r,] nisbatan ham
ancha past qgilib gabul gilish lozim bo'ladi.

Anialda esa, ko'p hollarda birikmalar aralash usulda loyihalanadi
(4.2- d rasmga garang). Bunday birikmaning nugtasining kuchlanishi
taxminiy faraz bilan aniglanadi, hamma nuqtalar bir tekis ishlashadi
deb gabul gilinadi:

4P
irnl <fC]

Bu yerda /-birikmalarda bir kesishli payvand nuqtalaming soni.

Agar ikki kesimli nuqgtaga ega bo'lsak, unda i - birikmada kesish
tekisligining umumiy soni. Nuqtalar orasidagi kuchlar notekis
tagsimlanishini hisobga olgan holda aralash birikmalarda ruxsat
etilgan kuchlanish [rjj ni 10—20% ga kamaytirish magsadga muvofiq

4.24-rasm. Nugtali birikmalar bilan profit elementlar.
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Ko'p hollurda payvand konstruksiyalarda nugqtalar biriktiruvchi
hNnbltifiiuli va ishchi kuchlanishlarni uzatmaydilar. Masalan,
bo'ylama kuchni qgabul qiladigan konstruksiya elementlarining
profillarini shakllanishida, nuqtalar alohida gismlami biriktirish uchun
hizmat qiladi.  Profil elementlarni payvandlashga misollar 4.24-
rasmda keltirilgan. Tepa gorizontal gqatorda payvandlash uchun ancha
qulay bo‘lgan nuqtali birikmalar berilgan; ikkinchi gatorda - qulay;
uchinchi gatorda - uncha qulay bolmagan; toitinchi gatorda - qiyin
payvandlanadigan profil elementlar ko ‘rsatilgan.

Chokli payvandlashda birikmalar. Chokli payvandlash bir-birini
berkitib turuvchi nuqgtalar gatorini hosil gilish yuli bilan zich birikma
(chok) olish usulidir. Bunda aylanuvchi disksimon elektrodlar -
roliklar yordamida tok Kkeltiriladi va detallar siljitiladi. Nugqtali
payvandlashda bo‘lgani kabi detallar wustma-ust vig’iladi va
payvandlash tokining gisqa muddatli impulslari bilan qizdiriladi.
Nugtalaming bir-birini berkitib turishiga tok impulslari o ‘rtasidagi
to*xtam (pauza)ni va roliklarning aylanish tezligini tegishlicha tanlash
orqali erishiladi.

4.26-rasiri. Kontaktli chogli payvandlash sxemasi:
1- payvandalanayotgan detallar; 2 —roliklar; 3 —transformator; 4 - o'zak.

Chokli payvandlashning uzlukli, uzluksiz va gadam-bagadam
turlari bo ‘ladi.
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Roliklar yordamida uzluksiz payvandlashda payvandlanayotgan
detallar o'zgarmas tezlikda uzluksiz harakatlanadi. Bunda
payvandlash toki uzluksiz ulangan boiadi.

Roliklar yordamida uzlukli payvandlashda gqisqa muddatli tok
impulslari (t,) to‘xtamlar (t,) navbatlashib keladi va detallar uzluksiz
harakatlanadi.

Roliklar yordamida gadam-bagadam payvandlashda payvandlash
toki ulangan paytda roliklar vaqgtincha to‘xtaydi - detallar
harakatlanmaydi. bu esa roliklarniig eyilishini, qoldig, zo‘rigishlami
va darzlar hamda g'ovaklar paydo bo'lishiga moyillikni kamaytirish
imkonini yaratadi.

Chokli payvandlashda detallar ko'pincha ustma-ust yiglladi va

payvandlanadi. Ammo ayrim hollarda chokli uchma-uch
payvandlashdan ham foydalaniladi, bu hoi birikmalaming siklik
mustaxamligi yuqorirok bolishini ta’minlaydi. Bunda

payvandlanayotgan detallar tolaroq, erishi uchun folgadan yasalgan
ustqo'ymalardan foydalaniladi.

Chokli payvandlash yo'li bilan ko‘pincha 0,5-6 mm qalinlikdagi
detallar biriktiriladi.

Ustma-ust  birikmalar  chokli  payvandlashda  birikmalarda
ekssentrisitetlar hosil qgiladi. natijada asosiy bo‘ylama kuchdan
tashqgari egiluvchi momentlar hosil boiadi. Shu bilan birga to‘g°‘ri
chizigli elementlar (4.27-rasm. a) bir gancha giyshayadi (4.27-rasm
b).

b

4.27-rasm. Choklipayvandlashdagi birikmalar:
a - chok kesimi; b- cho'ziluvchi kuch go‘yilgandan keyingi birikmaning
deformatsiyasi

Chokli payvandlash bilan payvandlangan elementlar ingichka
galinlikka ega bo'lishiga garamasdan. egiluvchi momentga ta’siri
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uiuhn «knlii etnas va u mustahkamlikka hisoblashda inobatga
ollnmaydi.

Chokli payvandlashda kuchlanishni kesilish sharti bo'yicha
aniglanadi:

p
T=—
la

bu yerda P - birikmada ta'sir giluvchi kuch; a - chok eni; / - chok

uzunligi.

Relyefli payvandlashda birikmalar.  Relyefli payvandlashni
kontaktli payvandlashning bir turi sifatida ta'riflash mumkin. Bunda
bo‘lg‘usi payvand birikma joyidagi tokning zarur zichligi elektrodning
ish yuzasi bilan emas, balki payvandalanadigan buyumlarning tegishli
shakli bilan hosil gilinadi. Buyumning bu shakli sun’iy ravishda, turli
shakldagi mahalliy chigiglar (relyeflar) olish yoli bilan hosil gillinadi.
Birikmaning konstruktiv xususiyatlariga muvofiq buyumning shakli
tabiy boiishi ham mumkin.

Relyefli payvandlashda biriktiriladigan detallar bir vaqgtning
o‘zida bitta yoki bir necha nugtada yoki butun tegish yuzasi bo'yicha
payvandlanadi, bu detallarning birida maxsus tayyorlangan chiqgiqglar
(relyeflar)ga yoinki payvandlanadigan detallarning payvandlanadigan
joyi shakliga bogliq.

Payvandlash toki ulangandan so'ng payvandlash joyida tok miqdori
ancha ko'payadi va metall tez qiziydi. Bu hoi plastik
deformatsiyalarning jadal kattalashuviga olib keladi.

Relyefli payvandlashda payvand birikma quyma o'zak hosil
boiishi bilan yoki qattiq fazada shakllanadi.

Payvandlashning mtizkur usulida, qoidaga ko'ra. agar mashinaning
bir yurishida bir necha payvand birikmalar yoki katta yuzali bitta
birikma hosil bo'lsa, jarayonning unumdorligi ortadi.

Ba’zi hollarda ushbu usuldan foydalanish payvand birikmaning
tashqi  ko'rininishini yaxshilash, payvandlash qgo'llaniladigan
sohalarni kengaytirish, eritib payvandlashning kam tejamli usullarini
boshgasi bilan almashtiirish vz elektrodlaming chidamliligini oshirish
imkonini beradi.

Bir yo'la bir gancha (10-15 tagacha) nugqtalar tushirib relyefli
payvandlash eng samaralidir. Zalvorli elektrodlar vositasida barcha
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relyeflar buyicha sigilgan detallar giziydi. Sigish kuchi ta’sirida
chigiglar bir vaqtning o'zida cho'kadi. Ichki tegish joyida (kontaktda)
me’yoridagi o‘lchamli quyma o’zak yuzaga keladi. Shunday qilib, bir
sikl ichida go'shimcha belgilanmagan va nuqtalari berilgan tarzda
joylashgan ko'p nuqgtali payvand chok hosil bo' ladi

4.28-rasm. Relyefli payvandlash sxemasi:
1- payvandlanayotgan detallar; 2 - tok keltiruvchi elektrodlar;
3 -transformator; 4 - o'zak; 5 - relyef.

Relyefli payvandlash har xil mavda mahkamlash detallari,
vtulkalar, skobalar, o‘qlar va shu kabilarni tunuka polatdan yasalgan
yirikroq, buyumlar bilan biriktirish uchun eng ko‘p qollaniladi.
Relyeflar odatda mayda detallarda ulami tayyorlash jarayoni bilan bir
vaqtda sovuglayin hosil qilinadi. Ularning umumiy yuzasi
kattalashishi bilan payvand birikmaning mustahkamligi ham mos
ravishda ortadi.

Sovuglayin shtamplab olingan turli shakldagi relyefli list
materialardan birikmalarni relyefli ustma-ust payvandlab hosil qgilish
eng keng kolamda targalgan.

Odatda dumalog relyefdan (4.29-rasm, a) foydalaniladi, u gizish
choglda payvandlash kuchlarini gabul qilish uchun zarur bikrlikni
ta'minlaydi. Bunday birikmada qizish va keyin nuqta quyma
0;zagining shakllanishi chetdan markazga tomon bir tekis yuz beradi.
Bunday relyeflar uchun mo'ljallangan asboblarni tayyorlash va
ta’mirlash oson. Dumaloq relyeflar sonini oshirish mumkin bo‘Imagan
va uchma-uch birikmaning o‘lchamlari chegaralangan holarda
payvandlash yuzini k.attalashtirish uchun uzunchoq, shakldagi
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rolvcllar (4.29-rasm, b) goilaniladi. Zich birikmani halgasimon relyef
(4.29-rnat. <) ta'minlaydi. Mahkamlash buyumlarini tayyorlashda
rulyetliir sovuglayin hosil qilinadi (4.29-rasm, e, f). Bunday
rclyellarda chuqurchalar bolmaydi va ular payvandlashda sigish
kuchlarini yaxshiroq gabul gildi. Bunday relyeflarni tunukada ham
cliuqurchalarsiz hosil gilish mumkin (4.29-rasm. g). Bu turdagi relyef
galinligi  kichik  demllarni hamda egiluvchan metallar va
gotishmalardan tayyorlangan detallami payvandlashda qoilaniladi.

4.29-rasm. Relyefturlari.
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Zich birikmalar uchun qo'llaniladigan o‘tqir qirrali relyeflar
alohida guruhni tashkil giladi. Bu T-simon birikmalar kata guruhining
bir turidir. Bunday birikmada halgasimon relyef teshiklaming ichki
girralaridan biri bilan detaining teshik o'giga burchak ostila
joylashgan tashqi tekisligi orasida hosil bo‘ladi (4.29-rasm, h - K).
Amaliyotda keng ko'lamda qo'llaniluvchi T-simon birikmalaming
boshga guruhini detallaridan biri bilan boshga detalining keng
yuzasida payvandlanadigan buyumlar tashkil etadi (4.29-rasm, 0, p).
Agar detallardan biri sterjendan iborat bo'lsa, u holda uning uehi
to'liq, payvandlanadi. Zarur relyef o'zakning oxirida (uchida) yoki
payvandlanadigan tekislikda hosil Kkilinishi mumkin. Quvur va
tekislikni yoki ikkita quvurni payvandlashda, shuningdek relyeflar
tunuka uchida joylashgan yoxud detal tekisligida payvandlab hosil
gilingan listlarni payvandlashda ham ana shunday birikmadan
foydalanilishi mumkin (4.29-rasm, Q). Relyefli birikmalarga simlar,
o’zaklar yoki quvurlarning xochsimon birikmalari kiradi (4.29-rasm,
0, p, q). Bunday birikmada relyefni detaining tabiiy shakli hosil giladi.
Mustahkamligini  oshirish  uchun payvandlash joyida quvur
deformatsiyalanadi ~ (4.29-rasm, (). Ustma-ust va T-simon
birikmalardagi payvandlanadigan detallar orasida joylashuvchi
kistirma-konsentratorlar o‘ziga xos relyeflar sanaladi (4.29-rasm, I,S).
Ular qalinligi katta detallarni payvandlashda, shuningdek shtamplab
yoki cho'ktirib relyeflar hosil qilish qiyin bo'lgan hollarda
go'llaniladi.

Uchma-uch payvandlashda birikmalar. Uchma-uch payvandlash
deb, kontaktli payvandlashning shunday turiga aytiladiki, bunda
payvandlash detallarning birlashtiriladigan butun yuzasi, butun
uchma-uch birikish joyi buyicha amalga oshiriladi.

Payvandlash uchun detallar gisish kurilmasi yordamida pastki tok
o‘tkazuvchi  elektrodlarda sigiladi. Bu elektrodlar kontaktli
payvandlash mashinasi transformatori ikkilamchi chulg‘amining har
xil ishorali qutblari hisoblanadi. Tokni almashlab ulagich yordamida
transformatorning  ikkilamchi cho’lg'ami  zanjirini  tutashtirib,
garshilikka keltirilgan detallar orgali katta kuchli tok o'tkaziladi.
Shunda ikki detaining tegish garshiligi evaziga jadal ajralib
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cyotgan issiqlik payvandlanayottan yuzalarning metalining erish
tatiga yagin haroratgacha tez gizishini ta’minlaydi. Detallar talab
en darajada qizigandan kegin cho”ktirish qurilmasi yordamida
btdi.

r\

4.30 - rasin. Uchma-uch payvandlash sxemasi.

iqori harorat va bosimning birgalikdagi ta'siri
ptndlanayotgan qismlar tnaterialidan umumiy kristal panjara hosil
bhi tufayli detallar payvandlanishini ta’minlaydi.

hma-uch payvandlash bajarilish usuliga garab ikki asosiy turga
aadi:

garshilik bilan uchma-uch kontaktli payvandlash.

arshilik bilan uchma-uch kontaktli payvandlashda detallar avval
itich bilan siqgiladi va payvandlash transformatori tarmoqga
udi. Detallar orgali payvandlash toki /p> o‘tadi va detallarning
darning uchma-uch birikish joylari erish haroratiga yaqin
hitgacha asta-sekin qiziydi. Keyin payvandlash toki wuchib
gadi va cho'ktirish kuchi keskin oshiriladi, shunda ular uchma-
u'irikish joyida defonnatsiyalanadi. Bunda payvandlash joyidan
sgi pardalaming bir qismi siqilib chigadi, fizik kontakt
sanadi va birikma hosil bo‘ladi.

66



4.31-rasm. Oarshilik bilan uchma-uch kontaktli payvandlashda birigma
hosil bo 'lish sxemasi —hoshlang'ich kuch; Fcho-H- cho‘ktirish kuchi).

2) eritib uchma-uch kontaktli payvandlash.

Eritib uchma-uch payvandlashda dastlab detallarga payvandlash
transformatoridan  kuchlanish  beriladi, keyin ular bir-biriga
yakinlashtiriladi. Detallar bir-biriga tekkanda tokning zichligi
kattalagi tufayli tegish joyining ayrim joylaridagi metall tez giziydi va
portlashsimon emiriladi. Tegish joylari, ya’ni ulagichlar uzluksiz hosil
boiishi va emirilishi, ya'ni uchlarning erishi hisobiga detallarning
uchlari qiziydi. Jarayonning oxiriga kelib uchlarda uzluksiz suyuq,
metall gatlami yuzaga keladi. Bu paytda yakinlashtirish tezligi va
cho'ktirish kuchi keskin oshiriladi; uchlar bir-biriga tutashadi. suyug;
metallning ko’p qismi sirtdagi pardalar bilan birga payvandlash
joyidan siqgilib chigib, qalinlashgan joy - grat hosil qiladi.
Payvandlash toki cho'ktirish vaqtila o‘z-o‘zidan uziladi.

¥

4.32-rasm. Eritib uchma-uch kontaktli payvandlashda birikma hosil bo lish
sxemasi (Fb-boshlangi