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СУЗ БОШИ

Паивандлаш технпкасини янада ривожлаитириш- 
шиг му.хпм шартн хунар-техннка бил нм юртларида 
панвандчиларни касбга тайёрлашнн яхшилашдир. Пай- 
вандчилар тайёрлаш сифати куп жихатдаи пшлаб чи- 
f^apHiii таълими устасининг таёёргарлик даражаснга 
борлик. Уцувчилар оладиган бил им ва куиикмалар уста 
уцув материалини кап даражада билишига, машрулот- 
ларнл утказиш учун материал-техник базами тайёрлай 
билишига, машрулотларпи $тказиш формалари хамда 
методларини канчалик t v f p h  танлашига куп жихатдаи 
боГЛН1\.

Уцитиш жараёнида уста куиидаги тарбиявий маса- 
лаларни амалга ошириши: мамлакатимиз фани ва тех- 
никаси эришган ютукларини таргиб цилиши, саноати- 
миз эришган юТуклар хацидй гапириб бернши ва бу 
билан уцувчиларда ватаниарварлик, уз она-Ватакидап 
фахрлапиш хиссннп тарбиялаши керак.

Мазкур методик кулланмадая ма^сад — ишлаб чи- 
*цариш таълими устасига малакали электр-газ аланга- 
сида пайвандловчилар, ярим автоматик машиналарда 
электр токи ёрдамида паивандловчнлар ва паивандлаш 
ншлари назоратчилари тайёрлашда ёрдам бериш. Кул­
ланма устага машгулотлар режаеини тузишга, ас- 
ооб, жих;оз хамда материалларни машрулотларга тай- 
ерлаб куйишга, йул-йуриклар мазмунини уйлаб курнш-
га, укувчилар учуй машклар изчнллнгипи белгилашга 
ердам берадн.

Му ал лиф

3



ИШЛАБ ЧИКАРНШ  ТАЪЛИМИНИ РЕЖ АЛАШ ТИРИШ

- Электр-газ алаигаснда пайвандловчплар, ярим ав­
томатик машиналарда электр ордам и да пайвандлов- 
чнлар ва иайвандлаш ишларн назоратчиларннинг иш- 
лаб чпкарнш таълими цуйидагп боекичлардан нборат 
1) дастакн усулда ёй ёрдамнда пайвандлашга ва кс- 
сишга ургатиш; 2) газ алаигаснда пайвандлашга ва 
кееишга ургатиш; 3) ярим автоматик машиналарда 
пайвандлашга ургати i; 4) пайваядлаш ишлзрнни на- 
зорат килиш ишларига <'ргатиш; 5) бсвосита корхона- 
да' ургатиш. Ишлаб чицариш таълимншшг дастлабки 
турт боскнчн билнм юртииннг укув устахоласида, охир- 
ги бос^ичи аса база корхонада утказклади.

Ук\вчилар ь..у босцичлардан хар бирннинг матс- 
рналинн муваффакиятли узлаштирпшлари учуй укув 
режаси ва ишлаб чшсарнш таълими дастурида муайян 
мавзулар куздз тутилган. Дастлаб нисбатан оддии 
мавзулар, кейин мураккаброк мавзулар берилади.

Уста дастурнинг хар бир мавзусини диккат билан 
ургаииб чициши зарур. Мураккаб мавзуларпи мавзу- 
чаларга булиш тавсия этилади. Хар кайен мавзуча бир 
ёки бир исча дарсни уз ичига олади. Бу дарсларда 
ас’осий вак;т уцувчиларнинг муставил маии^ларига аж- 
ратилиши лознм. Мацщларнипг мураккаблик даража- 
еннн хисобга олиб ва мазкур мавзу ёки мавзучани ур- 
ганиш учуй хаммаси булиб канча соат аЖратилганидан 
кслиб чикиб, хар бир машкпи бажаришга канча вакт 
ажратнш лознмлигинн хал цнлиб олиш керак. Даре 
давомнда машкларнннг мураккаблик даражасига i\a- 
раб бир ёки бир нечта машк бажарилади. Мавзуни 
утаётганда бажариш мулжаллангаи машклар урганн- 
лаётган ириёмларнинг характерига цараб бир бутуи 
нарсадан иборат булиш и ва тобора мураккаблашиб 
борнши даркор.



Уста машрулотларга тайёргарлпк куришга ало- 
хида эътибор бериши: хар бнр машрулотдан кузланган 
м а к с а  дни пухта уйлаб олншн, зарур жи.хоз ва асбоб- 
чар борлигипи хамда уларпинг беиуксонлигини, мате- 
рналлзр борлигиии текшприб курншн, даре режасинн 
злбатта тузиши керак.

Ишлаб чикариш таълимининг тахминий режаси

Дастур мавзуси. Ей ёрдамида валнклар .\оснл цилиб у,ам- 
да пластниаларпи цопламалн электродлар билан пастнн, кии, 
горизонта.! ва вертикал чокли цилиб пайвапдлаш.

Маезуча. Пасгки чок холатида валиклар хосил килиш.
Даре мавзуси. Пластиналарда турли йукалишда алецида 

валиклар хоенл цилиО иайвандлаш.
Дарсдан максад. Ук.увчнларга электрод суюцланган сарм 

уни пастга сурнб боршини, уни чок у^и буйлаб турли йуналиш- 
ларда суришни хамда электродни чокнинг кундалаигнга тебран.ча 
^аракатлантнришнн ва бунда электроднн тугри циялатиб улашнн 
ургаАш.

Иш объекти. Кам углеродли пулатдан ншланган иластиналар.
Дарснинг моддий жнхозлари: кам углородли пулатдан ИШ- 

ланга;: 250X150XS мм улчамли 30 та пластина, днаметри
3- -1 vm ли Э38 ёли Э!2 гипидаги копламали электрод дан 45 кг, 
з;ар канси иш урнида электр пайвандчшпшг зарур асбоблари ва 
жомакор.

Курсатма кулланмалар: укувчининг кабипадагн тугри вазияти 
таевнрлапгаи плакатлар, электродни тебранма х.аракатлантириш 
схемаларн, валиклар хосил кнлинган пластнпалар памуиалари.

Кириш йул-йуриги (30— 10 мин). Су\бат ва^тида уста укув- 
чнларни алохнда валиклар хосил килнб найвандлаш жараёншшиг 
моу:!:?гиин. \:ш бажари::; цоидалнрк:: . па ц.Слланилиш со.\асшти 
мустакил ани^лашга олиб келади. Пайвапдлаш кабинасида иш 
Урнйии к ал да и 1\илнб тугри ташкид килиш аа жихозлаш кеоакли- 
гини аитнб берпш зарур.

Пайвандчининг ашоб ва мосламаларн кабииада ^андай тугри 
жойлашишини, машцларнм бажарастганда укувчининг T.frpn иш 
вазиятшш; электродни туткичга ма^камлаш приёмларини ва 
элекгроднинг туткичдагн тугри вазиятнни; пайвапдлаш вацтнда 
элек! родни пластипага нисбатан тугри огдириш бурчагиии; ёй 
учиб колгапда учи ёкиш приёмларини, электрод учини чокнилг 
кундалаигнга тебранма х.аракатлантириш траекторияси хиллари- 
ни; чукурчаларьи пайвандлаб тулдириш усулларннн; турри гео- 
мегрпили пайванд чокларни; асосий металлпинг химиявий таркнби 
хамда калннлигнга ва чокнинг фазодагн вазиятига цараб турли 
ипдаги, маркадаги ва диаметрлн электродлар учуи сукжлантирнб

плашнинг оптимал режимини танлаш кетма-кетлигини к\рса- тиш керак. '
кин ^!рвчилаРга ёрдамида пайвандлашда учраши мум-
лари xaif1' хиллари хакнда, уларнинг олдннн олиш тадбир-
к " - W a гапнрнб бериш ва мехнат хавфеизлнгннинг асосий 
цоидаларини эслатиб утиш лозим.
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Маш^ла-р режасн (машклар 5 соат ДЗВ9М этади).
баланд шги1  ̂ Пластиналарда 4-чапдан унгга» йуналишда ,нн м  
сил килищ нормал Султан пастки чокли алсцида валиклар ■.

родп1|!ШтДпиН аГ,лаииб чнкнш вактида у^увчиларнинг элект-
шиш шунннглек Da тебРа»ма харакатлантиришларнга эри-
этл а̂с и̂пГни у̂за н̂б т\рнщ1лолимНаЛПК " 0Мет>“  ШаКЛ“ * *
га» ва% «чап1анП̂ ирСЛИ11а-Д-а 4-'311МИЗ томонага», «узпмиздаи нарн- 
КИЛЧШ. М иуналишларнда алохнда валиклар *осил

Пш урннларинн анланнб чикнш вактида укувчнларнинг элект­
родни ̂  а лма^штирганда еки у тасодифан $чиб колганда уни кайта* 
дан тукри с^ишларига эришиш, чок охиридаги чукурчани пайванд- 
лаб тулдириш 1\0ндаларини ваь^т-вактнда эслатпо туриш керак.

Якунловчи су^бат (20—30 мин). Машрулотларга якун ясала- 
дн; маинучарни яхшч бажарган {^упчнларнинг фамилнялари ай- 
тилади; мапщларда укувчилар кандай хатоларга мул кун ran  л нк- 
лари айт!(лади ва уцув материалнки мустахкамлаш учун "бир неча 
укувчнга пластинада валик хосил килнш жараёнинн курсатиш 
таклнф этнладн. Су.чбаг охнрнда бахоларпн аитиш, уцувчиларнинг 
саволларига жавоб бериш ва унга топшнрнк бериш зарур.

Уста навбатдагн машгулотга тайёргарлнк кураёт- 
ганда машрулотнн материаллар билан таъминлашга, 
курсатма кулланмаларни танлашга, нш уринларииипг 
ёритилншнга катта эътнбор бериши ксрак. .Машкларни 
утказиш учуй керакли микдорда пластиналар, элек- 
тродлар, паГтаидлаш сими бутуи укув даврига стади- 
гам дплиб олдиндан тайёрлаб кунилишн лознм. Х,нмоя 
ва енувчн газлар, шунингдек кислород каби матсриал- 
ларга буюртмани ойларга та^симлаГан ^олда бутун 
йилга етадиган т̂ илиб тузштг тазсия этиладн.

Машгулотларга таиёрланастганда плакат, жадвал 
ва схемаларга алохнда эътибор берпиг дэркор. «Дас- 
такн ва ярим автоматик паивандлаш» (25 дома), «Ме- 
талларга газ алангасида ишлов бериш» (25 дона) каби 
илакатларни тавсня этиш мумкнн. Айрпм жадвал за 
схсмаларпн махсус технология дарсликларндан, мат»* 
лумотиомалардан еки ушбу методик кулланмадан ку- 
чирнб чизиб олиш мумким. Плакат, жадвал ва схема- 
лар калин картой еки матога епиштирплиши, цомер- 
лаб чНкилиши ва оеншга кулаи цн.лю ьлннлнши лознм.

Алохнда мавзу ва мавзучаларга дойр дарсларни 
куйидагн тартнбда утказпш тазсия этиладн: кирнш 
йул-нурири, J-цувчил'ар машкларн,. жории йул-йурик
ва якУяЛовчи сухбат.

Кириш йул-йуригидан максад —  >Т\\вчиларни маз-



кур Мавзу (мавзуча) иинг приёмларк ва куникмалари- 
ш! он г л и' рзвншда узлаштиришга танёрлаш. Кнрпш 
йул-йурпгини олдиндан белгиланган режа буйича ут- 
ка'знш керак. Ушбу режа мавзу ёки мавзучаниг.г ха- 
пактернга ^араб куйндаги схема буйича тузилади: 
\\х\вчиларнп дарснинг мавзуси ва ма^сади билап 
та'ништириш; иш урнини ташкил кнлишга ва махсус 
технология дарсларнда урганилган ишларни хавфсиз 
бажариш ^ондаларнга дойр зарур маълумотларни укув- 
чилар билан бпрга такрорлаш; укувчиларии иш чиз- 
малари билан таннштнриш; у^увчиларга иш приёмла- 
рини тушунтириш ва курсатиш х.амда уларии пул цу- 
йилиши мумкин* булган хатолардан огохлантнриш; 
у^увчпларнинг кандай узлзштирганликларинн текшн- 
рнш ва курсатнлгапларпн бир неча укувчига такрор- 
латиш; зарур булса. цайта курсатиш.

^нриш й^л-йуририни утказаётганда курсатма цул- 
ланмалардан фойдалаииш зарур. Укитишнннг техника, 
воситалзри, диафильмлар, днапозитнвлар ва хоказо- 
лардан фойдаланган маъкул. Укувчилар билимларшти 
текширйш ва улар бошь;а иарсаларга чалримасликла- 
ри учуi; кирцш иул-пурип! даврмпда бир ёки иккн 
ухувчнга хозирпша курсатилгап приём ни такрорлаш- 
пи таклиф этиш мацсадга мувофи^.

Мазкур машрулотга мулжаллангап ;!ш прнёмлари- 
нинг хаммасшш бирданига эмас, балки укувчилар паз- 
батдагп мани^ларни бажарганларидан кейин ^исмлар- 
га булйб тушунтириш ва курсатиш керак. Мураккаб 
ларнн урганаётганда тушунтириш ва курсатншларни 
укувчпларнниг мустакил машклари билан алмаш:ириб 
турпш даркор.

Уста айрим иШ приемларшш аввал секннлаштнриД- 
ган суръатда курсатадн ва тушунтиради, кейин бутуи 
жараёВнп нормал иш суръатнда курсатадн ва тушун- 
тнрадн. Уста кСрсатган приёмларни укувчилар узларн 
^ам курсатишлари кераклиги т$‘рриспда уларии огох- 
лантнрпш лозим Шунда улар устами’ диццат билан 
эшитпшздп ва кузатишади.

Кнрнш йул-йурнрнда юкорн курс уцувчнлари мус- 
та^ил машклар вг^тида бажарган яхши ишлардан 
фоидаланищ мумкин. Шунингдек, буладигаи брак тур- 
ларини курсатадшан намуналардан хам фойдалаииш 
ке >лаРН11НГ на идо булиш сабабларшш тушунтириш 

■рак. Dv жуда му^им, чункн укувчилар устанннг ту-



шунтиришларини дицкат билан тинглашмаса ёки машц- 
нй эътиборсизлик билан бажаришса, ишларининг на- 
тижаси кандай булиши мумкинлигинн улар уз кузлари 
билан куришади.

Кириш йул-йурири утказилгандан сунг укувчиларга 
маш^ларни мустацил бажартириб курилади. Укувчи- 
лар маащларни бажараётганларида уста уларнинг 
орасида булиши: иш уринлзрини айланиб юриши, у^ув- 
чилар ишини кузатиб туриши, амалий маслахатлар 
бериши, айрим - иш приёмларини урганншда уларга 
ёрдам бериши ва зарур булса, жорий йул-йури^ утка- 
зиб унда бирор укувчининг ишини та^лил ^илиши хам­
да эн г хийин приёмларпи кайта курсатиши лозим. 
Даре давомида хамма' укувчилар устанинг диктат мар- 
казида булиши па уидан уз вактида курсатмалар, мас­
лахатлар хамда кумак олиши зарур.

Иш уринларини маълум максадни кузлаб айланиб 
чикишнн режалаштириш яхши иатижалар беради. Ма- 
салан. пайвандлашда ^оладиган куйинди мицдорини 
аниклаш, ёрдамчи пайванд чокларнинг енфатинн аник­
лаш, пайвапдлаш режимларини белгилаш анщлигини, 
иш уринларининг холатини, иш урнинн йириштирнш 
сифатини анпклаш максадида ва бошка макеадларда 
иш уринларини айланиб чи^ишни тавсия этиш мум- 
кин. Баъзан, укувчиларнинг муста кил бажарган ищла- 
рини текшириш ва ба^олаш максадида иш уринларини 
айланиб чицишни режалаштириш мумкин. Агар йул- 
йурик ёки бахо олиш учун хар бир уцувчи уста ёнига 
келадиган булса, бу ва^тда уста олдида бошка укув­
чилар булмаслиги керак. Акс холда даре вактидан 
унумли фойдалапилмайди. Жуда зарур холлардаги- 
иа маслахат олиш учун укувчиларнинг устаии уз иш 
урин ёнига чак.иршиига рухеат этиш мумкин.

Жорий йул-йури!\ни одатда бир ёки бир неча укув­
чининг иш урпида утказиш, бунда бошка укувчиларни 
машклардан чалгитмаслик лозим.

Машрулот охирида якунловчи сух.бат утказилади. 
Одатда, якунловчи сухбат вактида утилган материал 
мустахкамланади, укувчилар ишларининг натижаси 
эълои кйлинади, ишни яхши бажарган укувчилар ай- 
тиб утилади, хатолар аникланади. Мустацил машру- 
лотлар вактида айрим укувчилар бажарган яхши иш- 
ларни уц вчиларга курсатиш максадга мувофиц. Пай­
ванд чоклардаги камчиликларни тузатишга дойр иш-
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лаокк кгрсатиш керак. Бунда камчиликдар сабаблари- 
ни хамда уларнинг олдиии олиш ва бартараф этиш 
усулларини айтиб утиш лозим.

' Ук\ вчилар навбатдаги машгулотга мустакил тайёр- 
ланишлари учун уларга уй топшириги берилади. Чу- 
ноичи, укувчиларга саволларга ёзма жавоб ёзишни, 
махсус технология дарслигидап дафтарга чизма ёки 
схсмаларни кучирнб чизиб келишни, махсус технология 
курсининг айрим булимлариии такрорлаб келишни, 
йнгнш ва пайвандлаш технологик картасини тузиб ке- 
лишии ва х.оказоларии таклиф этиш мумкин. Баъзан, 
уй топшири^ларини махсус технология у^итувчиси би­
лап келишпб олиш максадга мувофик булади. Охири- 
д?. мавзуга якуп ясаладиган машрулотларда муфассал- 
рок якунловчи сухбат утказиладн. Бу су.\батга одатда- 
ги якунловчи йул-иурикка Караганда купро^ вакт аж- 
ратилйди.

Уста ишлаб чикариш таълими укувчиларда техник 
тафаккурни, олинган билимларни ишлаб чикариш ша- 
ронтида татби^ цила билиш у^увипи ривожлантприши 
ксраклигини х.амнша ёдда тутиши лозим. Ишлаб чи­
кариш таълими уцув-ишлаб чикариш ва тарбия маса- 
лаларини ^зида мужассамлаштириши даркор. Таълим 
давомпда ук;итиш ва тарбиялашнинг узвий бирлигиии 
таъмннлаш, укувчиларга ишларни ю^ори снфатли ци- 
либ бажариш, у^ув вактидан самарали фойдалакиш, 
пайвандлаш материалларини тежаб-тергаб сарфлаш, 
экихоз ва асбобларни э.чтиёт цилиш куникмаларини, 
сийгдириш, уларии мехиатиинг илгор приёмлари ^ам- 
да усулларига ургатиш, пайвандлаш иш1! техникаси ва 
технологиясининг тараь^нётида ишчининг ролнни к\?р- 
сатиш зарур.

Уста — уцувчиларни уз мехнатини режалаштириш- 
га, мохнат жараёни ва натижаларини мустакил на- 
зорат «илишга, технологик масалаларни ижодий хал 
этишга хамда жамоа булиб ишлашга ургатишн ке­
рак

1-МАВЗУ. КИРИШ МАШГУЛОТИ

машгулотидан мацсад— устанинг гуру^ 
чикаЧИЛа^И ^илан «нишиши, у^увчиларни улар ишлаб 

\ риш таълими утадиган укув устахонаси билан,
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ички тартиб цоидалари ва машрулотлар жадвалн би­
лан таништириш.

Кириш машрулотида уста уз укувчилари билан ил к 
бор учрашади. Шунннг учун, аввало, уларга уз исмшш 
ва отасшшнг исмини айтиши, кейин "машгулотда кат- 
нашувчнларии журнал буйнча руйхат килиб чикиши ва 
х.ар бпр укувчининг ташци кнофаснпи текншриши ке- 
рак. Шундан суиг гуру^ии ички тартмб цоидалари, 
УКУВ устахоналарининг иш режими ва ишлаб чикариш 
таълими дастури билап таништириши зарур. Укувчи- 
ларни улариинг булруси касби билан таништириши, 
ишлаб чик;аришда улар ким булиб ншлашларини, к,ан- 
дай конструкция ва буюмларни пайвандлаб ясашлари- 
н и айтиши л озим.

Кейин уцувчиларни устахопаларга олиб бориш, 
уларни пайвандлашда фойдаланиладиган жихоз, мос- 
лама ва асбоблар билан кисцача таништириш, улар­
га пайвандлаб ясалган айрим намуиа ва узелларни, 
имкопи булса, пайвандлаб ясалган тайёр конструкция- 
ларпп курсатиш керак. У^увчиларга пайвандчиларнинг 
иш уринлариии, ёрдамчи хоналарпп, э^тиёт чикиш жой- 
ларйиинг жонлашишини, ёритиш хамда вентиляция 
учун электр энергиясини улаш ва узиш жойларини, 
ёнг-инни учириш ипвснтари урнатилган шчитлар к.уйил- 
ган жойларни курсатиш даркор. i стахоналарни озода 
тутиш тартиблари ва у^увчиларшшг иавбатчнлик ки- 
лиш тартнби хасида гапнрнб бериш лозим.

Кейин база корхопа ^акида. унинг тарихи, мехиат 
анъаиаларн, ишлаб чикарадигап иа^сулотлари хакида 
^амда ишлаб чикаришнииг тсхнологик циклида пан- 
ваидлаш ншларининг ахамияти тугрисида к.иска хикоя 
Килиб бериш зарур. Билим юртини битириб хозирда 
ишлаб чикариш илрорлари ва новаторлари хисоблап- 
ган кищилар ^а^ида алохида тухталиб утиш керак. 
Кирнш машгулотининг охирида 5'кувпнларии иш урин- 
ларига таксимлаш лозим.

2- М А В 3 У. УКУВ УСТЛХОНЛЛЛРИДАГИ МЕХШТ 
ХА ВФСИЗЛ И Г И ВА ЕНГИН ХАВФСИЗЛИГИ

Мавзудан максад— укувчиларни укув устахонала- 
ридаги- мехиат хавфсизлигипинг асосий 1а.лаоларн, ши- 
кастланишнипг олдини олиш тадбирлари ва ёнрйн хавф- 
сизлиги билан таништириш.
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Укув устзхокаларнда мсхиат хавфснзлиги ва §hfhh- 
ra карШИ чора-тадбирларга алохида эътибор бериш 
к е р а к . Уста ишларни хавфсиз бажариш кондалари би­
лап у^увчнларни х.ар бир мавзу ёки мавзучадан кириш 
йул-йуригини бериш вацтида таништириши лозим, бу 
машкулотда эса ме.^нат хавфснзлиги ва ёнриниинг ол- 
дини олиш чора-тадбирларииииг умумий масалаларини 
куриб чикишн даркор.

Мехпат хавфснзлиги ва ённшга царши чора-тад- 
бирларга багишланган дарсга пухта тайёрланиш ло­
зим: режа тузиш, кургазма цулланмалар танлаш, хавф­
сиз ишлаш усуллари тутрисидаги йул-йу’риь^ларни осиб 
куйиш керак ва ^оказо. Мех.нат хавфснзлиги масала­
ларини куйидагп ^стма-кетликда куриб чикиш тавсия 
этилади: "пайвандлаш ишларини бажараёггапда шика- 
стланиш турлари ва сабаблари; электр ёрдамида пай­
вандлаш ишларини бажаришда электр хавфснзлиги; 
шикас/ланишнипг олдиии олиш тадбирлари; иссицлнк 
ва ёруглик пурларидан сат^лаш; иш уриндаридаги вен­
тиляция; электр-газ алангасида пайвандлаш жи^озла- 
ринн ишлатиш к;оидалари; жомакор ва ундан фойда- 
лан!ни кридалари.

ё н р и и  хавфсизлиги масалаларини ^уйидаги изчил- 
ликда куриб чи^ищ мумкин: ёнгии чи^ишининг асосий 
сабаблари; ёнрин'нинг олдиии олиш чораларн; бирлам- 
чн eiiFMHtin ^чнриш воснталаридаи фойдаланиш цоида- 
лари; ёнгинни учиришда узини тутиш цоидалари; ён- 
fhh чиэданда эвакуация цилищ режасн.

Шунга ухшаш саволлар махсус техиологиянинг би- 
ринчп дарсларида куриб чщилса-да, бу машгулотда 
уцув устахоналаридаги ва экёкурсияга бориладиган 
база корхонадаги мохнат хавфснзлиги хамда ёппшга 
карши чора-тадбирларга дойр i-̂ оида ва йул-йури^лар 
^ацида у^увчиларга батафсил гапириб бериш зарур. 
Мечнат хавфсизлиги ва ёппшга ь̂ аршн чора-тадбир- 
лар;!инг асосий ^оидаларнни билнб олмаган у^увчини 
машклар бажаришга куииш мумкин ьмас. Бу ь;оида-
• lapiin укувчилар ^андай билиб олганликларики ани^- 
лаш учун хар бир укувчи билан савол-жааоб уткази- 
ла;ш хамда мехнат хавфсизлиги ва ёирин хавфсизли- 
гига оид кирнш йул-ii у р ;з:;л а р ни и н г махсус ж\рналига 
езиб куанладм. '
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3- М А В 3 У. КОРХОНАГА ЭКСКУРСИЯ

Ишлаб чикариш таълимининг бошида утказилади- 
ган экскурсиядан максад— укувчиларпн корхона би- 
лаи, унинг ички тартиби на ишлаб чикарадиган махсу- 
лотлари билан илк бор таништириш. Экскурсияни 
укувчилар кейинчалик ишлаб чикариш амалиёти утка- 
задигам база корхонага уюштирган маъцул.

Экскурсия муваффациятли утиши учуй уига слднн- 
дан пухта тайёрланиш зарур. Уста илгарироц заводга 
бориб, уиинг ра.хбарларн била а экскурсияни утказпш 
вацтини, зкскурсиянинг вазифаси ва мацсадини келн- 
шиб олиши керак. Экскурсия режасида бориб курила - 
дигаи объектлар руйхатипи белгилаб олиш ва экскур­
сия вактнда уста хам да корхона ходимлари бажаради- 
ган вазифаларии ани1утаб олиш лозим. Тайёрлов, ме­
ханика ва йигиш-пайваидлаш нехларига албатта бори;:: 
шарт.

Укувчиларни .экскурсия режаси билан олдиндан та­
ништириш ва нималарга алохида зътибор бериш ке- 
раклигинй айтиб 1\уйиш даркор. Интизомга ва хавф- 
сизлнк тохникаенга ^атъий риоя .килиш му^имлнгипн 
таъкидлаб утпш зарур.

Экскурсия вактида уста укувчиларни иш урпнларн- 
нинг ташкил килиниши, йириш-пайвандлаш мосламала- 
ри, жихозлари ва ташиш курнлмалари билан таниш- 
тиради, цех ходимларига аввал келмшиб олинган са- 
волларни беради, уцувчиларнннг саволларнга жавоб 
берадн, уларга айтилгаиларни кискача ёзиб олишни 
ва курсатилганларни чизнб олишни таклиф этадп. Lily- 
нингдек, укувчилар эътиборини иш уринларнга мате- 
риалларни келтириш ва тайер мах.сулот сифати.чи гек- 
шириш усулларига хам ь^аратиш лозим.

Экскурсиядан сунг якунловчи су^бат утказиб экс­
курсия натижаларннн мухокама килиш даркор. У^ув- 
чиларнинг корхонанипг илгор электр-газ алапгасида 
пайвандловчилари билан учрашув уюштириб, улар- 
дан уз касби хакида, улар бажаргаи ^изикарли па&- 
вандлаш ншларн тутрисида гапириб беришларини су- 
раш максадга мувофи^днр.

Укувчиларга уйда экскурсия хасида ёзма хисобот 
ёзиб келишни таклиф этиш мумкин. Бундай .\исобот 
режаси, шунингдек укувчилар жавоб бериши зарур бул-
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гак саволлар олднндан тузилиб, укувчиларга берили- 
ц;я лозим.

л. м Л в 3 у. МЕТАЛЛ НИ ПАЙВАНДЛАШГА ТАйЕРЛАШ

Бу мавзунинг асосий вазифасн — укувчиларни ме­
та пни' пзйвандлашга тайёрлаш билан таништириш ва 
учарда пайвандлаб ясаладиган турли буюмларни пай- 
ван-■ л* liira тайёрлащда ва йнришда бажаришга турри 
кела^'нгап слесарлик ншларининг энг нлрор усулла- 
рндаи купикмалар. шакллантириш.

'"Укувчиларнинг маии^ларни муваффациятли узлаш- 
THpiiinn куп жи^атдац иш урнининг ташкнл килнниши- 
ra 6oft.4K. Уцувчиларнн хамиша уз иш уринни эпг 
яхши ташкил ^илишга, хамма асбобларпи иш урнида 
V3 жойида сацлашга ургатиш керак. Иш урни бундай 
ташкиЛ килишанда керакли асбобни тезда топиш мум- 
кин булади.

.Материал яхши узлаштприлнчщ учун упи цуйидаги 
мэп-'учаларга булиш тавсия этилади: 1. Металл ни тур- 
рялаЬ ва букиш. 2. Режалаш. 3. Пластииалар кесиб 
олнш. 4. Пластина ва трубаларни арра билан ^ир^иш. 
5. Эгивлаш.

1-мав з у ча .  Металлни туррилаш ва букиш

Маш^ларни бажаришга тапёрлаиишда зарур плас- 
тмпалар (текислиги буйича эгнлган, киррасидан эгил- 
гаи ва вннтсимон эгнлган пластиналар), радир будур 
л^лат листлар, эгнлган бурчакликлар, кичак диаметр- 
ли труба булакларн, тиски жарлари учун заготовкалар 
ва с-Рн/1ма к.опкоклар учун скобалар танлаб олнш ке- 
рек. Турриланган иластиналардан кейипчалик сую^- 
ля!:Т!'риб коплаш ва найвапдлаш ншларида (Ьойдала- 
ниш ?.:\мкин.

Т 1 г,11ш уринлари скоба па трубаларни букиш учуя 
ПЛ11талар ва >,ар хил оправкалар билан жи­

ра31" ^ ’лиши 3аРУР- Асбоблардап слесарлик бол- 
:омщо  ̂ металл куймаси булган болралар, ёроч 

'Y h '1 (КИЯПхалар), чнзричлар керак булади. 
нал б Ла^ииш Нийинлик даражаси хамма учун тахми- 

ир хил булншн лозим. Шупинг учун маш^ларга
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мулжаллаб танланган материалларни баъзан атайлаб 
букишга турри келади. Юмшо^ материални танлаш ке­
рак, цаттнц материал зарб берилгапда пружиналаниб, 
дарз кетиши мумкин. Махаллий шароитларга караб 
машк.лар руйхатиии бош^ачаро^ олиш мумкин, лекин 
укувчилар бу машклардан металлни туррилаш ва бу- 
киш буйича асосий куникмаларни эгаллашлари шарт.

Кириш йул-йурирнни куйидаги режа асосида утка- 
зиш мумкин: иш урнини ташкил цилиш ва хавфсиз 
ишлаш ^оидалари; текислиги буйича эгилган пласти- 
наларии туррилаш; винтсимон эгилган пластиналарни 
туррилаш; эисиз томоии буйича эгилган пластиналарни 
тугрилаш ва пулат бурчакликни туррилаш; пулат лист- 
ни туррилаш; "пластиналарни букиш, трубаларни бу- 
киш.

У^увчиларни иш уриининг ташкил цилиниши ва 
хавфсиз ишлаш кридалари билан тапиштиргач, уста 
айрим машклариинг ^апдай бажарилишини курсатиб 
беради. Текислиги буйича эгилган пластиналарни тур- 
рилашии курсатаётганда, пластиналарга зарблар болга 
му^расинипг чети билан эмас, балки урта ^исми билан 
берилишини айтиш лозим, чунки му^раиинг чети билан 
урганда пластиналар пачоклаиади. Пластинани четла- 
ридаи бошлаб туррилаш ва охирида уртадаги к.авари^ 
жойни туррилаш кераклигини хам айтиб утиш зарур.

1- раем. Винтсимон эгил­
ган пластиналарни турри­

лаш усулларн:
/ — тиски. 2 — зьготовкалар, 3— 
дастаки тиски, 4 — пУлат по­

лоса.

2- раем. Энсиз ёгидан эгил­
ган металлни тугрилщл 

схемаси:
а гтолоеани туррилаш, б — бур 

члкликка ту^'илаш.
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B I I I IT C I IM O I I  эгилган пластиналарии туррилашни 
курсатаётганда, тнскига сщнб куннлган пластинани 
тескарига бурашнииг нкки усулини курсатиш керак: 
кул тискичаси ёрдамида бураш ( 1-расм, а) ва кесик- 
ли иулат полоса ёрдамида бураш (1-расм, б). Тскис- 
лиги буйича эгилган пластиналар плита устида болра 
билан узил-кесил турриланади.

Энсиз томонидан эгилган пластиналарии ва пулат 
бурча кликни туррилашга киришишдан олдин, бу .\олда 
болга билан уриб туррилаш (териш), яъни металлнинг 
эгилган жойларини уриб чузиш усулини куллаш керак- 
лигини айтиб утиш зарур. Бунда болга билан урилган 
жой бир оз юп^алашади.

Бу уриида болгачанинг учи билан купдалангига 
цаидай килиб турри зарб беришни курсатиш даркор 
(2- раем).

Лист- матсриални туррилашни курсатншга утилган- 
да,-куп холларда листда радир-будурлик учрашини 
таъкидлаб утиш лозим. Радир-будурликни йук,отиш 
учун зарбни листнииг ^авар1щ жойларига эмас, балки 
четларига бериб тобора уртасига яциплаштириб бориш 
кераклигини укувчиларга тушунтириш зарур. Натижа- 
да 1\авари^ жойлар тскисланади (3-расм). 1\алин ме- 
таллни ацетилен-кислород алангаси ёрдамида турри­
лаш усулини курсатнб бериш шарт. 1\аварик; жойлар 
тез ^издирилиб, кейин ^авода совитилгапда металл 
киришади ва заготовка турриланади (4-раем).

Туррилаш жараёнини намойнш цнлиш керак. Кур- 
сатишни бошлашдан олдин, буюмни катта ь^увватли

2

4- раем. Лиетилсн-кислород
алангасида полскан н (а) 
ва швеллернч (б) тугри- 

лаш схемаси.
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пайвандлаш горелкалари билан циздириш лозимлигинн 
тушунтириш даркор. Буюмни тез ва ^авари^ тоыони- 
даги устки толаларн пластик .узлатга келгунча кизди- 
риш зарур. К,издирилган цисмлари совитилганда бу 
жойлар си^илади, натижада буюм туррилаиади. Поло- 
сани туррилашни курсатаётганда (4-раем, а), унинг 
вертикал деворинннг цавариц цисми ^издирилишини 
айтиш лозим. Листнинг калинлигига цараб, киздири- 
ладиган полосанинг эни тахмннан 20—30 мм ни таш­
кил этади. К^алинроц листни туррилашда ^издирилади- 
ган полосанинг эни каттаро^ олинади. ^издириладнган 
полосалар тахмннан 30° бурчак остида учрашнши ке­
рак. Пайвандлаб ясалган конструкцияларни туррилаш 
жараённни намойиш ^илиб курсатиш >̂ ам мацеадга му- 
вофикдир. Бунда пайвандлаб ясалган швеллерни t $ f - 
рилиш жараёнини курсатиш мумкин (4-раем, б). Кур­
сатиш давомида, иккала токчада жойлашган учбурчак 
цисмлардан ташкари, унинг деворидаги бир нечта по­
лоса ^ам ^изишини айтиб утиш даркор.

Кейин пластинани тискига ма^камлаб букишга ути- 
лади. Лввал тиски учун мулжаллаб ^изил мис, жез 
ёки алюминийдан ясалган устцуйма жарларни букиш 
куреатилади. Укувчилар дикдати жарлар юзаси пачак- 
ланмаслиги учун уларни ёгоч болга билан ёки юмшо^ 
металлдан ясалган болга билан туррилаш кераклигига 
каратилади. Кейин пулат листдан ишланган скобалар- 
ни туртбурчак оправкалардан фойдаланиб букиш кур- 
сатилади.

Кириш ннструктажининг охирида трубаларни со- 
вуклайин ва ^издириб букиш куреатилади. Трубалар- 
ни уларнинг ичига ^ум тулдириб букишга ало^ида 
эътибор бериш керак.

Укувчилар машкларини цуйидаги режа буйича утка- 
зиш тавсия этилади: текислиги буйича эгилган пластина- 
ларни туррилаш; винтсимон эгилган пластиналарни 
туррилаш; энсиз томони буйича эгилган пластиналар­
ни туррилаш; энсиз томони буйига эгилган пластина­
ларни тугрилаш; бурчакликларни туррилаш; кичикро;<; 
листларни туррилаш; тискиларнинг устс^уйма жарлари- 
ни букиш; скобаларни букиш; трубаларни букиш.

Машкларни бошлашдан олдин, кириш й^л-йуригида 
туррилашнинг хамма турларини курсатиш керак, машк- 
лар бажариб булингандан кейин эса букишни курса­
тиш зарур. Скоба ва трубаларни букиш энг мураккаб
16



операция булгапи учун бу жараённн икки канта курса­
тиш лозим.

укувчиларга радир-будур листнн туррилашни топ- 
ширганда уларга яхши чузиладиган листни болранииг 
мухраси билан, ёмон чузиладиган листни эса болганинг 
тумшури билан уриш кераклигини эслатиб ^уйиш 
даркор. Уцувчяларнинг металлни катта куч билан 
уриб уни жуда пача^лаб юбормасликларига эришиш 
лозим.

Скобаларни букиш изчиллигипи кузата туриб, укув­
чиларга, уткир ёклар хосил килиш учун аввал букиш 
бурчагн бир оз катта олинишини, кейин эса чуктириш 
нули билан бурчак 9(Г га келтирилишини эслатиб 
утиш керак. Иш уринларини айланиб чикаётганда, 
уцувчилартш заготовкаларда пачакланишлар юзага 
келиши мумкинлиги хакнда огохлантириш зарур. 
Машцлар охнрида трубаларни хар хил бурчак остида 
букиш маищи утказилади.

Якунловчи сухбатда куплаб ишлаб чикариш ша- 
рон-Лда пластиналарии прессларда, катта улчамли 
лист ва бурчакликларни эса листни ва бурчакликни 
туррилайдигаи жуваларда туррилаш кераклигини эсла- 
тйб куйиш лозим. Листни букиб обечайкалар тайёр- 
лашда лист букиш жуваларидан, катта диаметрли тру­
баларни букишда эса гидравлик юритмали махсус 
станоклардаи фойдаланишни хам айтиб утиш даркор.

Текшириш учун саволлар

1. Текислиги буйича эгилган. знеиз томопидан эгилган ва винт- 
си мон эгилган пластиналар кандай турриланади?

2. Бурчакликлар цандай т^риланади?
3. Радир-будур листлар ^андай турриланади?
4. Тугрилаш ва болга билан уриб чузиш (териш) орасида 

цандай фар  ̂ бор?
5. Тискига ма^камлаб туррилашнинг асосий ^овдаларини ай­

тиб беримг.
6. Металлии туррилаш ва букиш учун иш уриини ташкил )\и- 

лншнинг асосий цоидаларини айтиб беринг.

2 - м а в зу ч а . Режалаш

Бу мавзудан максад— Укувчилзрни оддий режа- 
нмШ аС ^идан фойдалаиишга вс энг оддий шакллар- 

режалашга Ургатиш. Матернат сифатида кам уг- 
РОДЛИ пулатдан юпланган 150Х150Х(‘1—5) мм уд;



чамли пластиналардан фойдаланиш мумкин. Бу плас- 
тнналардаи кейиичалик кесиш ва киркиш жараёнлари- 
ни урганншда фойдаланилади. Диаметри ва деворла- 
рииинг цалинлиги хар хил булган бир нечта труба бу- 
лаклари ^ам тайёрлаб цуйиш керак.

Машцни утказиш учун рожалаш чизричлари, кср- 
нерлар, циркуллар. гуниялар, миллиметрли чнзричлар, 
хар хил аидазалар, режалаш болралари хам тайёрлаб 
куйиш зарур.

Кириш йул-й^ририни ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва хавфсиз 
ишлаш ^оидалари; нараллел чизиклар чизиш; турри 
бурчакли шаклларни режалаш; режалаш чизицлари 
устидаи кернер урнб чициш; доираларни режалаш; ан- 
даза ёрдамида режалаш; газ алангаепда кесиш учун 
труба ва пластиналарни бур билан режалаш. Иул-йу- 
рик; беришнинг бошида иш урни цандай ташкил этили- 
шини айтиш керак. Чархлаш станогида тоза химоя 
экрана булмаса, тирак билан чархлаш доираси ораси- 
да нормал тир^иш (1,5—2 мм) булмаса, чизгич ва 
керперларни чархлаш мумкин эмаслигини уцувчиларга 
эслатиб куйиш лозим. Чархлаш станоги олдида икки- 
тадан орти)\ кишининг туриши та^и^ланади.

Режалаш ^акидаги асосий тушунчаларни укувчилар 
назарий машрулотларда олган булишларига ^арамаи, 
машкларни бажаришда улар ^ийналишлари мумкин. 
Шунинг учун тушунтириш ва курсатиш билан бирга 
тез-тез маш^лар курсатиб бориш ^ам зарур.

Дастлаб циркуль, ч и з р и ч  ва чизгич ёрдамида па- 
раллел чнзицлар "цандай чизилишини ^амда турри бур­
чакли шакллар цандай режаланишини курсатиш лозим. 
Пшлов бериш давомида чизиклар учиб кстиши мум- 
кннлигини эслатиб утгач, режа чизиклар устидаи кер­
нер уриб чирш  жараёнини курсатиш ва кериерии 
чархлаш бурчагига (камида 45°) ало,\ида эътибор бе­
риш керак. Бунда слесарлик болралари урнига махсус 
режалаш болгаларидан фойдаланилади. Турри бурчак­
ли шаклларнинг режа чизшутари устидан кернер урнб 
чикишни курсатаётганда чизиклар кесишган жойларга 
албатта кернер куйиш зарурлигн хацида ^увчиларни 
огохлантириш даркор.

Доираларни режалаш ва кернер уриб чикишни кур­
сатаётганда дойра марказ чизиклари билан кесишган 
жойларга кернер ц$'йнш зарурлигинн айтиш керак.



KiipHUJ Й5*л-fiypIIfj 1 ни 1 тг охирида андаза ёрдамида 
рсжалашни, шунингдек, газ алаигаснда кесиш учун 
тргба ва пластиналарии бур билан режалашнн курса­
тиш лозим. Пластина ва трубаларда тешиклар урнинн 
режалаш устида а л охи да тухталиб утиш даркор.

Укувчилар машкларини купидаги режа асосида ут- 
казиш зарур:' параллел чизиклар чизиш; квадрат ва 
туртбурчакни режалаш; алохида чизиклар ва тутри 
бурчакли шакллар чизнцларн устидан кернер уриб 
чйциш; доираларии режалаш ва чизиклар устидан кер­
нер уриб чшуш; андаза ердамида режалаш ва чизик 
устидан кернер уриб чикиш; газ алаигаснда' кесиш 
учун пластина ва трубаларни бур билан режалаш.

* Параллел чнзикларпи 150X150 мм улчовли пласти- 
наларга чизиш керак. Укувчилар пластипанинг четидаи 
20 мм ичкаридан чизик чизаднлар, кейин циркуль, чиз- 
гич в̂а чизгичдан фойдаланиб бир- биридан 10— 20 мм 
ораликда яна бир нечта чизик чизишади. Укувчилар 
режалашнинг бу усулини узлаштирнб олганларидан 
сунг улар га гунн я ёрдамида чизик чизишни тоишириш 
мумкин. Укувчилар циркулдап фойдаланишни, кузгал- 
мас чизгични ва гунияни ушлаб турнб, чизгич бнлаи 
бир тортншда чизик чизишни ургаииб олишлари за­
рур.

Туррн бурчакли шаклларни режалашда ,\ам худди 
шундай пластиналардан фойдаланилади. Аввал узаро 
перпендикуляр чизиклар чизиладп, кейин квадрат ва 
туртибурчаклар чизилади. Иш уринларини айланиб чи­
киш вактида режалаиаётган иластипалар сиртининг 
тозалигини ва укувчилар чизгични кулда тутри ушла- 
ётганлариии текшириб туриш лозим.

Режа чизик устидан кернер уриб чикишга оид 
машкни бошлашдан олдин укувчиларга кернер изла- 
риппнг оралиги (кадами) ва зарб кучи бир хил були- 
ши кераклигини эслатиб куйиш зарур. Машкни бажа- 
раётганда кернерни вертикал урнатиш кераклигини, 
кернер урганда косил буладиган чукурчалар бир хил 
улчамда чикиши, чизик устида аник ётнши, улариииг 
оралиги тахминаи 15 мм булиши ва чизиклар режала- 
наетган шаклларнинг бурчакларида кесишадиган жой- 
ларга ту ширил и ши лозимлигини айтиш керак. 
1п у 1,РалаРни режалашга оид машклар кам худди 
гич ~аИ пластиналаРДа бажарилади. Циркуль ва чиз* 

4 ердамида хар хил диаметрли бир нечта дойра ре-
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у :;:.д- !ади ва чизл!у1ар устидан кернер урнб чнкнлади. 
У^увчилар андаза ёрдамида режаланаёгганда иш вак­
тида андаза силжиб кетмаслиги, режа чнзшуш эса чнз- 
гичнп бнр тортишда чизиш лозпмлигинл ёдда тутиш- 
лари даркор. Пластика па трубаларни газ алангасида 
кесиш учун режалашни укувчилар узларига маълум 
методлкрпи куллаб гуниялар, чизшч, циркуль ва ан- 
.даза ёрдамида б'ажарадилар, шуиипг учун буидай ре- 
жалашда улар кийналмайдилар.

Машклар вактида пш.. уринлариии анланиб чнкаёт- 
ганда .чар иир укувчипинг харака глариил кузатио бо­
рщи ва"энг цийин праомларнл лгахсан курсатиб бериш 
зарур.

Якунловчи су^батда купчилик укувчилар пул куи- 
гаи хатоларий куриб чик^андан сунг уларга мурак- 
киброк шахлларни марказ чизигидан режалашии, шу- 
аипгдек берилган бурчаклар буйлча режалашни кур­
сатиш керак. Сухбат ихпрнда укувчиларга утилган ма­
териала!! уйда такрорлаб келлшни толшириш зарур.

Текшириш учун сааоллар

1. Режалашда ишлатиладиган асбобларни айтиб бери.чг.
2. Параллел чизицлар цандай чизнлади, ту гг и бурчакли шакл- 

лар ва доиралар кандай режаланадп-
3. Режа чк-'!;.\ устидан кернер уриб чикнш ьнма учуй ке­

рак? „4. Кернерни ^андан л^шшб турри чархлаш мумкин.
5. Андаза ёрдамнда режалаш кандай амалга оширилади?
6. Металлнн режалаш учун иш урин ^андан бу'лишн лознм.

3 - м а в з у ч а . Пластиналарни кесиш
f.

Мавзучанииг асосий аазифаси — укувчиларга аник 
зарб берншни ва зубило ёки крейцмейселни тугри ур- 
натишли ургатиш. Б у куаикмалар кейннчалик найвалд- 
лашдаги нуцеолларнл па чок узаглли кеслб олиб таш
лашда кул келади.

Кесиш учун материал сифатида аввалги машкларда 
режалаииб, кернер уриб чи^илган лластиналардан, 
шуниигдек квадрат ^амда думало^ металл булаклари- 
дан фойдаланиш мумкии. Кейннчалик клрраларини кия 
кн.iлб кертиб, учма-уч пайвандлашга мулжалланган 
пластиналар, дарз кетган чуян деталлардан, шунинг



дек юкрри гурух уь^увчнлари пайвандлаган бнрикма- 
лардан^ам фойдалэниш зарур.

Слссарлнк болралари, зубилоларни ва зубилолар- 
нинг чархланиш бурчакларинн текшнриш учун андаза- 
лар тупламини тайёрлаб куйиш керак. Болраларнинг 
дасталарн тугри шаклли. болгадагн тешикка тугри ут- 
казилган ва хаммасининг узунлиги бир хил булиши 
даркор. Болга мухраси ва зубило каллаги пачаклан- 
маган булиши лозим.

Укувчилар диккатини айнн^са тискиларнинг ишга 
тайёрланишига каратиш зарур. Улар верстакка кимнр- 
ламайдиган кили б урнатилнши ва уткир тишли жаклзр 
билан таъмиилангаи булиши керак. Иш уринларндаги 
мухофаза турлади ёки кучма экраилар, чархлаш ста- 
нок'ларидаги ^имоя экранларииииг .холатини текши- 
риш лозим. Чархлаш станоклари ёнида сув ерлинган 
идишлар, шуниигдек турли матерйалларга тплов Се- 
рншга мулжаллаигаи зубилолариииг чархланиш бур- 
чаги курсатилган жадваллар. зубилонинг чархланиш 
бурчагнии текшириш учун гпдазалар булиши керак.

Кириш йул-йурпгнни ушбу режа буйича утказиш 
тавепя этиладн: иш урнипи ташкил ьтиш; кесиш ва зу- 
билони чархлаш вактида хавфсиз ишлаш кондаларн; 
тиски сатхи билан баравар килиб кесиш; тиски сат^и- 
дан юкоридан кесиш; плита устида кесиш; кирралар- 
ни иайвандлашга тайёрлаш; ну^сонли жойларни ва 
чоклар узагини кесиб олиб ташлаш.

Иш урнини ташкил килиш ва хавфсиз ишлаш кои- 
далари хасида гапираётганда укувчилар диккатини ке- 
сишда дастасига ёмон утказилган болгадан фойдала- 
1!нш мумкинмаслигига царатиш зарур. Иш уринларида 
мухофаза турлари ски кучма экраилар булмаса, ке- 
сиш ишларини бажаришпи, шунингдек химоя кузон- 
наклари булмаса, зубилоларни чархлашни катъий та- 
киклаш зарур.

Тискй^сатхи билан баравар килиб кесишни курса- 
тпшда тугри иш вазиятини курсатиш ва укувчилар 
диккатини кесишда зубилонн кандай бурчакка огди- 
риш кераклигига каратиш зарур. Зубилони ишлов бе- 
рилаетгаи юзага нисбатан 25—30° па тиски ут̂ ига нис- 

атан 45° бурчак остида куйиш лозим. Зубило тиски- 
н.р ИР й^ла иккала жагига тегиб туриши даркор.

Кег Иски сатх.идан юкоридан кесишни курсатаётганда,
митинг бу тури баъзан чизиц буйича кесиш деб
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аталишиии ва бу усул цалинрок металлни кесишда, 
шунингдек кирраларни пайвандлашга тайёрлашда цул- 
ланилишини эслатиб утиш лозим. Кесишнинг бу усу- 
лида ишлатиладиган зубилолар жуда яхшилаб чарх- 
ланган булиши кераклигннн хам айтиб утиш зарур.

Плита устида кесншки курсатаётганда укувчилар 
д!щкатипи зубилоларнн тутри чархлаш (бу .\олда чарх- 
лаш бурчат тискида кесишга мулжаллангапидаи ки- 
чикро^ булиши керак) ва унн кул билан тутри ушлаш 
гфиёмларига царатиш зарур. Контурни кесиб олиш энг 
^инин иш эканлигини хисобга олиб, укувчиларга .\ар 
бир зарбдан сунг зубилоня кесиш йуналишида унинг 
бутун эни катталигида эмас, балки 1—2 ёки 3—4 цисми 
катталигида суриш кераклигини айтиш ва килиб кур­
сатиш зарур.

Кирраларни пайвандлашга тайёрлашни курсатишга 
киришар экан, укитувчн пулат пластиналар киррала- 
рининг бир томонига ишлов беришда укувчилар- унча 
кийналмасликларнни ёдда тутиши лозим. Чуян детал- 
лардаги дарзларга ишлов бериш кийипро1у Бу ^олда 
укувчиларга металл юзасини бегона нарсалардан пу­
лат чутка билан тозалаш. шунингдек металл юзасида- 
ги буёН ва касмокии шабер ёки жилвирлаш доираси 
билан кетказиш жараёнини курсатиш лозим.

Дарзларга ишлов беришни уларпииг учи ва охири- 
ни пармалашдан бошлаш кераклигини (5-раем), акс 
холла пайвандлаш жараёиида ёки дарз четларини ке- 
сишдаё^ дарз катталашиб кетиши мумкинлигини Укув­
чиларга тушунтириш лозим. Пармаланган жойдан ке­
йин дарзнинг давоми булмаслиги керак. Су'нгра уг\ун- 
чиларга дарз йуналишида тешиклар иармалаш жараё- 
ннни уни 60—80; бурчак остида кесиш жараёнини кур­
сатиш зарур. Зубило билан кесаётганда асосий ме- 
таллнинг титрашига пул куй масли к кераклигини, шу- 
нинг учун пармалаб чнцариш усулини куллаш лозим- 
лигини тушунтириш даркор. Дарз четларини иарма­
лаш ва уларга ишлов бериш ишларинииг кетма-кетли- 
ги б- раем, а да, ишлов бериш шакли эса 6- раем, о 
да курсатилган.

Пармалаш ало.чида мавзу сифатида \'тилмайди, шу- 
нииг учун пармалаш станогининг тузилиши ва уида 
хавфеиз ншлаш коидаларини укувчиларга кис^а килиб 
тушунтириш даркор.

Укувчилар машцларини ушбу режа буйича утказиш
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тавспя этнлади: пластиналарни тиски сатхи билан 6а- 
равар килиб кесиш; зубилоларни чархлаш; пластина- 
ларии тиски сатхидан юкоридан кесиш; пластиналар, 
цо.юс ала р ва профилли металлни плита устида кссиш; 
пайвандлаш учун кирраларнинг бир томонига ва икки 
томонига ишлов бериш: чокларнинг нуксонли жойлари- 
ни ва узагинн кесиб олиб ташлаш.

Биринчи машкни укувчилар лист булакларида ба- 
жаришади. Дастлаб уларнинг сёк кафтини тугри вазн- 
ятга куйиш, зубилони турри ушлаш, гавдани тугри бу-

5- раем. Дарз учла рада тешик 
иармалаш ва дарз цирр.лартш 

кепгайтириш:
1 — дарз. 2 — аарэ учлари атрофнда- 
гн тозалавгаи жойлзр, 5 —  дмрзнинг 
тешнк пармаланган учлари. 4 — зуби­
ло бнлан кенгайтириш учун тешик 
пгрмалангвн дарз. 5 — пайвандлаб 
беркнтшвга таПёрлонген дарз. •

6-раем. Ччян буюмлардаги дарз- 
ларнй кен'гайтирйш:

о  — кеш зй-приш схсмаси, Q — кеигаЛти- 
рнш шаклн; I — йсосш! металл. 2 — паг-- 
малаиган тешик. 3 — кесиб таилангдиган 
жойлйр. 4 — п.-френ дарзлар адшида кэ- 

ладнган tJm tok  жсй.
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риш, бол Fa ни ту Гр и ушлаш ва танадан тискигача бул- 
ган масофани тутри танлаш куникмаларини узлашти- 
риб олишларига эришнш зарур. Панжа билан зарб бе- 
ришни узлаштириш учун кесиш ншн устанннг буйруги 
билан бажарилнши керак. Кейин уцувчилар елкадаи 
ошириб ва бошдаи ошириб зарб бериш усулларинн £з- 
лаштнришадн. Яхши узлаштнрган укувчиларга бошдан 
ошириб зарб бериш кесиш мапщини бажаришга рухсат 
этиш мумкин.

Маш^ давомида зубило \тмаслашса, уни дар^ол 
чархлаш лозим. Чархлашда жилвирлаш доирасинйнг 
сн томони эмас, балки устки кисми ишлатилишига 
укувчилар ди^катини каратиш зарур. Доирада рангли 
металларни чархлаш мумкин эмас, акс холда дойра 
«мойланиб» ^олади.

Металлни тиски сатхидан юкоридан чизик буйича 
кесиш мацщини укувчилар 8— 10 мм цалинликдаги 
нластиналарда бажаришади. Иш уринларини айланиб 
чнкаётганта укувчиларга зубилони иотутри ишлатиш 
шикастланишга олиб келиши мумкинлигини эслатиш 
керак. Масалан, кичик киялик билан куйилган зуби­
лони катта куч билан урнлса, циринди синиб кетишн 
окибатида кул пластина четЛарига тегиб жарохатла- 
ниши мумкин. Кесиш вацтида укувчи х.амиша зубило- 
нинг учига караб туриши зарур, шунинг учун уидан 
катта куч билан зарб беришии эмас, балки зубилонинг 
киялик бурчагнга кулрок эътибор берншни талаб ки- 
лиш даркор.

Металлни плита устида кесншни машк килаётганда 
укувчилар полоса, квадрат ва думало^ пулатни кесиб 
булакларга ажратишади. Бу холда зубилонинг вазия- 
тини кузатиб туриш зарур, чункн унинг киялик бурчаги 
катталаштирилса, олниадиган кириндининг калннлиги 
ортади. Кесиш жараёнини кузатаётганда зубилони 
тутри ушлашга, зарбнинг тугри берилншига ва кескич- 
нинг режалаш чизигига нисбатан холатига ало^ида 
эътибор бериш керак. Квадрат ва думало^ пулатни 
кесишдан олдин уни бир оз кесиб куйиш, кейин сан- 
донда синдирнб булиш лозим.

Кирраларни пайвандлашга ва чокларнинг нуксонли 
жойлари ^амда узагини кесиб олиб ташлашга оид 
машклар юкори гурух. укувчилари томонидан учма-уч 
килиб пайвандлаб бириктирган пластиналарда бажа- 
рилади.
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Машклар мураккаб ва турли-туман булганлигидан 
кнр;:ш йул-йуририни машцларни бажариш давомнда 
бериб бориш зарур. Буида приёмларнн курсатиш ва 
тушунхиришни укувчиларнинг мустакнл машклари би- 
лаи ал.маштириб туриш керак.

Якунловчи сухбатда машгулотларга якун ясалган- 
дак ва укувчилар йул куйгаи хатолар куриб чицилган- 
дгн c\;ir ишлаб чяцариш шароитида катта листлар- 
нинг глфралапнни пайвандлашга гайёрлаш учун газ 
алангасида кесиш ёки цирраии рандалайдиган станох- 
ларда рандалаш усули кулланилишини айтиш керак. 
Газ алангасида кесишни уцувчилар кейинрок урганиш- 
ларини, кирранн рандалайдиган станокнинг ншлаши 
билаа эса база корхонага экскурсияга борганда тани- 
шишларини айтиш зарур. Бу уринда нуцсонли чокни 
йукотиш учун махсус кескичлар (кислород ва .̂ аво-ёй 
ёрдамида кесадиган кескичлар)дан фойдаланнлишинн, 
бу кескичларнинг ишлаши билан укувчилар тегишли 
мавзу утаётганда танишишларини айгиб утиш даркор.

Текшнриш учун саволлар

1 Кесишнинг мо^иятн нимадан иборат ва унинг кандай тур- 
ларн бор?

Тискига кисиб куйилган металлнн кееншда ^андай нш оа- 
зиятн 1 угрн хисобланади?

3. Кесишнинг турли усуллари учун зубилолар кандай чазх- 
ланади?

4. Панжа билан, елкадан ошнрнб ва бошдан оширнб берила- 
дигал зарблар кандай бажарилади?

'/■ Кнрралар пайвандлашга ^андай тайёр'зиади?
о. Нуцсонли чок цандай кесиб олиб ташланадн?
7. Мегаллнн кесиш учун иш урншш таыкил кплнш ва хавф- 

сиз и^лаш цондаларинн айтиб берннг.

4-м а вз уча . Пластина ва трубаларни арра билан
киркиш

■ 'ашкларни утказнш учун олдиидан арра ва труба 
к••••■л.кичларни тайёрлаб г^уйиш лозим. Арра полотно* 
лц,г!ни махкамлаш учун эхгнёт штнфтларини тайёрлаб 

шУнннгДск ^амма полотнолар яхшилаб тоблан- 
ган. нгнни, полотнолар учларидаги тешяклар улчамла- 
Р^тиф тларга  мос келиш-келмаслигини текшириш за-

\Г л  —ь Лчами 25X25 мм ли квадрат пулат булаклари,



5X60 мм ли пулат полоса, 1 СОХ 100X6 мм ли пл?:.: ■>_ 
палар ва диаметра 1 2—2'' ли труба булакларини т, 
лаб куйчш зарур. Режалаш ииркуллари, чнзричлг.г 
шуиингдек алиф ва кичпк чутка хам керах булад];’

Кириш йул-йуригини ушбу режа буйича утказк;. 
тавсия этилади: иш урнини ташкил ^илиш ва мета.:. '  
ни кирцншда хавфсиз ишлаш цоидалари; дастаки 
рани йип1ш, квадрат пулат ва пластиналарни полот:-: 
си бурилган арра билан киркиш; трубаларни арра : 
труба к.нрккич билан кир^иш.

Пул-йурпкнинг бошнда иш урнини ташкил цили:^- 
нн тушунгирнщ ва мехнат хавфсизлнгининг асол. 
коидаларини эслатиш зарур. Полотноларни мих G;:- 
лан ма^камлаш такикланишини, акс холда кул жар - 
хатланиши мумкинлигнни айтиш керак.

Квадрат пулатни арра билан киркишпн курсатп:_- 
га утганда аввало турри иш вазиятини ва ундап mv:. - 
кнн булган четлашишларни курсатиш лозим. Кирк.: ; 
вактида, полотно тишларн уваланмаслнги учуй k h ;i - 
кишни заготовканипг кетинги кнррасидан бошлаш 
рур. Полотно металлга ботпб борган сари горизонт., 
вазиятга кела боришини айтиш лозим. Кейин поло: 
кандай совитилишинн курсатиш даркор. Бунинг уч- 
полотно ва ^нркилаётгап жийга чутка билан алиф cv: 
тилади.

Укувчилар бу машкни бажариб булганларидан с\ : 
уларга пластиналарни нолотноси б>рилган арра би.к, 
киркпш!’!! курсатиш керак. Бу машкда асосий шать 
киркиш чизиринтшг тупна-тугрн чикишиин таъмннлап]- 
даа иборатлнгкни айтиш лозим.

Трубаларни арра билан киркиш икки марта к.р. 
тилади: аввал труба укнга нисбатан турри бурчак с 
тида ^иркиш. кейин уткир бурчак ос!ида киркиш к\э 
сатилади. Шуиингдек, трубаларга патрубоклар у.: г  
учун уларда кандай килиб тешик кнркилишннн т.уш\ . 
тириш керак.

Трубани труба кирцкнч билан киркпшни курсата­
ётганда укувчилар диккатини ролик.тар (пнчоклар) нл 
мойлаб туриш кераклиги; а. шукпнгдек гирккш охири- 
да пичокларни цаттик боснш керакмаслигига, акс хол­
да улар труба деворларнни снидириб юборяшн муы- 
кинлигига каратиш зарур.

Бу мавзучани урганишда хам кириш йул-йурцрш:п 
машклар давомида кисмларгэ булл б утказиш даркор-



•Укувчилар машнларини куйидаги режа буйича ут- 
•■ та вен я этилади: дастаки арранн йнриш; квадрат 
к -3,!,тни киркнш; пластиналарии полотиосн бурилган 
"•Л" билап кирцнш; косиикалар па бикрлик цобнрра- 
а?о« китиш ; трубаларни арра билан циркиш; труба- 

ipv6a кирккнч билан кнркнш.
Паетлаб укувчилар дастаки арранн йигиб ва кнем- 

п-̂ о-а ажратиб, нолотиоснни буйлама па кундаланг 
Чналяшларда урнатишлари керак. Укувчиларнинг бу 
машкларни бажарншларнпн кузатаётганда лолотнони 
поймал даражада таракглашларига эътибор бериш за- 
пур чункн полотно хаддан ташцари таранглаб юборил- 
са v узилиб. кетиши икумкип. Полотнони тараиглаёт- 
ганда арранн юздйн узо!-;ро:\ тутиш кераклигини ай-

ЛОЗИМ.
Арра билан ^иркиш машкини 25X25 мм улчамли 

квадрат пулат булакларида утказнш тавсия этилади. 
Иш уринларини айланиб чи^аётганда укузчилар тугри 
иш вазиятини эгаллашларини, арра рамкасини чап н;ул 
билан тугри ушлашларинн ва ^иркишни заготовканинг 
кетинги киррасидан бошлашлариии кузатиш зарур. 
Бунда эътиборни ^амнша полотнонинг таранглигига за 
тншларининг йуиалишига каратиш даркор.

Кении укувчилар пластиналарии полотноси бурил- 
ган арра билзн циркиш машкини бажарадилар. Бу 
машкда асосий кийинчилик шундаки, арра полотноси 
режа чизицдан четга чикиб кетаверади, чунки арра ста- 
ноги уз огирлиги билан нолотнони 6ypii6 юбораверади. 
Шунннг учун иш уринларини айланиб чнкаётганда 
укувчиларнинг аррани мувозанатда "утпб туришларига 
(рамкаии чап кул билан цамраб ушлаш йСли билан) 
эътибор бериш ва уларнииг ди^катинп !, :;:;;иш чизнги- 
ни киишайтириб юбормаслик зарурллгига Ka;,aviiiii кс- 
Рак.

*• хилran машкларни муста^камлаш учун уг,уЕ'м;лар- 
га режалашдаи фойдаланиб хар хил кссинка аа блир- 
лик кобирралари цнрцншни топшириш мумкин. Шундан 
супг укувчилар трубаларни арра билан труба укига 
иисбатан 90 ва 45' бурчак остнда киркнб булишлари 
лозим. Охирида диаметра 1/2—2" ли трубаларни труба 
киркцич билан киркиш машкини утказиш зарур. У^ув- 
чилар ишиии кузатаётганда трубани охирнгача циркиб 
т>^нргандаи сунг труба кнрцкпчнинг ерга тушиб кети-
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шига йул куймаслик ха кпд а улартги сгохлантирнш д-.п- 
кор.

Якунловчи суцбатда пайчалган хатоларни Т2.\л::л 
цилгандан сунг укувчиларнн цирк.ишнинг механик ycv.;- 
лари билан таништириш керак. Бунинг учун трубал::- 
ин механик арра билан ва пластиналарни npecc-^i: ; 
билан киркишни курсатган маъкул. Листии цирк?:и 
учун гильотинли кайчи, бурчакларни цирциш учун 
махсус кайчи ишлатилишини хам айтиб утиш кергк. 
Киркишнинг бу усуллари билан укувчиларни улар г._ 
лаб чикариш амалиётинп утаётгапларида ёки база кор- 
хонага экскурсияга борганларида таништириш зар; р

Тскшириш учун саволлар

1. Металлнн арра билан кнркишнииг мо.\няти нимада?
2. Лрраиинг асосий кисмларини айтиб ва уларштнг ь;.зиск. 

сини тушунтирйб берииг.
3 Полотнсни аррага кандай я;нлиб тугри >?рнатиш мумкин?
4. Полотноси бурилган арра билан кнркиш усули кандай ше- 

роитларда кулланнлади?
5. Арра полотпосн ва труба киР*\К!|4 роликлари (пнчоцлар! 

кандай совитвб турилади?
6. Иш Сркиии ташкил килиш ва дастаки арра хамда Tpyf-i. 

цир^кич билап хавфсиз ишлаш коидаларн ,\;акида гапириС" С-е- 
ринг.

5- м а в з у ч а. Эговлаш

Марзучадак асосий максад— укувчиларга эговла- 
ётганда тугри иш вазйятини эгаллашни ва металлнн 
пайвак;: ташга тапёрлаш учун у пи эговлашда тугр!*: иш 
прнёмларидан фойдаланишни ургатиш.

Машкларпн утказиш учун тискнлар, дагал тишли 
дасталн эговлар, текшириш чизшчлари, гуниялар, кпр- 
раларнинг киялигини улчаш учун хар хил андазалар, 
шунингдек болгалар, зубилолар, металл чизгичлар ва 
чизгичлар керак булади.

Тискиларни танлашга алохида эътибор бериш за­
рур. Тисхиларии укувчиларни иг буйнга мослаб танла:.: 
учун баландлиги икки-уч хил булган даетгохлар т.и'- 
срлаб цуйиш ва уларни укувчиларпннг буйига караб 
алмаштириш ёки олиб ташлаш мумкин буладиган тах­
та тагликлар билан таъминлаш лозим.

Эговларни ишга тайёрластганда уларнинг дастага 
пухта урнатилганлигини текшириш зарур. Дасталар-
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B L  ... ада албаттэ \;ал^а булиим шарт. Гкувчпларга
КМ--.'-1з' ёки да^гаси ну^соилн эговларни бериш та-да». ■' 1
НйЕяаиади.>,' териал сифатида керакли ми^дорда пластиналар 

, Vn6 цуйнш* даркор, кейинчалик бу пластнналар- 
:-••ю’-лантирпб коплаш ва пайвандлаш шил ар ига 

до«:> машкларни ^тказишда фойдаланилади.
'  - ф 'пш й у л * й у ри fh н и куйндагн режа буйича утка- 
-тг.-Г’-ачсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва эгов- 
‘̂ -г-'нда хавфсиз ишлмп коидалари; эговлаш вакти- 

jrj вазиятн; пластиналар кирраларинн эговлаш; 
гт-* ’-^налар текисдикларнни эговлаш; пластиналар 
чгт а;)ииинг кия жойларини эговлаш; четларининг тум- 

лшган жойларини эговлаш.
Кириш Йул-йуририиинг бошида эговлаш учун иш 

С: v.'i каНдан ташкил килинишини эслатиб утиш ва 
^х’ лчиЛйр диккатнии хавфсиз ишлаш кондал рига 
•жалб >;илнш лозим. Дастгохдатгн цнрннднни фа^ат 
чС’тка билан олнб та шла ш кераклипши сйтиш з.'рур. 
Кириидиии пуфлаб тозалаш ярамайди, чуНкн бунда 
кузга металл чанги кириши мумкин. Сюч дастаси бул- 
••'..тг- ёки дастаси ёрилган эговлардан фойдаланншни 
кат-ъпй та^и^лаш керак, чунки бундай згов 1$лки жа- 
рох-i *аши мумкин.

Эговлаш вактидагн иш вазиятиии курсатаётганда 
укувчилар диккатини тананииг тискидан чапрокда ту- 
ришн. унг елка эса тиски укининг рупарасида турнши 
херлклигига ^аратиш даркор. Бунда таиа унгга 45° 
бурнлнб турнши, оёклар кафтлари 70° бурчак осгида 
жонлашиши, тананииг огирлигн чаи оё^ка тушадиган 
булиши лозим.

Пластиналар цирраларини 90° бурчак остида эгов- 
лзшни курсатаётганда укувчилар диццатинн харакат- 
лсрни тугри мослаш ва эговни тугри мувозанатлаш 
зарурлигнга каратиш керак. Эговни катъий горизонтал 
аазиятда ушлаш ва эговни узимиздан нарига харакат- 
лапп'рйШда уни катта куч билан босиш, 5'зимиз то- 
монга тортишда эса кичнк куч билан босиш зарурли- 
гнни тушунтнрнш даркор.

Пластиналарнннг гозаларнни эговлаётганда укувчи- 
ait^auj эговлаш кандай бажарилншинн курсатиш 

Рак Эговлаш диагонал йуналншда булиши хам мум- 
° ВЛаганда к? п Кириндн чикишш-и хнсобга олиб, 

иларни эговни тозалаш усулларн билан (карда
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чутка ёрдамида еки пулат ёхуд жез симдан ясалг.,- 
махсус к̂ нргич ёрдамида) таништириш лозим.

Пластина чстларининг !̂ ия жойларини эговлашнн 
курсатаётганда эговлашнинг бу туридан пластиналар- 
нинг четлариии ишлов бериб паивандлашга тайёрлаи 
да фойдаланишга тугри келишини айтиш керак. Турл; 
металларни ёй ёрдамида ва газ алангасида паиван.:- 
лаш учун четларииннг циялик бурчакларини айтпг 
утнш, шуиингдек уцувчиларни текширув андазалар:. 
дан фойдаланишга ургатиш зарур.

Юцорида айтилган машклар у^увчилардан зурнкиГ 
ишлашни талаб циладн, шунинг учуй машцларни к\о- 
сатишни укувчиларнинг мустацил машклар и билан те?- 
тез алмаштириб турнш керак.

Х'кувчилар машцларини цуйидаги режа буйнча 
казиш тэвсия этнлади: пластиналар кирраларини бур 
чак остида эговлаш; пластиналар четларининг киг. 
жойларини учма-уч найвандлашга мослаб эговлаш

Биринчи машкни 100Х200Х(5—8) мм улчамл. 
пластииаларда бажариш лозим. Укувчнлар газ алгп- 
гасида кесилган нластиналарнииг кирраларини ол.ы 
чизилган режа чизи^ буйнча эговлашади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда тискиларннкг 
баландлиги уцувчиларпинг буйига мослиглга, уцувч;: 
танасининг тискига нисбатан вазиятига, оёц кафтлари- 
нинг жойлашишига, уцувчи унг кули билан эговни кан- 
даи ушлаганлигига, шуиингдек чап цул панжаси ва 
тирсагининг вазиятига эътибор бериш керак. )^аракат- 
лар мослиги бузилганлигнни сезганда турри иш вазия- 
тини яна бир бор курсатиш даркор.

Укуичилар эговлаш­
нинг дастлабки прнёмла- 
рини узлаштириб олган- 
ларидан сунг пластина- 
пинг 40—50 мм кенглик- 
даги текислигини эгоз- 
лашга киршиадилар. Бун­
да уларнинг эговни туг- 
ри мувозанатда тутиш ia- 
рнни ва дастго.хда кирин- 
ди купайганда уни тоза- 
лаб туришларини ку?а- 

.iiiiri î ui кер- П1°  бориш зарур.
тиш шакли. 1\ирраларнинг ция
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8- раем. Кирраларнинг пайвандлашга тайерлипши 
текшнриш:

а  — Tjrma т>трилтинн текширнш. б — кертилиш бурчагинп тек- 
шнрнш: I — рейха, 2 — улчаш лннейкаси, 3 — андаза, 4 — цирра.

жокларини эговлайга оид машцлар учун фрезалаш ёки 
оандалаш станогида ёхуд лоакад газ алаигаснда ншлоз 
бернлган заготовкалардан фойдаланган маы;ул. Агар 
■;а кт бФлса; у'кувчиларгз дастаки ишлоз урнига зубило 
билан^хомаки кесишни ёки кирранинг кия жойини api а 
билан ^ир^иб та:илаб, андаза буйича эговлашни гоп- 
ыирпш лозим. Иш уринларини айланиб чн^аётганда 
укувчилар эътибор и ни заготовкада тумток жой (7-расм) 
колдириш зарурлпгига каратиш даркор. Тумтоц жой- 
нниг калинлиги 1—4 мм ни ташкнл этиб, ишлов бер*- 
лаётгаи металлнииг ^алннлчги ва турига боглик; була- 
ди: металл цанча калин булса, тумток жой шунча цз- 
лин колдирилади.

Тумтоц жой ^аДДан таш^ари цалин цолдирилса, 
пайвандлаш жараёнида чокнинг узаги иайвандланмай 
крлиши мумкинлигини, чунки бу .\олда уни тагигача 
суюклантириш мумкин булмай ^олншини эслатиш за­
рур. Тумток; жой наддан ташцари юпка булса, чок уза- 
ги тешилиб кетиши мумкинлигини хам айтиш керак. 
Укувчилар пайвандлашга дойр кейинги маш^ларда 
кирраларни пайвандлашга уларнинг узлари тайёрлаш- 
ларини ва тумто^ жой калинлигиин мустакил танлаш- 
ларнии ёдда тутишлари лозим. Пайвандлашга тайёр- 
ланган цирраларни текшириш 8-раемда курсатилган.

Ьарча маш^ларни утказаётганда укувчилар 5— 10 
мин ишлаганларидан сунг уларга 2—3 минут дам бе­
риш керак.

Якунловчи сухбатда барча машкларга якун ясаган- 
дан сунг. «Металлни пайвандлашга тайёрлаш» мавзу- 
сини утиш шу билан тугалланишинн ва кейинги маш- 
рУ«1отдац бошлаб укувчилар электр пайвандлаш жихоз-

31



лари ва аппаратлари билан танишишларнни айтиш у о. 
рак. Укувчиларга уйда узгармас ва узгарувчан ток. 
пайвандлаш постининг схсмасиии чизиб нелишни, l;-.'- 
нингдек паивандлаш режимини танлаш кетма-кетлп: . 
га дойр материални такрорлаб нелишни цамда махг 
технология дарсларида урганилган электродни тебр: - 
ма харакатлантиришнинг турлн траекторияларинп 
зиб нелишни топшириш мумкин.

Текшириш учун саволлар
1. Эговлашнинг мо^ияти нимадан ибораг ва у пайвандлаш:, 

цандай ^олларда цулланилади?
2. Учма-уч паивандлашга мулжалланган пластипалар четл. 

рининг кия жойлари кандай эгопланадн?
3. Эговлаш учун нш ^рнини ташкил кнлиш ва хавфеиз и.и- 

лаш коидаларини айтиб беринг.

5- М V В 3 У. СП ЁРДАМИДА ПАИВАНДЛАШ
ЖИХОЗЛАРИДАН ФОИДАЛАН ИШГА ОИД МАШКЛАР

Мавзудан максад—уцувчиларни паивандлаш пос: 
нинг жихозлари ва аппаратлари билан таништириш. 
уларни паивандлаш ёйини таъминлаш манбаларинп 
улаш ва узишга, паивандлаш ёйини ёцишга, пайванд- 
лаш токи катталигини ростлашга ургатиш ва бу би­
лан укувчиларни валиклар хосил кнлиш .хамда плас- 
тиналарни пайвандлашга оид машкларни бажаришга 
тайёрлаш.

Мавзуни урганиш учун олдин элсктр паивандлаш 
постларини тайёрлаб цуйиш, уларнинг иш холатини ва 
ерга ишончли цилиб уланганини текшириш лозим. Бир 
нечта уцув паивандлаш трансформаторлари, узгарткич- 
лар ва тутрилагичлар керак булади. Уларни кириш 
йул-йуригини утказиш вактида кисмларга ажратиш ва 
йигиш мумкин. Уларга пайвандлаш симлари ва учлик- 
лар пайвандланган перемичкалар, турли типдаги элект­
род туткичлар х.амда буюмларга ток келтириш учун 
киенш струбциналари тайёрлаб куйилиши даркор.

Материаллардан нам углеродли пулатдан ясалган 
250X150X10 мм улчамли пластиналар ва 3—5 мм диа- 
метрли Э42 ёки Э46 типидаги электродлар керак бу­
лади.

Асбоб ва мосламалардан зубилолар, болгалар, пу- 
лат чуткалар, шчитлар ва маскалар тайёрлаб цуйиш 
мумкин.



Асбоб ва мосламалардан зубилолар, болралар, пу- 
лат чуткалар, шчитлар ва маскалар танёрлаб куйиш 
ыумкии.

Керакли микдорда жомакорлар— брезент куртка- 
лар, шимлар, бош кийимлари ва оддий ойиалар тайёр- 
лаб куйилиши лозим.

Кнриш йул-йурш-'ини ушбу режа буйича утказиш 
тавеия этилади: иш урнини ташкнл килиш ва электр 
5:тказиш аппаратлари хамда жв^озлари билан хавф- 
сиз ншлаш цоидалари: пайвандлаш траисформатори, 
^згарткич ва тутрилагичнн улаш, ростлаш хамда узиш; 
пайвандчинн керак ярорлар ва асбоблар билан та- 
ииштнриш; ёйни ёкиш ва электродни суюцлантнриш; 
пайвандлаш режнми параметрлари билан таништириш.

Бутун гуру^ учун утказнладиган нул-йурицнинг бо- 
шида укувчиларга электр пайвандчининг иш урнини 
(9-раем) турри ташкил килиш туррисида гапириб бе­
риш ва электр пайвандлаш пшларида рноя килинади* 
гаи мехнат хавфеизлигииинг асосий цоидаларини эсла- 
тнш, бупда электр хавфеизлигига хамда электр ёйи к з̂- 
ни куйдириши мумкинлигига алохида эътибор бериш 
зарур.  ̂ Укувчиларга электр ёйига шчитларсиз ва хи- 
моя ойнаси булган маскаларсиэ карашни 1̂ атъий та- 
ци^лащ шарт.

9- раем. Электр панвандчишшг кабниаси.
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Шундан сунг укувчиларин пайвандлаш ёйиии таъ- 
минлаш манбалари — пайвандлаш трансформатору 
узгарткнч ва тугрнлагич бнлаи таништнрншга утиш 
мумкин. Укувчилар иштирокнда жихознн кисман цисм- 
ларга ажратиш ва йигиш, унинг айрим кисмлари но- 
мнни айтиш хамда уларнинг вазифасигш тушунтириш, 
ишга ту шири ш ^урилмалариии курсатиш ва пайванд­
лаш кучшш ростлаш усулларп хакида муфассал гапи 
риб бериш ма^садга мувофикдир. Купгина' таъминлаш 
мапбаларндаги ток кучини ростлашнинг икки усули— 
бос!\ичли ва равон усулларп м а в ж у дли г и н л аитйш за-
РУР ,  йКейин пайвандлаш токннииг барча ма.чоалариии
улащ, ростлаш ва узиш тартнбини бир неча марта кур­
сатиш керак.

Укувчилар улаш тартнби куйидагича булиши керах- 
л иг и ни яхши эслаб цолишлари лозим: ишга туширнш 
узгаЬ-улагичи уз и О куйилганлигига ишонч хосил цилиш; 
■гок матгбаини куздан кечириш ва барча симлар тугри 
уланганини текширнш; д. (моя ерга улаш симиии текши- 
риш; пайвандлаш занжиридаги симларнинг уланиш 
лФйларйДа Оарча контактларнинг ишончлгглигини тек- 
Ш рйй; Йайвандлаш токининг тахминий кучнни анн^- 
лаш; электрод тут^ичпи куздан кечнриш хамда даста- 
RftWf-q *М>к -гМятир*увчн кабелдан мшончли изоляциялан- 
гЯЙМГиЦй-текшириш; ишга тушириш узиб-улагичини 
улаш.
Ш!1Уц^в^илярицЗпаавандчияинг керак яроглари ва ас- 
б№.?а^йЕ@иДШГлзпиштираётганда уларга шчит ва мае- 
кфд^шшзг.нйази^аштаи тушунтириш, ^нмоя ойнаси 
()5руРйК1дофишь<три)шс:^андай алмаштириш кераклиги- 
н и: 1»й'г ИШ |/ эл екге рад <ху т кн ч л а р н и и г мавжуд типлари би- 
лв'й мвиСЬйрщдрис^яаяа чуткалар, зубило ва болгаллр 
ййЗД й щ л ят ! яаии««|гг л'з.шу нтир и ш зарур. П а й в а ндч 11 - 
яШиОДоМ#йбринивпегjinfBf.^омплектини курсатиш ва уни 
т9РрДНй«й*ЮЙ^изгалнрввд гбир,.$'цувчига кийдириб кур- 
«Юй#1 ty сйу иг я р н ш; д а  и se, б п от*
-эбнйНЦНРеё^ядйшиш:гкурсагишйшн олдин укувчиларга 
пйййй itfirt.a щ; ,жя<1К ш лаатагаа па е ВДНйй й келт ир иди ши ни, 

:элвнФрод-,а?аадай щщмб ^уйилишини, 
Tltfll чрлгдаЗ! полий £пнплани-&ф0ги4 сэлектрод туткич- 

й#<дох^ивдеаifcттгиш юар.аклиш1МЦкшунннгдек най- 
вёйдАЯшЕтабштвшида п укув чили Н г.: тул^*г.НШ вазиятинн 
к$-рсй№№;Дарквр1:'^зи £ioqBr.B>iosM нглг./о

,Tq
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Рйни скнш бошловчи пайвандчи урганишн керак 
« ” пган биринчи приёмидир. Ейни ёкишдан олдии укув- 

Ш'И кузни химоя килиш кераклнги хакида ого\- 
ЧИЛтиииш зарур- Ейни ёциш жараённни курсатастган- 
^Гаввал  юзии шчит ёки тусиц билан беркитиш керак- 

п-ини шундзн кейикгина пайвандчи электрод учини 
Г viom юзасига теккизиб иайвандлаш занжнрини туташ- 
тисишини айтиш ,лозим. Электродпи кичик масофага 
шупдай х.исоб билан тезда четлатшн керакки, ёйнинг 
узунчиги ‘электрод днамстридан узуи булмасин, чунки 
lii v3 vn булса, у узилиши мумкин. Бунда ёйни ёкиш- 
пинг йкки усули'мавжудлигнии айтиш керак ( 10-раем). 
Иккала усулни курсатиш даркор. Иккала усулда хам 
электродни деталкз кисца вацт теккизиш кераклпгини, 
акс холда у деталь юзасига пайвандланиб цолиши мум- 
кинлигини албатта тушунтириш зарур.

Электродпи суюцлантирши жараёнини курсатаёт- 
ганд/ ейнинг узуилиги ^амиша бир хилда булишн ке- 
раклигини айтиш лозим. Буига электродни пайваидла- 
наётгаи деталга унинг суюкланиш тезлигида узлуксиз 
ва бир маромда теккизиш йули билан эришилади. 
Электродни суриш тезлигн хаддан ташцари катта бул- 
ганда киска туташув юз бериши, х.аддан ташцари ки­
чик булгаида эса ёй узилиши мумкинлигини тушунти- 
риш даркор.

Охиридэ укувчиларга электродпи чок буйлаб суриш 
те.х'никасини курсатиш ва электрод харакат йуналиши- 
да вертикал текисликка нисбагаи 15—30° бурчак ости- 
да огдирилиши кераклигини айтиш лозим ( 11-раем).

ва ™ ши л стал га таккизнб (а) 1 1-рясу. Элек-
-г>рг билан ёидириш (б) усуллави. тродни ^иялзтиш

схешаси.
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Электрод била» килинаднган барча харакатларни укув­
чилар кейииги машкларни бажараётганда узлаштира- 
днлар.

Кириш йул-йуриРинииг охнрида укувчнларга «асо- 
сии металл», «суюклантирнлган металл», «чукурча», 
«ёйнинг узунлйги», «пайвандлаш чуцурлиги», «чок ?за- 
ги», «пайвандлашдаги нуксонлар» каби терминлар маъ- 
носинм тушунтириш керак. Тушунтираётганда ма\е\: 
технология дарслнгидан кучирнб чизилган плакатдан 
фойдаланиш лозим.

Укувчилар машкларкни куйидагн режа буйича ут- 
казигл тавсия этилади: пайвандлаш постинннг жихоз- 
лари ва уни иайвандлашга танёрлаш; сини ёциш х.амда 
электродни суюклантнрнш.

Иайвандлашга тайёрланиш машкн куйидагнларт; 
уз ичига оладн: пайвандлаш си мл арии и улаш ва ажра- 
тиш; шчитдагн ёки маскадаги ёруглик фильтрларк ва 
олдяй ойналарни алмаштирнш; пайвандлаш трансфор- 
маторлари, тугрилапг'лар хамда генераторларни улаш, 
р'остлаш ва узиш; элёх.. родии электрод туткичга киснб 
куйиш; жомакорни кийиш ва хоказо. Буларпинг хамма- 
сини хар бир укувчи кабинада муст а кил бажарадн. 
Уста иш урпнллрини айланиб ч;п<аётганда укувчилар 
ишини ди1<Кат билан кузатишн ва пайк.аган камчнлик- 
лари'ни уларга курсатиши зарур.

Иш уринлари иш/'а тайёрлангандан ва укувчилар 
жомакорларинн кийиб олганларидан кейин иккинчи 
машкни бажаришга киришиш мумкин. ёйни ёцишга ва 
электродни суюклантиришга лонр машк кам углеродли 
пулатдан ясалган 250X150X10 мм улчамли пластина- 
ларда бажарнлади.

Кейинрок, яъни укувчилар ёйни ёкишни ва уни учир- 
масдан тутнб туришни билиб олганларидан сунг улар­
га электродни тебранма харакатлантирмасдан алохида 
энсиз валиклар хосил кнлишин машк, килДиРиш тавсия 
Э:иладн. Агар укувчилар ёйни бемалол ёка олсалар 
ва унинг узунлнгинн кийналмай бошкара олсалар, ушбу 
машкни укувчилар узлаштириб олдилар, дсб хнсоблаш 
мумкин.

Якунлозчи сухбагда укувчилар йул куйган хатолар 
куриб чнкилгапдан ва баколарн билдирилгандан сунг 
бир неча укувчи билан савол-жавоб утказиш максадга 
мувофикд1!р. Су.\баг охирнда, укувчилар пайвандлаш 
жараёнида факат дастлабки куникмалар олганликла-
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ва бу куникмалар кейинчалик такомиллаштири- 
Рян”  ни айтиш керак. Кейинги машгулотда укувчилар 
J D - рояйи кундалаигнга харакатлантирнб пластинада 
ЭЛеК-ида валиклар хосил кнлишга донр машцлар бажа- 
аЛш\ар|ШИ, шунинг’учун унда махсус технология дарс- 
Рп ‘ ан тегишли мавзуни такрорлаб келнш ва элек- 
тподни тебранма харакатлантнриш схемаларннн кучи- 
риб чизнб келпш кераклигпни айтиш зарур.

Текшириш учун саволлар

1 Электр пайвандчннинг нш урнннн кандай тугри ташкил 
килиш мумкин?

о Пайвандлаш токшшнг манбаларннн улашдан олдин нима- 
лагта э-ьтибор бернш керак?

3. Трансформатор, узгарткич ва туррнлагичлардагн пайванд- 
ЛЙШ ток пн пнг кучи к;андай ростланадн?

4. Пайвандчннинг керак-ярокларн ва аебобларй номикн ай- 
тннг? *

5. Пайвандчинннг жомакорнни кийиш ва киаиб юриш цоида- 
ларнни айтнб берннг.

6. Электр ёйпнн ёкншшшг кандай усулларинн бнласн-.?
7. Хавфсиз ншлашшшг кандай кондаларикн биласнз?

6 - М А В З У .  ЁИ ЕРДАМИДА ВАЛИКЛАР ХОСИЛ КИЛИШ ВА 
ПЛАСТИНАЛАРНИ КОПЛАМАЛИ ЭЛЕКТРОДЛАР БИЛАН 

ПАСТКИ КИЯ. ВЕРТИКАЛ ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛИ КИЛИБ 
ПАЙВАНДЛАШ

Бу мавзу утилгаида укувчиларда ёйни меъёрнй узуч- 
ликда турьун ёнднриб туриш, ,\кпаллнинг пайвашшпа- 
ётгак цнрралари уки буйлаб цалтма-илгарилама хара- 
катлар килиш, электрод учини чокниш кундалаигнга 
тебранма харакатлантнриш, пайванд чокдаги чукурча- 
ви пайвандлаб тулдириш; электродни алмаштиргандан 
сунг ёки ёй тасодифан узнлнб колганда пайвандлаш 
жараёнини тнклаш; пластиналарни учма-уч, таврсимон 
ва устма-уст пайвандлаш; пастки, кия. вертикал ва 
горизонтал чокли килиб пайвандлаш; зарур булган 
холларда чок узагпни тескари пайвандлаш куникма- 
Л;фи шакллапиши керак.

Мавзу материалннм цуйндагн мавзучаларга булиш 
тавсня этилади: 1. Пастки чокли килиб валик ^осил 
Килиш. 2. Листни бир катламлн килиб пайвандлаш.
■ Кия пластинада валиклар хосил килиш. 4. Кия плае- 
■«мирвд пайвандлаш. 5. Вертикал тскнсликда вер- 

лап2'1 Йа Г0Ризонтал валиклар хосил цилиш. 6. Кирра- 
Р"га ::>ллов бермасдаи пластиналарни вертикал ва



горизонтал чоклн килиб паивандлаш. 7. 1\ирраларга 
кшлов бернб, пластиналарни вертикал ва горизонтал 
чоклн цилиб паивандлаш.

Машцларии муваффациятли утказиш учун пайванд- 
лаш кабнналарини олдиндан тайёрлаб цуйиш, таъмин- 
лаш манбалари, асбоб ва мосламалар холатини тек- 
шириб куриш зарур. Уцувчилар диццатннн айницса 
таъминлаш манбалари ва иш столларннииг ерга улл- 
нишига каратиш керак.

Матерналлардан кам углерод-л и пулатдан ишлан- 
ган 250><150Х(6—20) мм улчамли пластиналар. 30-— 
40 мм диаметрли думало^ стерженлар, 3—5 мм диа- 
метрли Э42 ёки Э46 типидаги электроддар керак була- 
ди. Булардан ташкари болгалар, зубилолар, пулат 
чуткалар. чизгичлар, бур, чок улчагнчлар, х,имоя шчиг- 
лари ва маскалари, оддий ойнали кузоинаклар хамда 
жомакор хам тайёрлаб куйиш лозим.

Айрим приём ва операцияларнинг тугри бажарнли- 
шшш курсатиш учун кучма иайвандлаш пости тайёр­
лаб куйиш ва уни устахонанинг уртаснга уриатиш дар­
кор. шуида уста курсатиб бераётган ^амма нарсаларни 
барча укувчилар яхши куриб туришади.

Курсатма цулланмалардан суюклантнрнб доплат 
ва иайвандлаш ишларини бажариш техникасини тушуа- 
тнрувчи плакат ва схемаларни, шуиингдек суюцланти- 
риб коалаш ва иайвандлаш иамуналарнпи тайёрлаб 
куйиш зарур.

1-м а в з у ч а. Пастки чокли килиб валиклар ^осил
килиш

Кирнш йул-йуригини куйидаги режа буйнча утка- 
знш тавсия этиладн: иш урнпни ташкил цилиш ва суюк- 
лантириб цоилаш ишларини хавфсиз бажариш коида- 
лари; пластиналарда алохнда валиклар х;осил килиш; 
туташ за параллел валиклар хосил килиш.

Кнриш- йул-йуригининг бошнда укувчиларга шун- 
дай саволлар бериш керакки, улар алохнда валиклар 
хосил килиш мохиятини аницлашга ва электр то к и д з  
пайвандлашда риоя цилинадиган ме^нат хавфсизлпгн- 
нинг асосий кридаларипи эсга туширишга ёрдам бер- 
син. Укувчнлзр диккатичи анникса ме\нат хавфсизлн- 
ги ьридаларини бузиш окибатида электр токи уриши 
ва куйиш мумкинлигига каратиш зарур.



паивлп.л-*" ...... .....  j |
шидагп бир ними бс.скичп 
лластиналардй зло.\;»да валик.

12- раем. Элсктродвнщ асо- 
син таракан» схемами.

:лар лоси л килиш техника*
снни узлаштиркшдан иборат, Lily сабабли уцуп ;;( iяр 
пайвандлаш техинкгснни яхши эгаллашлари учун фа­
нат мазкур мавзуни урганиш вацтидагина эмас, балки 
бутун ишлаб чикариш таълими давомнда уларда ало- 
хида чоклар хоспл килишни машц килдириш керак.

Суюклантириб цоплаш жараёиларнни курсап'шдан 
аввал укувчиларга пайвандлашдаги энг цнйин нареа 
чокнинг шаклланишини кузатиб туриш эканлигинн, 
чункн бунда .хрен л булган шлак металлни конлаб оли- 
шнни тушунтириш лозим. Чок шлак билан бир текнс 
ва тулик ь.онлансагнна суюклантириб копланган ме- 
таллнинг снфатн яхши булиши мумкин.

Пластнналарда валиклар хосил килишни курсатган- 
да укувчиларга бунда элсктроднинг уч хил хрракатн 
бир ва!\тда амалга оширилишини айтиш даркор 
(12-раем). —

1- \ а р а к a f  — электрод сую кл а ни б борган сари 
уни деталга бир текнс ва узлуксиз теккизиб туриш. 
Укувчилар ёинн нмкони борича ка.па (2—3 мм) олиш- 
га интплишлари, лекнн электроднннг деталь билан 
Киска, туташувига йул куймасликлари зарур, чупки 
®У!’Ла электрод деталга ёиншиб колиши мумкин.

х. а Р а к а I — электродни кирралар буйлаб, пай­
вандлаш йуналишида харакатлантириш. Бунда элск- 
родни пайвандлаш текислигига перпендикуляр булган 

Ума нисбатан а=15—30° бурчак остида циялатиб уш- 
томч Да^К0Р- Элсктроднинг учи суюкланганда металл 
„ и ^ Р ” УН11НГ 5'ки йуналишида силжншн ва Еанна- 

>юцланган металига тушиши керак.
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с
13- раем. Электродни Илгарнлама 
тебратнб (а), ^аварик томо- 
нп пайзандланган :;:icMra цара- 
ган яримой шаклида тебратнб 
(б) в* кяпариц томонн пааванд- 
ланмагаи цнсмга цараган ярим­
ой шаклида теоратни (в) а̂ра- 
катлантнриш ехемаен: 1. 2. И — 
электрод учияинг чок охиркдаги 

врзиятлари.

раем. Ейии кайтадан ён. 
дириш схемаси.

/ — чукурча, 2 — ей ёнднрала- 
диган жой.

14- раем. Хосил цилннган 
улчамлари.

3 - ^ а р а к а т  — 
электрод учини чокка 
кундаланг царакатлак- 
тириш. Бу ^аракат ке- 
ракли кенгликда валик 
хосил килиш учун за­
рур. Валикнинг нормал 

валик кенглиги асосан элек- 
троднинг диаметр иг а 
цараб 6= (2—4) Л 

булиши лозим, бу ерда: Ь— валикнинг эни, мм; d9— 
электрод диаметр и, мм.

Дастлабки вацтларда укувчиларга электрод суюц- 
ланган сари уни тсбранма харакатлантиришни 
(13-раем, а) ёки электрод учини тебранма царакатлан- 
тиришни (13-раем, и, в) тавспя этиш лозим. Хосил 
килинган валик геометрик улчамларга эга булиши ке­
рак (14- раем).

Валиклар цосил килишда электрод алмаштирилган 
дак сунг ёки ёй тасодифан учиб цодганда уни кайла;'! 
ёкнш кераклигини курсатиш даркор. Уцувчилар ёйни 
кайта ёцишда уни чуцурча олдида ёкиш, кейин элек­
тродни орцага цайтариш ва ваннанинг цотиб цолгаа
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йтя суюклантириш зарурлнгини тушуниб 
метзЛИ“п![ поз им (15- раем).олишлари л курсатиб булгач. уцувчиларга чукур-

11р»е-м'^Гва1{ДЛаб тулдириLii юзасидан курсатмалар 
чаларнн и цу^урчалар пайвандлаб тулдирилмаса, 
бериш 3̂ ^ ллмас" кушилмалар туплапиши окибатида 
уларда м кетиши мумкинлигини эслатиш, кейин чу-
Ч0К'13ннДпайвандлаб тулдириш усулларини курсатиш 
журчат ^  усул шундаи „боратки, чукурча жуда
кер а ёй билан пайвандлаб тулдирилади ёки электрод- 
Ка"<ч-юмга тез-тез 1\ис^а туташтириш нули билан пай- 
ИИНд13б тулдирилади. Чу^урчаларни пайвандлаб тул- 
чипишнинг иккинчи усулида ёй батамом узилгунга ка­
пай электрод ^ з  Fa л мае холатда тутиб турилади. Бун- 
л * баьзан чукурча пайвандлаб тулдирилмайди, балки 
ёрдамчи нлаикаларга чикарилади, пайвандлаш туга- 
ганда;  ̂кейин бу планкалар олиб ташланади.

Иул-йури^ бериш давомида суюклапгирнб цоплаш- 
да учраши мумкин булган брак турлари, уларнинг- ол- 
дини олиш ва бартараф этиш усуллари хакида гааириб
бериш даркор.

Бунда фацат пайванд чокларнинг шаклн ва улчам- 
ларидаги камчилнклар устида батафенл тухталиб утиш 
зарур. Бу камчиликлар жумласига чок улчамларипинг 
туликмаслиги, эни ва .баландлигининг бир хилдамасли- 
ги, радпр-будурлиги ва шу кабилар киришини уцуз- 
чиларга тушунтириш лозим, Антиб утилган камчилик­
лар билан валиклар хосил ^илинган намуналарни укув- 
чиларга курсатиш максадга мувофи^дир. Хар ^айси 
камчи.шкнинг пайдо булиш сабабларини изо.ушб бе­
риш керак. Эпг аввало, сую^лаитириб цоплашни энди- 
гина бошлаган укувчининг малакаси етарли эмаслиги, 
электродни пастга суришнинг бир текислиги бузилиши, 
электрод учини чокка кундаланг равишда нотурри теб­
ранма .\аракатланти- 
риш, пайвандлаш ёйи- 
нинг тез-тез узилиб 
туриши, шуиингдек 
пайвандлаш электрод- 
ларннинг сифати ёмон-1 
лиги каби камчилик-
Тущ \нтипитТИШ 3аР^Р-16- раем. Шаклдор валиклар ,\оснл ирищ ва кур- лишга оид маш^лар.
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сатншларни укувчиларнинг машцлари билан ^ 
алмаштириб туриш лозим.

Уцувчилар машкларини куйидаги режа буккчг.' -;т, 
кязиш тавсия этилади: эни ва баландлиги нормал cf-д. 
гам а лохи да валикларни пастки чокли килиб, пдац 
Унгга» йуналишида ^осил килиш; валикларни «Nohmh3 
томонга», «узимиздан нарига», «унгдаи чапга» упа. 
лишларда хосил килиш; кесишган ва параллел валик- 
лар ^осил килиш.

Барча машцлар кам углеродли пулатдан ишл̂ м-гав 
250Х150ХЮ мм улчамли пластнналарда бажарилади. 
Дастлаб Укувчилар «чапдан унгга» йуналишда ало̂ и- 
да валиклар .̂ осил килишни, кейин турли йуналишлар. 
да валиклар хосил килишни, шаклдор килиб суюклан­
тириб цоплашни- (16-раем), кесишган ва параллел 
валиклар хосил к;илишнн машк цилишаДи.

Иш уринларини айланиб чи^аётгаида, укувчилар 
дицкатини айникса пайвандлаш ёйининг узунлигнга 
^аратиш лозим, чунки пайвандчилар тайёрлашдагн 
кейинги муваффациятлар куп жи^атдан ана шунга бог- 
лик. ё й н и н г  узунлигн ортиб кетса, унинг баркарор ёни- 
ши камайишйпи, асосий металлнипг суюкланиш чукур- 
лигн камайишини, куйинди ва сачрашлар купайишинн, 
чокнинг юзаси нотекис чицишини ва суюкланган ме- 
таллнинг оксидланувчаилнги ортишнни Укувчилар яхши 
билиб олишлари керак.

Иш уринларини айланиб чи^аётганда, укувчилар 
электрод суюцланган сари уни чок уки йуналишида 
пайвандлаш тезлигида силжитишпи ва электрод учини 
бир маромда тсбранма харакатлантиришни урганиб 
олишларига эришпш зарур. Бунда пластина четнга 
келгаида элсктродни киск.а ва^тга тухтатиш керакли- 
гини айтиш лозим.

Мабодо бирор укувчи илтимос килса, суюкланти­
риб цоплаш жараёнини бевосита унинг иш урнида нзй- 
та курсатиш даркор. Валикипнг сифатли чикишига эри- 
шиш учун узоц ва^т маш^ килиш, электрод билан нн" 
линадиган харакатларни тутри мувофи^лаштириш ва 
пайвандлаш жараёнини диццат билан кузатиб бориш 
кераклигини укувчиларга эслатиш лозим.

Ей цайта ёкиладиган жойларга ало.\ида эъти бор  
бериш зарур. Бу жойларда ёйнинг зичлиги камрок бу- 
лишини ^исобга олиб, укувчиларни ёйни учирмасда11 
электродни сую^лантирншга ургатиш керак.



t „рдан контрол иш утказиш вактида укув- 
БУ маШ.ц1И йуналишларда туртта валик хосил ки- 

чилаРга этиш лозим. Валиклар тунпа-гугри, чу-
лиШЯИ так я^ инла6 „айваидлаб тулдирилган булиши 
курчалари> - геоМСТрик улчамларга мос келиши ло­
ва бери-1 улчамларини аницлашда миллиметрли 
зиМ *амда андазалардан фойдаланиш зарур. 
чизгпм ч- ’ и Су^батда машгулотга якуи ясаш, машц- 

ЯКУяхшн бажарган укувчилар фамилиясини айтиш, 
ларни " и |ган хатоларни курсатиб утиш даркор. Шун- 
" уЛ !айин айрим укувчиларга пастки чокли килиб ва-
даН vnV.n' килиш жараёнини курсатиб, беришни так- лик jcotnji ^
лисЬ этиш керак.

** Сухбат охирида, 'кеиинги дарсда лисгни паивандлаш
vnrai''!Чншини айтиш лозим. Уйда кирраларнн пайванд- 
лашга танёрлашнииг турли шакллариии чизиб келиш- 
Hi! гопфириш зарур

Текшириш учун саволлар
1 Пастки чоклн килиб алохи.га валиклар ^оснл килиш учун 

электо пайвандчининг иш урни кандай ташкил цилинади?
2 Ллохида валиклар ^осил килишда электродни кандай *;ара-

катлантириш даркор?
3. Электроднн алмаштиргач ёки ей тасоднфан узилио кол- 

ганда ёйнн кандай кайта ёкиш мумкин?
4 Чок ёки валик охирндагн чукурча кандай пайвандлаб тул- 

дирнлади? V, _
5. Ейнннг узунлиги пайвандлаш сифатига кандай таъсир кур- 

сатади?
6. Суюклантирнб коплаш пшларида ме.\нат хавфсизлигининг 

цапда": копдаларнга амал килинади?
2-мавзуча .  Л\еталл лнстларни бир катламли килиб 

пайвандлаш
Кириш йул-йуригиии ушбу режа буйича утказиш 

тавеия этилади: иш урнини ташкил килиш ва металл 
листни пайвандлашда хавфсиз ишлаш к°идалари; 
пластанзларни уларнииг кмрраларига ишлов бермас- 
даи учма-уч пайвандлаш; пластиналарни устма-уст 
пайвандлаш; пластиналарни бурчакли килиб пайванд- 
лаш; пластиналарни уларнинг кирраларига ишлов бе- 
рчо, учма-уч пайвандлаш; пластиналарни тавр шакли­
да пайвандлаш.

Иш урнини ташкил килиш ва ишларни хавфсиз ба- 
ариш коидалари аввалгидек колади. 

ди /  МаззУ энг кииин мавзулардан бири хисоблана- 
унннг учун тушунтириш ва курсатишларни укув-
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чиларнинг мустацил машклари билап тез-тез а.:
риб туриш зарур. ■•И-Ш

Иул-йурнк утказишда пайвандлаш олдидан : 1 
налар торецларини тозалашни курсатиш, власти и' к  
ни маълум тирс^иш билан йигишни курсатиш, i5' Г 
икки-уч жойидан найвандлаб ^уйишни (ёрдамч . 
ванд чок), шу жойларни тозалашни на иайваидла; 
гандан сунг чокларни тозалашни курсатиш ■ г 1
дисобланади.

К,ирраларига ишлов бсрмасдан пластиналар „ч I 
ма-уч иайвандлашни курсатаётганда, бу холда V  ^ ‘ 1 
йин иш металлни листнинг бутуи калинлигида юУ I  
лантиришга эришиш экаплигини ва сую^лантир: • си’[ I  
фаги куп жихатдап пластиналарии йириш сйф ;]Га I 
зазорлар катталигига, ёрдамчи пайванд чокла-ч-шнг 
тукри цуйилишига, шунингдек электрод диаметр; , '* 
пайвандлаш токига мослигига богли^лигини айтй:_j не- & 
рак. Бу мавзучада укувчилар пайвандлаш жа: . ;ни- 
нинг элементларидаи бири — ёрдамчи пайванд чС, би- I  
лан илк бор танишадилар. Ёрдамчи пайванд чок i:■:гнщ 
вацтида деталларни олдиндан бириктириш учун : «т 1 
цилади. Ердамчи пайванд чоклар энсиз ва калта ' .ти- с 
шини укувчиларга эслатиш лозим. Ёрдамчи пг ванд |  
чоклар пайвандлашда ишлатиладиган электродлар би- J 
лан бажарилади. Пайвандлаш вактида ёрдамчи ::ай- I  
ванд чоклар жойлари асосий металлга кадар сую . .:,н- I  
тирилиши керак, акс .холда чокда чала пайванд.к ан, |  
говак жойлар пайдо булиши ва чокка бегона аралаиь-! 
малар тушиб крлпши мумкин.

Устма-уст пайвандлашии курсатишга кирпшг нда Г 
металлни тежаш учун каоплаш катталигини кичнкро^ |  
яъни напвандланадиган металл цалинлигининг та:, ми* jj 
нан 2—3 кисмича олиш кераклигини айтиш дарчор. 6 
Укувчиларни нормал, буш ва кучайтирилган чоклар 
билан таииштириш зарур. Бу чокларни тушириш { 
никасинн курсатаётганда бу чоклардан дар бири чул* ? 
ланиладиган сохани хам айтиш керак.

90, 45 ва 135° бурчакли килиб йигилган пластина- | 
ларни пайвандлаш жараёнини курсатаётганда бу 
машцларни бажаришда энг цийин нарса зазорларга 
суюц металл киришининг олдини олиш экаилигинн 1 
тиш даркор. Бунга йул куймаслик учун пластина.;;.?*114 
минимал зазорлар билан йигиш ва электродни тебран* . 
ма харакатлантириш (17-раем) усулини куллаш зарур- i
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пасм I !кк;:л.: 
,шп фввшкпи
шгнрнш учп ) 
jnaii тс-5рзнма

К“ Р-
тез-

элек-
хара-

иш схемаП!-.

18- раем, [уфраларшшлг 
бир томоинш! пяйванд- 
лашда электродпи теб- 
ра.чма ,\аракатлагпириш 

схемаеи.кятла !
Bv vcvvi тиркишли жойда электродпи куп тутиб турмас- 
1эн кнрраларшг тез кпздиришга имкои беради.

Кирраларииинг бир томопига ишлов бсриб, пластп- 
наля'рнн бир катламли килиб учма-уч пайвандлаш 
iipoiieccutiH курсатаётганда, чок . у'заги па кирралар 
яхйш пайвандлапиши учун электродпи чокнннг 03’йла- 
мленга ва кундалаигига учбурчак шаклида мураккаб 
тебранма харакатлантнриш (18-раем) зарурлигини 
уцуачиларга тушунтириш керак. Чокнннг ташци кури- 
11ишл ва сифати элсктродни тебранма харакатлантириш 
частотаста х.амда уни суриш тезлигига боглиц. Элек­
трод секин тебранма царакатлантирилганда чокда йи- 
рнк чукурчалар пайдо булади, хаддан ташкари тез >;а- 
ракаглантирнлггнда эеа чок узагигача папвандланмай

19- раем. Пластиналарни бкр катллмлн 
Килиб тапр шаклида паипандлашда 
алектродларяи тебранма .\ар :катлан- 

тнрнш ехемасн:
ч - электрод учини харакатлантириш траек­
ториями, б — электродпийг i\ I: я л и к бурчагнни 
уагартирищ.
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колиши мумкин. Электродни тегишлича ^аракатлащ-й 
ришни урганиш учун панвандчи узо^ ва^т машк кц.ц," 
ши кераклигини укувчилар эсда тутишлари лозим.

К,ирраларининг иккала томонига ишлов бериб, плас 
тиналарни учма-уч пайвандлаш ни курсатишга уТИ1]' 
ганда, цирраларга бундай ишлов беришнинг афзаллнгц 
ва бу усулнинг цулланилиш со^аларини укувчнларга 
эслатиш зарур. Бу усулда .\ам пайвандлаш техника^ 
кирраларнннг бир томонига ишлов беришдагидек б\- 
лишини айтиш керак.

Пластиналарни тавр шаклида пайвандлаш ж ар а е н и -  
пи курсатаётганда, бу холда цуйидаги н у ^ с о н л а р  уч. 
рашини айтиш даркор: вертикал лист тешилиб колади 
горизонтал листга металл томчилари ёпишиб колади’ 
чок узаги пайвандланмай цолади.

Бу нуцеонлар булмаелиги учун пайвандлаш режими 
коидаларига риоя килиш ва электродни турри тсбран- 
ма х.аракатлантириш керак (19-раем). Пайвандлашчн 
пастки горизонтал листнинг А нуцтасидан бошлаш ло- 
злм, чунки найвандлашни вертикал листдан бошлан- 
са, металлнинг дастлабки томчилари хали совуц ;;аст- 
ки листга тушиши окибатида чок яхши пайвандлапмас- 
лиги мумкин.

Уцувчилар машк.ларини ушбу режа буйича утказиш 
лозим: ^ирраларини пайвандлашга тайёрламасдан 
пластиналарни бир ва икки ёклама чок билан учма-уч 
пайвандлаш; пластиналарни туташ ва узлуклн чок би­
лан устма-уст пайвандлаш; 40, 90 ва 135° бурчак осгн- 
•да йигилгач пластиналарни пайвапдлаш; цирралари- 
нинг бир ва икки томонинн пайвандлашга тайёрлаб. 
пластиналарни учма-уч пайвапдлаш; п л а с т и н а л а р н и  
тавр шаклида пайвандлаш.

Л^ирраларини тайёрламасдан пластиналарни бир 
ёклама чок билан учма-уч пайвандлаш машки 250Х 
X 150X6 мм улчамли пластиналарда, мкки ёклама чок 
билан пайвандлаш машки эса .250X150X8 мм улча.члн 
пластиналарда бажарилади.

Укувчиларнинг пластиналарни учма-уч п а й в а н д л а ш -  
ларини кузатаётганда уларнинг диккатини пайванд^8' 
наётган иккала ^иррани бир текис суюцлантиршх!. чок- 
нинг ташци куриииши куркам чикиши, чу^урчалзр11 
яхши пайвандлаб тулдириш, айницеа, чок кучаитгр1̂-. 
чининг калинлиги меъёрида (2—3 мм) булиши ьора 
лигига каратиш зарур.
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vct пайвандлашга дойр машклар 250Х150Х 
У « " ? Д 1М флЧа„ли пластиналарда бажарилади. Йи- 

X ( 6"  ,гИда пластиналарнинг устма-уст куйилган жой- 
риш вакг булмаслиги (15—20 мм) керак, шунда
лари У;1  ̂ прессда синдирилгандан сунг улар дан 
лдастя1.<. <_^НдЛаш учун фойдаланиш мумкин булади. 
*>айга..,‘5 '^увчнларЧалннлигн бир хил пластиналарни 
•^^"‘^чашади, кейин цалинлиги хар хил пластиналар- 
иаИВ®таш чоклар билан пайвандлашади ва охирида уз- 
" Н nit чок билан пайвандлашни машк килишади.
ЛУКИш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 

катини чок узагининг пайвандланмай колиши, эриб 
ДИшгак металл пастки листга ёпишиб колиши мумкин- 
гтига шуиингдек чохнинг ташки куринишига каратиш 

з а р у р " ' Пайвандлаш "сифати куп жихатдан ук.увчилар- 
шшг ДНККат билан ишлашларига борликлигини яна 
Сир эслатиб утнш шарт.

Бурчакди килиб пайвандлашга дойр машклар 
250>< 1 й0X10 мм улчамли пластиналарда бажарилади. 
Укувчилар дастлаб 90° бурчак остида пирилгап плас­
тиналарни, кейин 45° ва ннхоят, 135° бурчак остида 
йирилган пластиналарни пайвандлашни урганишади.

Пластиналарни бир катламли килиб учма-уч пай- 
вандлашга дойр машклар кУ**идаги кетма-кетликда 
бажарилади. Укувчилар аввал к'фраларшшнг бир то­
монига ишлов бсриб, чок узагини Ka‘iia  пайвандламас- 
дан калинлигн 8 мм ли пластиналарни пайвандлашни 
машк килишади, сунгра калинлигн 10— 12 мм ли плас- 
тиналарни пайвандлаб, олдин кесиб олиб ташланган 
чок узагини к.айта пайвандлашади ва охирида кирра- 
ларининг иккала томонини кия килиб кертиб, 12— 
14 мм к.алннликдаги пластиналарни пайвапдлаш ку­
чи кма л арини узлаштиришади.

Укувчиларнияг киРРаларни пайвандлашга тайёр- 
лащларини кузагаётиб, уларнинг дикка1Ин;! кирралар- 

килиб кертнш бурчагини тугри танлаш керак- 
^‘ ‘ига Каратиш зарур. ^ирраларнипг кертнллш бур- 
ос™.^ддан ташкари катта булса, чок узаги охиригача 
коп ,П1-а сУю^ланаДи. лекин бунда суюклантирилиб 
мехнаНГаН металлнинг Кажми ортиб кстади, бннобарин, 
<5vp4aT - п^МДоРЛ||ги камаяди. Кирралариинг кертилиш 
гача с”  ЖУДЭ кичик булганда эса чок узагини охири- 

>юклантнриш кийинлашади. Укувчиларга цирра-



ларни 60—70° бурчак атрофида кертишни тавсия 
лозим.

Иш уринларини айланиб чикаётгаида 
ди^атини пластиналарии пайвандлаётганда улар 0ра. 
сидаги тирциш бир хил булиши ва туташтирилг ак 
элементларнинг ^ирралари си лжи б кстмаслиги керак. 
лигига ^аратиш даркор. Айни ва^тда режимлаг ;;.Нг 
тугри танлаиишига, пайвандлаш техникасига, пайванд. 
лаб булингандан сунг чокларнинг яхшилаб тозаланц. 
шига эътибор бериш лозим.

Тавр шаклида пайвандлашга дойр машцлар у-и. 
дагича бажарилади. Укувчилар аввал цалинлиги 8— 
10 мм ли пластиналарии цирраларига ишлов бермаедаа 
тавр шаклида пайвандлашни машщ килишади, кениа 
цалинлиги 12— 14 мм ли пластиналарии кирраларига 
ишлов бериб пайвандлашади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда чокнинг ка- 
тетлари вертикал ва горизонтал листлар томонларидал 
бир хил булишга алохида эътибор бериш керак. Пай­
ванд чокнинг та ищи томонида тешилган ва металл 
ёпишиб долган жойлар булмаслиги, ичи эса буту:: ке- 
сими буйича яхши пайвандланган булиши зарур. Таш- 
к.н куринишига караб, чокка ба^о берилгандан кейин 
укувчиларга уни сннишга синашга рухсат этиш мум­
кин. Пайванд чокнинг сипишга муста^камлиги паму- 
налар учун мулжалланган прессда синалади.

Бир томонлама чок билан пайвандланган намуна- 
ларни синаш даркор. Бунда намуна то сингунга кадар 
эгиб синалиши зарур. Синовдан кейин намуналар:!инг 
кирраларини кислород алангасида кесиб ташлаб, улар- 
дан цайта пайвандлаш учун фойдаланса булади.

Назорат намунаси пластинага пайвандланган па-
трубокдан иборат (20- 
раем). Чок куздан кечя- 
рилгандан кейин зичлигй 
керосин ёки оддий сув 
билан текшириладн. _ R 

Якунловчи сухбатд® 
утилган мавзучага якув 
ясаб, укувчилар пайванД" 
лашдан олган купнкм2" 
лар бошлаигич куJ 
лар эк; нльтини г>: 

намуна. НИ 6vT>H VKVB  Д ^ 'й ,и Д I



— ■ ~ коМцллаштирнб бориш лозпмлигнни айтиш 
вомида охирида уйда кия пластинага алохнда
зарур-. турчшншга оид ягатериални такрорлаб ке-
Snm T^urHpinu керак.
J Текшириш учун саволлар

Щ т1;  пайвандчннинг иш vptm кандай ташкил цилинади? 
1 - поЗЕЯналай бошлашдан олдин пластииалар кандай килиб 
2ЧПепндаТпзПвандлаб ма*камлаб куйилади? ..

у 3 Нормал кучайтирилган ва буш чоклар кандай паивандла-

нади? ю,. Металл тирмипларгл окно кнрмаслигн учун кандай

ч°р ал а Р] ̂ JCPT'инал ар ни тавр шаклида пайвандлаганда кандай ну^-

С0НЛ6РЭ^ектрДИёрдамида пайаандлашда риоя Нилинадиган ;.:е\- 
нат хавфензлиги коидаларнш: айтиб беринг. -

3 - м а в з у ч а .  Кия пластинада валиклар хосил килиш

Кириш йул-йуригини ушбу режа буйнча утказиш 
тавсид ^илинади: иш урниии ташкил килиш ва хавфсиз 
ншлаш "кондалари; кня иластикада алохнда валиклар 
Хосил килиш; кия пластинада параллел ва туташ ва­
ликлар )\ОСИЛ ^нлиш.

Иш урнини ташкил (хилиш ва хавфсиз ишлаш кои- 
далари 'аввалгидек к°лади. Кириш иул-йурпрпнинг бо- 
шида к11Я пластиналарни пастдан юкорига хам, юцори- 
дап пастга хам пайвандлаш мумкннлигинп укувчилар­
га эслатиш керак. Бу ^олларда чокни суюклантириш 
чукурлнги, ущтг эни ва баландлиги ^андай узгариши- 
нп антиш, шуиингдек бу усуллардаи хар бирини ка- 
чон кулла’щ кераклигини тушунтириш зарур.

1\ия пластинада валиклар хосил килишни курса- 
тншга кнришганда бу ишда энг кийини суюк металл 
ва шлак пастга окнб тушншинннг олдшш олиш экан- 
лигинн айтиш лозим. Буига йул куймаслик учун, машк- 
ларни бажара бошлашдан олдин укувчиларни элек­
тродни тебранма ва илгарилама харакатлантириш ху- 
с>снятларн билан таништириш даркор; электродпи 
ундалангига тебранма харакатлантириш, уни бир ма- 
мда силжнтнш, ёй эса калта булиши керак. 

диса Я ?*зада валпк Хосил килишда энг номакбул х0' 
Шпдпопа11шанллаш ваниасидан суюк металл окнб чики- 
тиб к/ Ч'-Нки ^олДа окнб тушган металл юзада к ° ‘ 
за иг л?-1,0’ паиванд чок ва буюмнинг куринишини бу- 

6i эса нунерн хисобланадн.
4—2382
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[\ия пластинада валиклар хосил ^нлишни бир п-, а 
марта курсатиш, бунда пластинаиинг ^иялик бурча: и. 
ни 30, 45 ва 60° гача катталаштирнб бориш зарур.

Бу ,\олда пайвандлаш токи кучиии пастки холатда 
пайваидлашдагига иисбатаи 5— 10% бшнрнш кераклц- 
гшш укувчиларга эслатиш даркор.

Укувчилар машклар'ини ^уйидаги режа буйича 
казиш тавсия этилади: ало^ида валикларни пастдан 
ю^орига томон хосил цилиш; алохнда валикларни ч;.п- 
дан унгга, унгдан чапга ва ю^оридан пастга томон хо­
сил цилиш; алох.ида валикларни айлана буйлаб ту. 
шириш.

Алохида валиклар хосил килишга дойр Маш^лар 
250X150X8 мм улчамли пластнналарда 3—4 мм диа- 
метрли Э42 ва Э4б типдаги электродлар билан бажа­
рилади.

Дастлаб укувчилар пластинаиинг киялик бурчагини 
аввал 30° гача, кейин 45 ва 60° гача аста катталаш- 
тирган ^олда унда валиклар .\осил килиш куникм'.ла- 
рини эгаллашади. Кейин эса валикларни чапдан унгга, 
унгдан чапга ва юкоридан пастга томон тушириш к - 
никмаларини урганишади. Пайвандлаш йуналишпни 
узгартиришии манщ килиш учун халкасимон чокларни 
айлана буйлаб аввал соат стрелкасипинг харакат йу­
налишида, суы-ра бунга тескари йуналишда пайзанд- 
лаш тавоия этилади. Бунда пластина кия ^олатда ку- 
йилади.

Иш уринларини айланиб чицаётгапда, пластиналар- 
нииг ^иялик бурчаги катталашса, сую^лантириш жа- 
раёни мураккаблашишини, чунки бу холда суюц ме­
талл вапнасини ь;ия текисликда тутиб туриш кийинла- 
шишини укувчиларга эслатиш зарур. Бу холда юзага 
металл оциб тушиб котиб колмаслиги ва- пластина л ар 
тешилнб ^олмаслиги учун пайвандлаш токи кучини 
пастки <\олатда пайваидлашдагига Караганда 5— 10% 
камайтириш ва электродни чокнинг кундалангнга теб- 
ранма .^аракатлантириш амплитудасиии бир оз ошп- 
риш зарур.

Контрол чоклар куркам, баландлиги ва эии бутун 
узунлиги буйича бир хил булиши (окнб тушиб коти о 
колгап металл томчилари, иайвандланмай долган жой­
лар ва тешиЛган жойлар булмаслиги) керак.

Якунловчи су^батда :.1ашгулотларга якун я с а ш ,  
у^увчиларнинг яхши ишларини курсатиш, маш^ларни
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да й*д цуйган хатоларнни уцувчиларга айтиш 
бажар>  ̂ 5арТараф этишнинг ашщ чораларини бел- 
ва УларшзнМ уйга бериладиган топшириь; уцувчилар- 
гнлаш -1 » мавзучан11 урганишга тайёрлашн керак, шу- 
Н" V4VH VHra цирраларни пайвандлашга тайёрлаш 
НИШ3тариии ва пластиналарни кия хрлатда пайванд- 
ЭС̂ Иганда электродни тебранма х.аракатлантириш схе- 
мггфпни кучириб чизиб кслишни киритиш зарур.

Текшириш учун саволлар

1 Кия пластинада валиклар *осил к,илиш учун электр na.'i- 
еянпчннипг иш урнини кандай цнлиб тугри ташкил этнш мумкин?

2 Кия пластинада> валиклар хосил килшшпшг кийиилиги нп-
мада? . ,3 Суюклантириб цоилаш режими кандай танланади?

4 Суюклантириб к0|1Лаш ишларида риоя килинадиган мехпат 
хавфсизлиги ноидаларини айтнб берииг.

I
4 - м а в з у ч а. Кия пластиналарни пайвандлаш

Кириш йул-йуририни у шоу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва хавфсиз 
ишлаш цоидалари; пластиналарни кия холатда бир 
катламли цилиб учма-уч пайвандлаш; пластиналарни 
кия хрлатда тавр шаклида ва устма-уст пайвандлаш.

Кириш йул-йуригида уцувчиларга ция пластиналар- 
ни пайвандлаш цоидалари ^ацида гапириб бериш, кнр- 
ралари'цандай тозаланишини, чокларни пайвандлашни 
на пайвандлаб булгандан кейин чсклар цандай тоза­
ланишини курсатиш зарур.

Кия чокларни пайвандлаш тсхникаси узок, вакт 
машц цилипши талаб этншини, уларни пайвандлашни 
>ргаииб олгандан кейингина навбатдаги (цнйипроц) 
мавзуга — вертикал ва горизонтал чокларни пайванд-
• laiura утиш мумкинлигини айтиш керак. 
п мавзучага дойр машклар куп булганлигидан 

нвандлашни курсатишни уцувчиларнинг мустацил 
шларп билан тез-тез алмаштнрнб туриш лозим. 

каз ^ ВчилаР маш^-чарини цуйидаги режа буйича ут- 
тай?Ш тавс,1Я этилади: цнрраларпни пайвандлашга 
Уч паГ-2МаСДаИ пластнналаРнм 30° бурчак остида учма- 
лашга Q',il.t1.fIai11’ Кнрраларпиинг бир томонини пайванд- 
учма-v Га,1еРла^’ пластиналарни 45° бурчак остида 
-̂а тааг) Паивандлаш‘» пластиналарни 60° бурчак остн- 

Р шаклида ва устма-уст пайвандлаш.
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Маш^лар 250Х150Х (8— 16) мм улчамли пласт:! ,а. 
ларда бажарилади.

Иш уринларини айланиб чнкастганда уцувчн > ,р 
диццатини электродни тутри тебраима харакатла:г;л. 
риш. ёйнн нложи борича калта олиш ва чок узагипниг 
пайвандланйшнни таъминлаш зарурлигига царагищ 
даркор. Плаотиналарнинг киялик бурчаги каттал ^пи­
ши билан кня текисликда суюц металл ваннасиыи ту. 
тиб турцш -кийинлашишини, натижада суюц мот.' ;л 
окнб тушиб ко Тиб крлиши ва пластиналар тешилнб .о- 
лигаи мумкинлигини эслатиш керак. Шунинг учун и.:.л- 
г.андластганда пайвандлаш токи кучини пастки .холат- 
да пайвандлашда кулланиладиган ток кучидан 5— 10 -;'0 
камайтириш кераклигини айтиш лозим.

Бу машклар \’кувчиларни вертикал чокларни пай- 
вандлашга утишга тайёрлайди, шу сабабдап уцупчи- 
ларнинг бу машкларни днккат билан бажаришларпга 
ало^ида эътибор бериш Зарур.

Назорат намуналарининг чоклари яхши ташцп ку- . 
рипишга эга булиши даркор. Уларнинг зичлиги керо­
син билаи ва мустахкамлиги синдириб куриб текш^рн- 
лади.

Якунловчи сухбатда машгулотларга якун яспш, 
уцувчиларнинг яхши ишларини курсатиш, маш^ларпи 
бажаркшда йул куйнлган камчиликларни айтиш ва 
уларии бартарзф зтиш газасидан тавсиялар бер.иш за- 
РУР-

Сухбат охирида кейинги машгулотда пластиналар- 
ни вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлаш­
га оид тема урганилишкни, шунинг учун махсус тех­
нология дарслигидан теги шли материални такрорлаб 
келйш кераклигини айтиш мумкин.

Текшириш учун саволлар

1. Иш урни цандай ташкил килинади?
2. Пластиналарии ^ня холатда пайваидлашнннг кийинлагн :<и- 

мада?
3. {^ирраларини пайвандлашга тайёрлаб, пластиналарии r:aii- 

вандлаш техивкаси кандай?
4. Пластиналарии кия х°латда пайвандлаш учуй пайванд.тШ 

токинвнг кучи кандай танланади?
5. Пластиналарии кня холатда пайвандлашда риоя цил!п= • 

гаи ме.\нат харфеизлиги цоидаларинн айтиб беринг.



м а в з у ч а. Вертикал текисликда вертикал ва 
Йр горизонтал валиклар хосил цилиш

Кириш йул-йуригинн ушбу режа буйича утказиш 
: сия этнлзди: иш урнини ташкил килиш ва суюклаи- 

та.рнб коплаш ишларини хавфсиз бажариш коидала- 
ои вертикал валиклар хосил кнлиш, горизонтал валик- 
чар  хосил килиш.
' урнини ташкил цилнш ва ишларии хавфсиз ба- 
жариш коидадари аввадгидек. Бу -\олда ягона фарк 
шундйки,* окиб тушаётган металл ва шлак томчилари- 
дан "куйиш хавфи ортадн, бу хак.да укувчиларни огох- 
лантириш шарт.

Суюклантириб коплаш операцняларинн курсата 
бошлаганда вертикал ва горизонтал валиклар -хосил 
килиш пастки хамда кия валиклар хосил килишга ка- 
раганда анча нинин эканлигини айтиш зарур. Буига 
сабаб шуки, суюкланган металл уз массасн таъенрлда 
чукурчадан окиб чикиб пастга о^иб тушишга иитилади 
(21 - раем, а). Суюц металл хажминй кичрайтириш 
учун бу .холларда пайвандлаш токи кучини пастки хо- 
латда пайванддашда кулланиладшан ток кучидан 10— 
15% камайтирищ кераклигини укувчиларга эслатиш

Панвандлаиаётганда ей узуплпгнни жуда кал та 
олнш лозим, шунда суюкланган электрод металининг 
томчилари чокка осонроц утади (21-раем, б).

Вертикал валиклар хосил килаётганда электрод 
уни бирмкма у^и буйлаб .харакатлантириш томонга 
ю^орнга бир оз циялатиб \шланиши керак (21-раем,

ьандлашда электтзодшшг. ваэи яти .
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Электрод бундаft княлатиб ушланганда асосий ме­
талл хам, аввал суюклангириб коиланган металл \ам 
яхши суюкланадп. Электроднн пастга ь^иялатиб ушлаш 
хам мумкин. Бу холда суюкланган металл томчиларщщ 
кузатиб туриш кулай булади. Вертикал чокларни я.\- 
шиси пастдан юкорнга томои пайваидлаган маък\л. 
Вертикал валикларни хосил килиш техникасини бир 
неча марта курсатиш керак. Бунда ёй пластинаиинг эиг 
пастки пуктасида ёкилишшш ва суюк металл ваинаси 
■Хосил булгач, аввал горизонтал вазиятда к,уйилган 
электроднн бир оз юкорига к$тариш кераклигини ту- 
шуптириш лозим. Шунда чок метали котиб точка хосил 
килади, металлнинг кейинги томчилари ана шу токчала 
тутилиб кола Др. Суюк металл чу1\урчадан ot\ii6 чикмас- 
лиги учун электроднн юкорига ва навбати билан ик- 
кала томонга силжнтган .холда тебраима харакатлан- 
тнриш кераклигини айтиш даркор. Бу хол металлнинг 
тезрок котишнга имкок беради. Электродни тез теб- 
ранма харакатлантириш керак, уни бир жойда узок 
ушлаб туриш мумкин эмас. Электрод диаметри 3—
4 мм дан катта булмаслиги даркор.

Горизонтал валиклар хосил килишни курсатишга 
утилганда, бу иш вертикал валиклар хосил цилишга 
цараганда анча цийинлигини, чунки сую^ металл окнб 
тушиб цотиб цолишй ва пластиналар тешилиб ^олиши 
мумкинлигини, бу камчиликларни бартараф этиш мак- 
садида диаметри 4 мм дан катта булмаган электрод- 
лардан фойдаланиш тавсия этилишини айтиш керак. 
Электроднн тебранма харакатлантириш окиб тушаёт- 
ган металл томчиларининг юкорнга чи киши г а ёрдам 
беради.

Укувчилар машкларини к;уйидагн режа буйича ут- 
казиш тавсия этилади: вертикал валиклар хосил ки- 
лмш, горизонтал валиклар хосил килиш.

Вертикал валиклар хосил килишга дойр машклар 
калинлиги 8— 10 мм ли пластнналарда 3—4 мм диа- 
метрли электродлар билан бажарилади. Пайвандлаш 
токининг кучи 120— 160 А килиб олинади. Валиклар 
пастдан юкорига томон хосил килинади. Валиклар па­
раллел булиши учун аввал иластиналарга валиклар 
хосил кнлинадиган жойларни бур билан белгплаб олиш 
тавсия этилади. Валиклар оралиги 30—40 мм бу'лиши 
керак.

Энг яхши узлаштирувчн укувчиларга в а л и к л а р н и



„ П1И электрод билан 170— 190 А токда хо-_ •{ о Vf г Г L. *'*'
5 мМ Жшчи топшириш мумкин.
сил !:-иЛ ,, ни бажаришнинг кииинлиги шундаки, паи- 

Бу мэи"\ 0СИЛ булгаи шлак чок юзасини беркитади 
вандлашда - шакЛланишини кура олмайди.
ва уКУвЧ:н11ашда хосил булаётган шлак суюцланган 

ПаИВ: „  кам фару килишини укувчилар тушунпб 
„еталлда • ШУННнг учун уларнинг диккатини
Цяишлар нга’п металлдан фарцли уларок мойли
шЛаКпячгга эга б\лишига каратиш лозим. 
ч° Рм 1-1 Уринларини айланиб чнцаётганда укувчилар 

тнбоонни электроднн чокнинг кундалаигнга бир ма- 
i a тебранма харакатлантнриш, шуиингдек ёйни 

Кожи борича ка,тга олищ кераклигнга каратиш за- 
ovd Буига факат узок вакт машк килиш op-кали эри- 
шиш мумкинлигини 5'к.увчиларга эслатиш даркор.

Назорат машки эни. баландлиги ва зичлпги бир хил 
булга* алохида валиклар хосил килишдан иборат. Ба- 
жарилган йшнинг енфати намунани куздан кечирнб 
аннцланади.

Горизонтал валиклар хосил килишга оид машц ка- 
линлиги 8— 10 мм ли пластиналарда 3 мм днаметрли 
электродлар билан бажарилади. Ток кучи 80— 100 А 
олинадн. Горизонтал валиклар хосил килиш вертикал 
валиклар хосил килишга нисбатан цийинрок, чунки бу 
холда чокнинг пастки кисмига сучок металл окиб ту- 
шнб кот и б колади, устки кисми эса тешилиб колади. 
Бу дол электродни спираль тарзида тебранма харакат- 
лантирнншн такозо этадн, шунда окиб тушаётган ме­
талл томчиларини электрод юкорнга чнкариб туради. 
Буни уцувчнларга эслатиш зарур. Укувчилар 3 мм 
диаметрли электрод билан валиклар хосил килишнн 
узлаштирнб олганларидан сунг уларга валнкларни 
4 мм, баъзан эса хатто 5 мм диаметрли электрод билан 
хосил килишни топшириш мумкин.

Контрол машк эни, баландлиги ва зичлиги бир хил 
булган алохида валиклар каторини хосил килишдан 
иборат булиши керак.

. , УНЛ0Вчи су^батда машгулотларга якун ясаш, 
ба^ВЧилаР ншда пул куйган хатоларни айтиш ва улар 
I]i * аРган ишларни курсатиш керак. Уй топшнрнгн ци­
ни ,ё‘1' Г аНДЛЗШ Режимини танлашга дойр жадваллар- 
тика! ■ келишни ва кирраларга ишлов бермасдан вер- 

•\амла горизонтал чоклярни пайвандлашда элек-
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тродии тебраима харакатлантириш схемаларини чнзад 
келишни топшириш мумкин.

Текшириш учун саволлар

1. Вертикал ва горизонтал валиклар \осил ^илиш учун i(UJ 
5'рни цаидай ташкил цилинади?

2. Пайвандлаш токишшг кучи кандай танлаиади?
3. Вертикал валиклар ,\осил килиш техиикаси цаидай?
4. Горизонтал валиклар ^осил килиш техиикаси канда;'й
5. Вертикал ва горизонтал валиклар >;осил ^илишда риод ки. 

лииаднган мохнат хаифсизлиги цоидаларинп айтиб бериш

6- м а в з у ч а. Кирраларига ишлов бермасдан 
пластиналарии вертикал ва горизонтал чоклар билан 

пайвандлаш.
Кириш йул-йуригини ^уйидаг'и режа буйича \тка- 

зиш тавсия этилади: кирраларини пайвандлашга тай- 
ёрламасдан пластиналарии вертикал чок билан учма- 
уч пайвандлаш; кирраларини пайвандлашга тайёрла- 
мзсдаи пластиналарии горизонтал чок билан учма-уч 
пайвандлаш.

Йул-Йурнципкг бошида вертикал ва горизонтал чок- 
ларни пайвандлаш техиикаси буидаи олдинги мавзу- 
чада урганилган пайвандлаш пшларидан асосан кам 
фарц килишини айтиш керак.

Чок узаги яхши пайваидлапишини таъминлашнинг 
кийиилиги бу маш^ларни бажаришдаги асосий кнйин- 
чиликдир. Буига эришиш учун, пайвандланадиган плас- 
тиналарни йигастганда пластиналарии пастки чок би­
лан пайвандлашдагидаи каттароц тир^иш цолдирилади.

Кирраларини пайвандлашга тайёрламасдан нлас- 
тиналарни учма-уч пайвапдлашни курсатишга кириш- 
ганда бу холда хам, сую^лаитириб цоплаш ишларида 
булганидек, кичик диаметрли (3—4 мм) электродлар 
ва пасантнрилган иайваидлаш токидаи фойдалааиШ 
тавсия этилишини укувчиларга эслатиш зарур.

Укувчилар машкларини ушбу режа бу’йича утказиШ 
тавсия этилади: кирраларини пайвандлашга тайёрла­
масдан пластиналарии вертикал чок билан учма-уч 
пайвандлаш; кирраларини пайвандлашга тайёрламас* 
дан пластиналарии горизонтал чок билан учма-уч паи- 
зандлаш.

Кирраларини пайвандлашга тайёрламасдан пластк* 
наларни вертикал чок билан учма-уч иайвандлашга доИР 
маищ калинлиги 6 — 8 мм ли пластнналарда 3 мм Дй



билан бажариладн. Ток кучи 110— 
метр-1'* эле ‘‘адИ Пластиналар йигилаётгакда улар
130 А *»'мида 2—3 мм оралиц цолдирилади. Бир то- 
(.,расида билан пайвандланган бнрикмада чок уза- 
муялам3 нг^„йни аш,^лаш учун уни прессда син-
г,! 1б?екшйриб куриш корахдврио _ц1| узлаштирувчн укувчиларга вертикал чок- 

■ЙГм дкамётрлн электрод билан пайвандлашии топ-
нпгЬЙШ МУ^К(!И г •*н зорат намунаси икки томонлама чок билаи пан-

^ tju u n  вл зичлиги керосин билан текширилнши 
взнд—’ ^ кн!!ПГ таш.-_,1 юмоьи текис, чукурчалари ях- 
3̂ fia6 ту.иирилга» булиши ва тешилган жойлар бул-
v >глнги даркор.

[и'изонтал чок билан паивандлашга дойр мацщ
калинтиги 6—8 мм ли пластнналарда 3—4 мм диа-
метолн электродлар билан бажариладн. Пластиналар
3 У ^м оралик билаи Йигилади. Бир томонлама чок-
ларшгнг синншга мустахкамлигн синаб курилади. На-
зорат намунасн икки томонлама чок билан пайванд-
лг'Нади ва зичлиги керосин билан текширилади. Чок
бир текис, о^маларсиз ва тешилмаган булиши керак.

Якунловчи сухбатда машгулотларга якун ясаш вз
у ига топширнк бериш лозим.

Уйда ^ирраларга ишлов бериш ва кпрраларга иш-
лоз берган ^флда вертикал ва горизонтал чокларни
пайвандлашда электродни тебранма харакатлантириш
схем а лари ни чизнб келишни топшириш даркор.

Текшириш учун саволлар

Пластиналарни вертикал ва горизонтал ч-к.ир билан пай- 
J J  "о3fj •Ч-Ун нш УРИН кандай ташкил килилади?

- Паивандлаш учун пластиналар кандай Г:И: клади? 
па _-1:РРа-’,аРини паивандлашга тайёрламасдан пластиналарни 

■-'--Даги цийинчиликлар нималардал пборат?
Чаиваидлашда чок Фзагннинг ячшн пайаанл/:ан:::и'.1 кан- 

таъминлаиади?
ге*• « К-“ РР>лаРига ишлов бермасдаи пластина-.up:::! паивандлаш «ехникасн кандай?
Ни.:^:а*^г31,Ка''* ' aM^a горизонтал чокларни па,.аандлашда риоя 

н ме.\цат хаофеизлигн коидаларшш айтиб беринг.



7-м а в з у ч а. К>ирраларига ишлов бериб, 
пластиналарии вер шкал ва горизонтал чоклар 

билан пайвандлаш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка- 
зиш тавсия этилади: кирраларинииг бир томонига ва 
иккала томонига ишлов бериб, пластиналарии вер., 
кал чок билан учма-уч пайвандлаш; устки пластина 
циррасининг бир томонини кия килиб кертиб. пласт:; - 
иаларии горизонтал чок билан учма-уч пайвандлаш; 
пластиналарии горизонтал чок билан устма-уст ва тазр 
шаклида пайвандлаш.

Кириш йул-йурнгининг бошида укувчиларга верти­
кал чоклар одатда пастдан юкорига пайваидланишиг,, 
эслатиш ва бу жараенни курсатиш керак. Аммо юп.ка 
металлни пайваидлаётганда куйиб цолмаслик учун 
баъзэн ю^оридан пастга пайвандлаш ^улланилади. 
Юкоридан пастга пайвандлашпи курсатаётганда, С. 
холда ей чокнинг энг юцори ну^таенда (вазият 1) ёки- 
лишиии, электрод эса сую^лантириб копланаётган то 
кисликка перпендикуляр тарзда ушланишини айтиш 
лозим. Сую^ металл ваннаси юзага келгач, электрод 
шундай х̂ нсоб билан пастга 15—20° отдириладики (ва­
зият 2), ёй асосий ва пайвандланган металлни сукн,- 
лантирадиган булсин (22-раем). Чокнинг шакллании; 
шароПтини яхишлаш ва x o c jm  килинадиган валикниг.;-

эни электрод диаметр 
дан 1,5—2 мартадан ор- 

катта б>лмаслиы 
учун (электрод дизмет- 
ри 3 мм) электрод;; ; 
кундалангига тебрану. 
харакатла птир иш а мил;; 
тудасн кичикрок булн 
зарур. Электроднинг у-; • 
суюклангаи металл тон- 
чнларини тушиб кет;;;~- 
дан сацлзшп учун ё>‘! 
жуда К2л !а булиши д~р- 
кор.

Горизонтал чокларни 
пайвандлашпи курсатиш- 
га утилганда факат плас- 
тннанинг кирраси к.ия

22- раем. Вертикал чокларни юм> 
ридап пастга томон пайванд.1- ш- 

да злектроднинг вазияти.

58



й кёртилишнни тушунтирнш керак. Бу холда ёй 
К-оаИ°- 'м а) аввал пастки горизонтал цнррада ёцила- 

вазият /) кейин уни ыкя кертикка утказиб (ва- 
? “я-} 2) ок><6 тушаётган металл томчиси юцорира чн-

^аРг' п1г<онтал чокларни устма-уст ва тавр шаклида
-"зэкд-'аш у ч м а - у ч  пайвакдлашдан осонроц, ч у н к и  

гооизош'ал цирра суюцлангап металлни окиб тушиш- 
„аи : vrH6 туради (23-раем. б).

Иккита киррапи кия цилиб кертиб, горизонтал чок- 
г .о*ч:’ пайвандлаш зарур булганда чокларни 23-раем, 
в /а к^рсатилган тартибда тушириш лозим. Бу усул- 
нкг£Г афзаллиги шундаки, устки циррани пайвандлаёт- 
гакда метали суюклаигап чуцурча шип холатни эгал- 
ландиВертикал текисликда горизонтал чоклар паиванд- 
лашни курсатаётганда чоклариинг тешилиб цолишига 
ва металл окиб тушиб коти б цолишнга йул цуймаслик 
чораларини айтиш керак.

Машцларпинг турли-туманлигинн эътиборга олиб, 
кир :ш йул-йуригнни даре давомида кисмларга булиб 
утказиш ва машкларни курсатишни уцувчиларнинг мус­
та ци л машцлари билан тез-тез алмаштириб туриш 
даркор.

Укувчилар машцларинн ушбу режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: цирраларинннг бир томонига иш­
лов бериб, нластппаларни вертикал чок билан учма-уч 
пайвандлаш; цирраларининг иккала томонига ншлои 
Оериб, пластиналарни вертикал чок билан учма-уч 
пайвандлаш; битта киррасининг бир томониии кия ци-

5 в

юрияонтал чокларни пайвандлаш техникаси.
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либ кертиб, пластиналарии горизонтал чок билан ; 
ма-уч пайвандлаш.

1\ирраларининг бир томонига ишлов бернб. пласт 
наларни вертикал чок билан учма-уч пайвандлаккл 
дойр машк калинлиги 8— 10 мм ли пластнналарда С,;- 
жарилади.

Чоклар канта пайвапдламасдан пресс остида С - 
зиб ташланади. Чокнинг еннган жойи яхши пайванд- 
ланган, ровакларсиз ва шлак аралашмаган булиши 
рак. Чок 5'загнга ва Чу^урчанинг пайвапдлаб" тулдпг ■ 
лншига ало.хида эътибор бериш даркор.

Учма-уч пайвандланган контрол намунанннг зн 
ги керосин билан текширилади.

К,мрраларинивг иккала томонига ишлов берк'. 
пластиналарии вертикал чок билан учма-уч' наивл. 
лашга дойр иашц колиплнги 10— 12 мм ли пластик, 
ларда утказилади.

Назорзт бирикМаиинг енфзтн куздан кечириб аг. 
ланади. У текис, ровакспз, тешнлмаган ва оцмаларс: 
булиши керак. Имконн булса, бирикмапи физик тс:.- 
ширув методларидан бири билан текшириш тавсия 
лади.

Биттз циррасинипг бпр томоншш ^ия килиб керт ' 
пластиналарии горизонтал чок билан учма-уч панна 
лашга дойр маптл устки кирраси кия цилиб кертилг 
Калинлиги 8— 10 мм ли пластнналарда бажарилал :

Иш \’т ::- ллриип айланиб чикаётгаида у^увчил 
диккаткгти режпуларнинг турри танланишига ва 
Никса электродгнйг тебранма харакатларига цара: 
зарур. Зарур булса, пайвандлаш жараёнини укув - 
нииг иш урнида япа бир бор курсатиш мумкин. На 
рат намуиасинннг сифа.ти куздан кечириб ва кер.. 
билан еннаб куриб аницланади.

Якунловчи су^батда ишга якун ясаш ва ох * i г: 
машклар ёй ёрдамида дастаки усулда пайвандлаш." л : 
дастлабки куникмалар олиш учун якуний машк. <̂  
эканлигини айтиш зарур Шундан сунг укувчилар 
алаигаснда пайвандлашпи урганишга утаднлар.

Текшириш учун саволлар
1. Пластиналарии вертикал ва горизонтал чоклар билап - 

вандлаш учун иш Урни кандай ташкил килииади?
2. Кмрраларига ишлов бериб, пластин-марни верп.кал 

билан пайвандлаш тартибн ^андай?
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Каид«й лолларда вертикал чоклар пастдак юкорига най-

зандланади.^ ншлов бернб. пластиналарни горизонтал чок
4' ^ « я и а т а ш  тартиби кандай? 

вз.та« ,апНн вертикал ва горизонтал чоклар билан пай-
s. плас! -  ' ¥над11гаи ме.\нат хавфсвзлйги коидаларннм

вандла.шда |
а .гя?'бег!,:!Г-

- и 1  R 3 V ГАЗ АЛАНГАСИДА ПАИВАНДЛАШ 
АППАРАТЛАРИ ДАН ФОЙДАЛАНИШГА ОИД МАШ КЛАР

М г-зудан максад — уцувчиларни газ алангасида 
п'и 'вандлаш аппаратлари билан таништириш, уларни 
пагзандлаш  постиии жи.чозлашга, пайвандлаш горел- 
каснпи ёкиш ва учефишга, алангапн ростлашга хамда 
л соси Г: меТэллйн цушимча металлсиз суюцлактиришга 
v р гатит.

Бу н ав зу  .яуваффаначтлн урганилиши учу:г иш 
лдиндап коракли мнкдорла зарур мате- 

рналлар-, асбоблар, жихозлар ва курсатма ф л л а н м а -  
лар 1г;лакатлар. схемалар, турли аипаратларнинг кир- 
кн\:лари, суюклантирнб коплаш иамуналари ва хока*
3’..) билаи таъминлаб купилиши лозим.

Ч (шкулотларга ацетилен геператорлари ва химоя 
затворлари тайёрлаб куйн;н, кальции карбид, кнело- 
родли ва зцетиленли баллонлар билаи тухтовсиз таъ- 
минлаб туришни келишиб олиш, керакли мшуюрла ре- 
дуктср >^амда горелкаларии танлаб ва уларни таъмир- 
лаб куйиш, кислород ва ацетилен келтириладиган 
шлангларни текшириб куриш зарур.

Машкларни баж араётганда болтала р. зубилолар, 
пулат чуткалар, учлнкларни тозала 1п учун жез нгна- 
лар, горелкаларнн совнтиш учун сув куйнлган идиш- 
лар, зушоя ку зон на клари хамда жом акорлар  керак 
булади.

-Машкларни утказиш учун материал енфатида кам 
углерЬдли пулатдаи ишланган 2 5 0 Х 1 3 0 Х (4 —б) мм ул- 
чамли пластималардан фойдалаииш мумкин.

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйнча ^тк а* 
зиш тавсия этиладн: иш урнини ташкил (Килиш ва ме- 

алларга газ алангасида ншлов беришда риоя килина- 
11Ган мехиат хавфеизлиги коидалари; укувчнларпи газ 

УлаНГаС1,Да па1!вандлаш аниаратларинннг тузилиши ва
Рни ишга тушириш билан таништириш; асосий ме-
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24-раем. Газ алангасида пайпандлашга мулжа.макг .и 
стационар уцув постлари:

I  — ки слород трубопроводи. 2  — ацетилен  трубоцроводи. 3 —  постдаги - 3 
затвори . / -  постдаги кислород редукторн, 5 -  горелка учлигнни сов» ■ ̂  
турнш  учун сув солнвган  резервуар.

25-оасм. Редукторнн баллонга $’рнатиш: 
а -  Г8ЛП0КИИ олиш, б —веит лни пуфлаб тозалаш. в — ташлама т*■■■*-■■ 
ма\камлаш, г — манометр бУйнча иш босиминн $риатнш.



2 6 -раем. Газ генератори ретортаенга корзинанинг
тугри (а) ва нотурри (б) урыатилнши (корзина

КИЙШ1Щ).

27- раем. Горелкани текшириш ва ишга тайёрлаш: 
а — стволики пуфлаб тозалаш, 0 — учлнк ррнатнш, о — снйракланиш
(Хнзс с̂ рнлишнУ борлигики текш ириш . г — иш боенмини $рнатиш , д — 
зланганн ёнднриш.

таллкн щ ш им ча материаленз сую^лантириш ва валик- 
ни шакллантириш.

Пул-й^рцц беришнинг бошида укувчиларга иш ур- 
ниня турри ташкил килиш (24- раем) тугрисида гапи- 
рнб бериш ва газ алаигаснда пайвапдланаётганда риоя 
к.илинадиган асоснп ме^иат хавфеизлиги коидалариии 
^латн ш , бунда укувчилар дик,катиии айпикса аппарат- 
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ларга мой ва ёг тушиши мумкин эмаслигига царат; ■, | 
зарур. Газ алангасида пайвандловчи жомакоринп;;. ^  j 
лиц комплектиин курсатиш ва бир укувчи ёрда.'мд | 
жомакорнп цандай кийиш кераклигипи намойнш кн.--. 
даркор. Шундан кейин уцувчиларни газ аланГаг. -;! 
пайвандлаш аппаратларининг тузилиши билан та! 
тириш мумкин. Кислородли баллониинг тузилиши Г;:, | 
уни лшга тайёрлаш цацида гапприб бериш кс?;-~ 
(2 5 -раем). Баллон  цалпогини ва штуцер Заглушкаспнц 
кандай бураб чицариш, вентилнн пуфлаб т о з а л г а  
редуктор хамда шлапгларни туташтириш ва маш.  р 
буйича иш босимини урнатиш кераклигиий курс;, -ц 
лозим. Буьдан  ташцари, деворга ва полга урпатил ,п,.. 
гаи газ тацеимлаш рам палари  кандай тузилгаилнг :нц 
курсатиш даркор. Укувчиларни ацетиленли балло::ни 
ишга тайёрлаш  коидалари билан хам худди шу та--..'а 
таништириш зарур. Бунда кислородли баллонни ие- 
тиленли баллондан кандай фарц килиш кераклигн ;а- 
цида эслатиб утиш даркор.

Ацетилен генераторшш ишга туширишга тайёрлал- 
ии курсатаётганда уцувчиларга генераторни о хак  л- 
дицларидап цаттдай тозалаш, унга сув тулдириш. пе- 
торталарга карбид солиш (2 6 -раем), генераторни \ф- 
лаб  тозалаш  ва газни горелка оркали олиш керак.-.и-, 
гини курсатиш лозим. Айни вацтда Укувчилар дп;;::а- 
тини кальций карбидли барабанларнн очиш цоидала- 
ларига каратиш даркор.

Кении пайвандлаш  горелкасини ишга тайёрлашнн 
курсатиш керак (2 7 -раем). Горелканинг тузилиши ха- 
цида гапираётганда шлангларни кандай туташтирлш, 
инжектор ишини текшириш ва ёцувчи аралаш м а ыун- 
дштукдаи чикаётганда уни ц ан дай  ёндириш кераклнги-  
ни курсатиш лозим. Ннувчи аралаш ма: и гугурт билан 
эмас, балки махсус заж игалка  билан ёндириш тавсия 
этилади. Аралаш ма ёнгандан сунг горелканинг ишп- 
да атайин нуксонлар ^осил цилиш (аланганинг поте­
ние ёниши, аланганинг мундштукдан узилиши, пакил- 
л аш  ва хоказо),  уларнинг пайдо булиш сабабларинп 
тушунтириш хамда укувчилар эътиборинн бу камчи- 
ликларни бартараф  этиш йулларига каратиш  керак. 
Охирида ацетнлсн-кислород плайгасииинг турлари 
кида гапириб бериш (2 8 -раем), алангани ростлаш тех- 
никасиии курсатиш ва нормал, ацетиленли ва оксид-
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D1ITf алангалар кан-
холла рда кулла- 

й л н ш и н и  айтиш за-

РУРАсоспй металла я 
кч-шимча матерналенз 
с 'вдлаптириш за чок­
ни 'шакллантириш жа-
паёнии» курсатиш. а 
к-тишганда укувчилар 
дпккатичн пластина 
юзасини мои, запг, _
касмок, су» ва бошка / < ; ;  > '
нфлосликлардан яхши- 4j  f
ааб тозалаш керакли- / / /  
гнга каратши лозим.
Шундаи кейин уцувчи- 
ларга ^маащни Т'Гри
бажариш йулини кур- ^  Б
езтнш, уларнинг эъти- 
бориии тугри ростлан- 
ган алаига узагнга, 
аланга узаги билан 
металл сирти орасида 
маълум масофа булл- 
ши, горелкани тебранма харакатлантириш ва уни пай­
вандлаш йуналишида бир маромда силжитиш керак- 
лигига царатииг зарур. Бунда мупдштукнинг турлн вз- 
зиятларида аланга ванна металнга кандай таъсир эти- 
шига ало.^ида эътибор бериш зарур (2 9 -раем).

Укувчилар машкларини цуйидаги режа буйича утка- 
зиш тавсия этилади: пайвандлаш постини ж и^озлаш ; 
уни ишлатиш коидалари ва ишга тушириш; пайванд­
лаш алаигасини ростлаш; асосий металлни суюкланти- 
риш ва чокни пайвандлаш симисиз шакллантириш; 
газ алаигаснда пайвандлаш аппаратларига хизмат кур­
сатиш.

Пайвандлаш постини жихозлаш  ва уни ишга туши- 
ришга доир машт^ генератор' хамда баллонларнинг ту- 
зилиши бнлан таништиришдап, пайвандлаш горелкаси- 
ни к.исман цисмларга аж ратиш  ва йигишдан, кислород 
редуктор» х.амда шлангларни туташтиришдан, кузой- 
накларнинг ойнасини алмаштиришдан, жомакорни ки-

28- раем. Ацетилен-кислород аланга- 
синииг турлари:

а — ацетилен алапгасн,  б — нормал а л ан ­
га ,  6 — сжсидловчи алан га ;  1 — узск ,  
2 — тикланувчи зона ,  3 — м а ш ъ ала .
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— ■- Д ланга Оуналиши
/ г  Металлнинг оциш 

йуналиши

29- раем Мундштукнинг вертикал (а) ва ^ни (б) 
вазиятларнла алапганинг пайвандлаш ваннаендагн 
металлга механик таъенр этнш схемаси, о -суюк 
металлнннг силжиш схемаси; /  — чок, 2 — суюк ме­

талл.

йиш ва ^оказолардан иборат. Уцувчилар буларнинг 
^аммасини уз iiui урнида мустацил баж арадилар.

Уста иш уринларини айланиб чи^аёттанда уцувчи- 
лар  ишини ди^кат билан кузатиши ва пайцаган камчи- 
лпкларини уларга айтиши керак.

Укувчилар иш уринларини ишга тайёрлаб булган- 
ларидан, уста уларни текшириб чш д ан дан  па укувчи­
лар жомакор кнйиб олганларидан сунг иккиичн маши­
на утиш мумкин. Укувчилар уста кузатуви остида 
пластиналар юзасини тозалашади, пайвандлаш  пости- 
ни ишга тайёрлашади, алангани ёндиришади ва ташки 
курннишига цараб унинг кувватини ростлашади. Укув- 
чиларни алангани тутри ростлашга ва унинг ^уввати- 
ни узгартиришга ургатишга алохида эътибор бериш 
зарур. Бунинг учун хамма укувчилар чи^арма пост 
ёнйга келадилар ва уларнинг хар бнри уста кузатуви 
остида горелкани ёндиради, алангани ё ортицча кисло­
род, ё булмаса орти^ча ацетилен билан нормал дара- 
ж агача ростлайди, аланга кувватини оширади ёки ка- 
майтиради ва горелкани учиради. Бундай маш^ни нав- 
батн билан хамма укувчилар баж ариш лари  за р у р : 
улардан бнри маш^ни баж араётганида б ош ка дар  
унинг ишини кузатишади ва узларнга хулоса чикари- 
шади. М аш гулот бундай олиб борилганда уста >;ар бир 
укувчи алангани турри ва аниц ростлашии урганио 
олганига ншонч хосил килиши мумкин. Кейин .^ар бир



•Сопида алангани кандай ростлаганини 
л^увЧИ У3 1П‘.|К‘
текшириш ь̂ Р |аа1ЛНН суюцлантнриш ва чокни пайванд- 

Асосий N ' лла11ТНришга дойр машк кам углерод- 
лаш симис ишлаиган 2 5 0 Х 1 5 0 Х (4 — 6) мм улчамли 
ли Ч - '1‘ Гдода пастки чок билан бажарилади.
пластина.  У ‘ аввал  Х]Ш0Я сув з атвор ла ри и и н г  беиук-

^ и" утардаги сув сатхини текширишади ва за-
соНЛИЛ ’Нса' уларга цушимча сув куйишэдн, кислород-
Р>Р яш босимини урнатишади, горелкани ёндиришади,
ннНГ L.uh постлашади, кейин машкларни бажариш га алангасиии у
КИ?11'ш Т рим ари ни  айланиб чикаётгаида укувчилар го- 

кормал цияликда ва турри ушлашлариии, ме- 
-тин бир текис суюклантиришлари ва чокни турри 

шак'-’лантиришларь'нй, бунда чокни туппа-турри, бир 
хи-i"чуцурликда ва кснгликда пайвандлашларини ку- 
затиш зарур-

Ацетилен гёиераторларн ва кислородли баллонлар- 
дан" фоидаланиш юзасидан аниц куникмалар олиш 
учун. газ алангаснда пайвандлашни ва кесишни урга- 
нишийнг бошидан охиригача стационар газ генерато- 
ри ва кислород рамнаснга укувчпларнинг узлари таж- 
рибали газ генсра горчи иштирокида хизмат курсатиш- 
лари (галма-гал навбатчилик килиш нули билан) з а ­
рур. Бу мавзуни утишда уцувчилар оладигаи куникма­
лар бунда и кейинги ишлар учун жуда мухимдир, шу 
сабабли уста уцувчилар бу куникмаларни узлаштириб 
олишларига нмкони борича харакат  цилиши керак. 
Шундан суштина кейинги мавзуни урганишга утиш 
мумкин.

Якунловчи су^батда пул цуйилган камчиликлар ку­
риб чнцилгаидан ва бахолар билдирилгандан сунг бир 
неча^ уцувчн билан газ алангаснда иайвандловчипииг 
иш урнини ташкил цнлиш, аппаратларни ишга тайёр- 
лащ, горелкалардан, баллонлардан фойдаланиш кои- 
далари ва пайвандлаш алаигасннииг характери юзаси- 
да 11 са вол -ж а воб утказиш зарур.

Су^бат охирида уцувчнлар газ алангаснда пайванд- 
аш аппаратлариии ишлатиш юзасидан ф акат  дастлаб- 

иуиикмалар олганликларини ва кейинчалик бу ity- 
кмалаР Доим такомиллаштнр!!б борилишини айтиш 

ларак' Кейинги дарсда пластиналарда алохида валик- 
хрсил килишга дойр машцлар бажарилишипи, шу-
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нииг учун уйда махсус технология дарслигидан тегнщ. 
ли мавзупи такрорлаб ва горелка з^амда иайвандлаш 
симнни тебранма харакатлантириш схемасинн чизиб 
келиш кераклнгини айтиш лозим.

Текшириш учун саволлар

1 Газ алангасида пайвандловчинннг иш урн к кандай таш­
кил кллинади?

2. Кислородли ва ацетиленли баллонлар ншга кандай тайёр. 
ланади?

3. Кислород ва ацетилен редуктори баллонга кандай урнатм- 
лади?

4. Ацетилен генераторинн зарядлаш тартиби кандай?
5. Пайвандлаш горелкаси к анДай КасмлаРга ажратилади ва 

йигиладн?
6. Инжекториинг бенуксон ишлаши кандай апикланади?
7. Пайвандлаш алангасининг характери ва кУввати Кандай 

ростланади?
8. Жомакорни тСтри кийиш коиДалаРини айтиб беринг.
9. Газ алангаснда пайвандловчинннг хавфсиз ишлаш коида- 

ларини айтиб беринг.

8 - М А Б З У .  ГАЗ АЛ А Н Г А СИ ДА  С У Ю К Л А Н Т И Р И Б  К О П Л Л Ш  
ХАЛИДА КАМ У Г Л Е Р О Д Л И  П У ЛА ТЦ АН И Ш Л А Н Г А Н  

П Л А С Т И Н А Л А Р Н И  ПАСТКИ.  В Е Р Т И К А Л  ВА Г О Р И З О Н Т А Л  
Ч О К Л А Р  Б И Л А Н  П А Й В А Н Д Л А Ш

Бу мавзуни утиш давомида укувчиларда пайванд- 
лаш  алангасининг шакли ва кувватинн ростлаш, пай- 
вандлаш  горелкаси ^ам да иайвандлаш  симнни теб­
ранма харакатлантириш , пластнналарда валиклар хо- 
сил килиш, пластиналарни учма-уч, бурчакли килиб,  
тавр ш аклида ва устма-уст пайвандлаш, • пастки, кия, 
вертикал ва горизонтал чоклар билан паивандлаш 
куникмалари ш аклланиш и зарур.

Ушбу ж ез материалини куйндагп мавзучаларга бу- 
лиш лозим: 1. Пастки ва к ия чоклар билан валиклар 
хосил килиш. 2. Пластиналарни пастки ва к ия чоклар 
билан пайвандлаш. 3. Вертикал ‘ва горизонтал чоклар  
билан валиклар хосил к нлиш. 4. Пластиналарни вер­
тикал хам да горизонтал чоклар билан пайвандлаш.

Маш'гулотларни Утказиш учун олдиндан газ алан­
гасида паивандлаш  аппаратларини тайёрлаб КУ1”11110, 
химоя сув затворларининг ишлашини хам да улардаги 
сув сатхипи текшириб куриш, горелкалар мундштугнни 
тозалаб  куйиш, шлангларни куздан кечириб чикнш ке­
р ак  ва хоказо. Ксракли микдорда болгалар, зубило-
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„ т чуткалар, жез игналар, горелкаларнм сови- 
л а Р’ Л' cvb куйнлган идишлар, химоя кузоннаклари 
тИШ .т п к о р л а р 'т а й ё р л а б  куйиш лозим.
В3 Материал сифатида калинлиги 1— 8 мм ли кам уг-

* * .. г, rt(i/»Tiiu01dnnQU ГПпи п^лат пластиналардан фойдалаииш мумкин. 
сер°пД1астиналаршшг цирралари ,:<айрилган, цирраларн- 

нппов берилган ёки ишлов берилмаган булиши ло- 
Г3 Утарии укувчилар «Металлни пайвандлаш га тай-
-плаш» мавзусини урганаётганларида таиерлашади. 
г  08 ёки Св-OSA маркали пайвандлаш симидан (диа­
метри 2—4 мм) 5\ам керакли микдорда тайёрлаб куйиш

ДаРКиршн йул-йуригини утказиш учун курсатма к,ул- 
л а н м а л а р ,  илакатл'ар, схемалар, пайвандлаш режимла- 
ри ж адвалл ари , пайванд бнрикмалар намуналарн ва 
^оказолар танлаб куйиш зарур.

1- м а ^ з у ч а .  Пастки ва ция чоклар билан валиклар 
^осил килиш

Кириш йул-йуригини куйидаги реж а буйича у тка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва суюк,- 
лантирнб коплаш ишларини хавфс1!3 баж ариш  коида- 
лари; пластинада пастки чок билан валиклар хосил 
килиш; бурчак остпда жойлаш ган пластинада валик- 
лар хосил килиш.

Кириш йул-иуригинпнг бошида уста укувчиларга 
газ алаигаснда панвандловчипинг иш урни кандай  
ташкил цилннишиип эслатади ва сую^лантириб к,оп- 
лаш ишларини баж ариш да риоя килинадиган мех;нат 
хавфсизлнгинннг асосий коидаларинн улар билан бир- 
га такрорланди. Кислородли баллонлар ва редуктор- 
лардан фойдалаииш цоидаларини укувчиларга эсла­
тиш, мой хамда ёгларни кислород билап аралаштириш 
хавфли экашгйгиин айтиш, акс зарблар  содир булиши 
мумкиилигига укувчилар эътиборинн ^аратиш зарур 
ва хоказо.

Горелка сндирилгандан сунг укувчиларга пайванд- 
лаш алангасииинг учала зонасиин (узаги, тиклаш  зо- 
наси, машъални) курсатиш ва алангани металлга у 
тиклаш зонасида ^зак  учидан 2—6 мм масофада була- 
Диган ^илиб йуиалтириш кераклигини айтиш лозим- 

тар аланга узаги суюцланган металлга тегадиган 
ва С3’ ^ Унлеродлаииб колади. Кейин пластиналарга

иклар туширншни курсатишга утиш мумкин. Буп-
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3 0 -раем. Газ алангасида пайвандлашнннг чип (я) 
ва fur (б)  усуллари.

да газ алангасида паивандлашнннг икки усули — , 
силжитиб (чап усул) ва унгГа силжитиб (унг ! - ПГа 
паивандлаш усуллари мавжудлигини айтиш керак' и'1* 
усулда валиклар .\осил цилиш жараёнини купса-г ~ 
ганда, горелка унгдан чапга силжиши, и а й в а н д л а ш '  
ми эса горелканинг олдида харкатланиши лозим mr,Clb 
тушуитирнш даркор. Бу холда аланга чокдан и- п 
иуналади (3 0 -раем а), пайвандчи чокни яхшп к \п Г« 
туради, шунинг учун валикнинг эни ва баландлигп г 
хил чицади. 0нР
_ ^ нг усулда валик хосил цилиш жараёнини кйрсят.. 
ет .анда. горелка чапдан унгга силжшшши, пайваня" 
лаш  сими эса горелканинг кетндан .\аракатланищ,,цН



тушунтирнш керак. Аланга 
чокка йуналади (3 9 -раем, 
б), шу туфайли чок яхши си- 
фатлирок чикади. Аммо унинг 
ташк[и куриниши ёмонроц чи­
тали, чунки пайвандчи чок- 
нннг шаклланишннн яхши ку­
риб тур м а иди. И ккала холла 
Хам укувчилар диккатнни 
мундштукни ки ял ан ти р ти  бур- 
чагига, мундштук ва симпи 
бир-бирига мое тебранма ха * 
ракатлантирнш кераклигига, 
шуиингдек горелкани еилжи- 
тиш тезлигига царатиш д ар ­
кор.

й у т -й у р и к  бериш давомида турли номердаги ал- 
мяштириладиган учликлардан фойдаланиб пластина- 
лаода валиклар х.осил килиш техникасини курсатиш 
зарур Пастки ва кия вазиятларда  жойлаштирилган 
пластнналарда валиклар хосил кнлиш жараёнини маш- 
гулот давомида кисмларга булиб курсатиш тавсия зти- 
лади. Пайвандлаш алангасини ростлашни, шуиингдек 
валиклар хоенл килиш режимини танлашни хар гал 
бирор укувчнга топшириш мак.садга мувофи^дир. Пай- 
калган камчиликларни бутун гурух иштирокида куриб 
чикиш керак.

Укувчилар машкларини ушбу режа буйнча утказиш 
тавсия этилади: пастки холатда жойлашгаи иластина- 
ларда чап ва унг усулларда алохида валиклар хосил 
килиш; кия холатда жойлашгаи пластнналарда чан ва 
унг усулларда алохида валиклар хосил к иЛ11Ш-

Иккала машк хам 2 5 0 Х 1 5 0 Х Й —6) мм улчамли 
кам углеродли пулат пластнналарда бажариладн. Ва- 
лнклар пайвандлаш енмидан ф о й дал аш ан  холда чап 
усул билан хосил килннадн. Горелка .хамда мупдштук- 
нннг тебранма харакатлари  3 1 - раем, в да курсатилган 
траекторияларга мос келиши даркор.

Укувчилар аввал горизонтал жойлашгаи пластина­
да алохида валиклар хосил кнл,1Ш техникасини урга- 
нншади, кейин иластинани 30, 45 ва 60° гача княланти- 
ришадн. Валиклар хосил килиш техникаси доим кийин- 
•'аштириб борилиши керак. Шунинг учун укувчилар

N К
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41 паем Горелка мундшту- 
i  в а  симни тебранма .ча-

ракатлантирнш:

усулда »а-т|к N0C,lil а  _  чап У > усулда валик
5 ^ Ч и л и ш ;  У — пайвандлаш
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аввал валикларни тугри чизиц буйича, кейин эгри 
зиц буйича косил цилишади, ' " Чи-

Иш уринларини айланиб чи^аётганда Уцувчщ 
горелка, пайвандлаш сими каракатларинн валик 
косил килиш тезлиги билан мувофнцлаштиришнн Р  
лаштмриб олишларига эришиш лозим. Бу мувофикли*' 
ка эришишда аланга кувватини тугри белгилаш ал’оу,, 
д а  ахамнятга эга эканлигини укувчиларга эслатищ ке" 
рак. Агар аланганинг куввати ^аддан таш кари  катта 
булса, металл куяди, уЬ^увчиларнинг шошкалоклиги -,Са 
кушимча металлнинг кизимаган асосий металлга ёпи 
щиб колишига олиб келади. Агар аланганииг кувватн 
кичик булса, укувчи асосий металлни яхши сую^ланти- 
ра олмайди, бу камчиликни йукотиш учун чокка пай. 
вандлаш  симидан ортикча киритгаида эса анча зурик- 
кан, хатто айрим жойлари панвандланмаган чок хосил 
буладн. Шу сабабли машкларни бажариш  жараённда 
укувчнларда алангани ва асосий металлнинг кизигани- 
ни «сезиб туриш», аланганинг цупвати к.ачон катта 
хамда качон кичик эканлигини мустакил аниклащ 
укувини рнвожлантириш зарур.

Иш суръати урганишнинг дастлабки иайтларида асо- 
сии парса хнсобланади ва агар укувчилар уни тушу- 
нибгппа колчасдап, балки аланганинг цувватинн тутри 
танлаб, иш ритмини ам алда узлаштириб олсалар, ке- 
йинм: машцларни улар муваффакиятли урганадилар.

Укувчилар чап усулда валиклар хосил килиш тех- 
ннкаснии узлаштириб олганларидан сунг уларга ашш 
шу машкларни унг усулда бажариш ни топширнш мум­
кин. Горелка мундштуги билан симнинг тебранма ха- 
ракатлари  3 1 -раем, б да курсатилганидек булиши ке­
рак. Охирида укувчилар пайвандлашнинг унг ва чап 
усулларини бпрга куллаб квадрат ва айлана буйлаб 
валиклар хосил килиш машцларипи бажариш лари 
зарур. г

Якунловчи су^батда укувчилар олган куникмалар 
д а е м з б к н  куникмалар эканлигини ва уларни доим 
такомиллаштириб бориш кераклигини айтиш лозим. 
Кенинги машрулотда пластиналарии учма-уч пайвапл- 
л аш  урганилишини, шунинг учун укувчилар уйда мах­
сус технология дарслигидан кераклн материални так- 
рорлаб келишлари зарурлигини айтиш мумкин.
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Т с к ш и р и ш  учун саволлар 

а н т и р и б  к°плаш ишларини бажариш учун иш урни
^ '« ^ - « г п й Н Л  К И Л И Н аД И . ......... . . n . , . , * ,  o ^ t i o n o n u f t u  a t i- ru rt  Л р п и н г

а в з у ч а .  Пластиналарни пастки ва кия чоклар 
билан пайвандлаш2- м а в з у

Кириш нул-йуририни куйидаги реж а буйича утка- 
ц т*вспя этилади: иш урнини ташкил килиш ва газ 

алангаснда пайвандлашни хавфсиз баж ариш  цоидала- 
pir кирраларига ишлов бермасдан пластиналарни у 
ер бу еридаи пайвандлаб махкамлаш  ва пайвандлаш; 
кирраларнни кайириб, пластиналарни учма-уч пайванд­
лаш: пластиналарпн тавр шаклида пайвандлаш; плас- 
тиналарнн бурчакли цилиб пайвандлаш; цирраларига 
ишлов бериб пластиналарни учма-уч пайвандлаш. Ки- 
рнш йул-йуригининг бошида газ алангаснда пайванд- 
довчииинг иш урни канд ай  килиб тугри ташкил цили- 
ниши .хацида гаиириб бериш керак. М еталлга газ 
алангаснда ишлов беришдаги мехнат хавфсизлиги ма- 
салаларнга алохида эътнбор бериш зарур. Кнслород- 
ли баллонлар ва редукторлардан фойдаланиш коида- 
ларнни укувчиларга яма бир бор эслатиш, кислородни 
мой хам да  ёглар билап аралаш тириш  мумкин эмасли- 
гини айтиш, акс зарблар  содир булиши мумкинлигини 
ва сув затворларидаги сув сатхини текшириб туриш 
кераклиги хакида огохлаптириш даркор.

Асосий металлнинг юзаси ифлос булса, чокда пай- 
нандланмай цолган жойлар, говаклар пандо булиши 
ёкн чокка шлак аралаш иб колиши мумкинлигини уцув- 
чиларга эслатиш лозим. Шунинг учун пластиналарни 
пайвандлай бошлашдан олдин уларнинг цирралари 
!.'а |' аандлаш горелкасшшнг алапгаси ва пулат чутка 
ердамида цаемоц, буск ёки мойдан кандай тозалани- 
и|инк курсатиш зарур
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Пластиналарни v 1 
бу еридан пайва ' °D1|дЛлбмахкамлаш нн курса-.ч-ц, 
га киришганда ’ёг>дамчй 
пайванд чоклар в&зифа 
сини тушунтириш Ktpa,* 
Ердамчи пайванд чоклап 
оралири 40—80 мм, улар, 
нинг узунлиги 10—20 мц 
булиши, улар чокнннг ур. 
тасидан учларига томон 
цуйиб борилиши, ОХИОщ 
ёрдамчи пайванд чоклар 
чок учидан 10— 15 Мм 

32- раем. Панвандланаднган мс- берида ЖОЙлаШИШИ ке- 
таллнинг калинлнгнга цараб го- раклигини ЭЙТИШ лозим 
релка мундштугини княлантириш у  ер бу еридан пай’ 

бурчаклари. <Г^ вандлаб  махкамлаш ишн-
ни пайвандлаш режимида ли^цат билан бажариш ке- 
раклигини, чунки яхши пайвандланмаса, бутун пай­
ванд бирикма бракка чициши мумкинлигини айтиш 
ааркор.

Пайвандлашии курсатаётгаида укувчилар дихкати- 
ни горелка мундштугини пайваидланаётган пластина­
л ар  юзасига нисбатан циялатиш бурчагига ^аратиш 
зарур. Пайвандлашнннг бошида цирралар яхшпрок 
Кизиши ва пайвандлаш ваннаси тезрох х^си-1 булиши 
учун мундштукнинг циялик б у р ч а т  деярли 90° килиб 
олинади. П айвандлаш  давомида бу бурчак панванд- 
ланаётган металлнинг ^алинлигига мослаб кичрайтирн- 
лиши (32- раем) керак, пайвандлашнннг охирида з»са 
металл куйиб кетмаслиги учун бурчакни шундай кич- 
райтириш лозимки, аланга металл сирти буйлаб сир- 
панадиган булсин. Осон суюкланаднган металл хам­
да котишмаларни иайвандлаш да бу айннцеа мухим 

Айни ва^тда укувчилар эътиборини горелка мундш- 
туги ва пайвандлаш  симининг тебранма ^аракатларнга 
царатиш зарур. Пастки чок билан пайвандлаш учун 
купинча яримой ш аклида харакатлантириш  кулланп- 
лади. Бунда пайвандлаш симининг учи 31 -расм да кур- 
сатилган мундштук учини харакатлантириш  йуналиши- 
га нисбатан тескарн х.а Р а к а т л а н т и Ри л а Дн - Чок оксид- 
ланмаслиги учун сим учини пайвандлаш ваннаси ичи- 
дан, айник^са пайвандлаш  алангасн зонаси ичндан чи-
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1 V m v m k h h  эмаслиги тугрисида укувчнларни албат- 
каР^ л а н т и р и ш  шарт.
та .-„андлашни икки марта курсатиш, бунда бирин- 

:*'а а пайвандлашни нормал чок билан, иккинчи 
чН Г3 зса кучайтирилган чок билан баж ариш  зарур. 
IJp u ian  с^нг укувчилар машкни баж ариш га кириша-

А" Гнрраларини цайириб, пластиналарии учма-уч пай- 
ааашга дойр машк ^алинлиги 1 мм ли пластина- 

Ваода кушимча материалсиз бажарилади.
Бу машцда укувчилар дик^атини цирралари ^ай- 

илган иластиналарни синчиклаб йигиш ва горелка 
учини тебранма харакатлантириш  кераклигига i^apa- 
- ш зарур. Тебраима ,\аракатлар спиралсимон (33- 
расм. а) ёки т^л^инсимон (3 3 -раем, б) булиши мум-

К11П * йПластиналарии тавр шаклида ва бурчакли цилиб
пайвандлашни к;урсатишга киришганда бу .\олда чок 
узагини пайвандлаш цийинлиги туфайли бундаи бирик- 
тирншлардан одатда юикаро^ металлни пайвандлаш да 
фондаланилишини ва улар кирраларни г^ия к,илиб керт- 
масдан бурчакли чоклар билан бажарилишини айтиш 
лозим. Бурчакли чоклар кучайтирилган, нормал ва 
ботик булишини .\исобга олиб, турли чоклар билан 
пайвандлашни курсатиш ^амда бундай чокларнинг цул- 
ланнлиш со^аларини айтиш керак. Укувчиларни туташ 
ва узлукли чоклар бнлан пайвандлаш  техиикаси би­
лан та.'иштириш зарур

1\ирраларинннг бир томонига ва икки томонига иш­
лов бериб, пластиналарии учма-уч пайвандлашни кур-

/брею m t u h i  x a p o ta ra u

33- раем. 1\ирраларни цайнрнб пайвандлашда горелка- 
нн тебранма ^аракатлантнриш.



сатаётганда бу цолда чок узаги пайвандланмай к0л 
ши мумкинлигини уцувчиларга айтиш керак. Бук* 
цирраларнинг икки томонини кия килиб кертиб, чо^ ? 9 
пайвандлашга алохида эътибор бериш лозим, чукч-Гг*3 
Холда узаги пайвандланмай цолган чокни факат 5 /  
тунлай кесиб таш лаб йуцотиш мумкин, холбуки -.Л' 
раларининг бир томонини кия килиб кертилга;: ' 
нинг узаги пайвандланмай цолганда унинг ф а к  : ;а" 
гини кесиб таш лаб, тескари томонидан бошцатдан : af, 
вандлаб тузатиш мумкин булади. Бу уринда газ 
гасида пайвандлаш да чок узаги чукуррок суюкл-.шши 
учун цирраларн ёй ёрдамида пайвандлаш га карь ганда 
каттароц бурчак остида ция килиб кертилади.

П айвандлашни курсатаётганда горелканинг учлигц 
пластиналар юзасига нисбатан 30— 60° бурчак остида 
урнатилиши кераклигини айтиш даркор. Пайвандлаш- 
нинг бошнда, яъни металл хали етарлича кизимаган 
пайтда аланга тикрок йуналтирилиши, чокнинг олнри- 
да — чукурчани пайвандлаб тулдираётганда эса кйя- 
роц йуналтирилиши зарур. П айвандлаш  сими пласти­
налар юзасига нисбатан 30—45° бурчак остида ой- 
лаштирнлиши керак. Бунда укувчилар диккатини го­
релка учлигини ва пайвандлаш симини цандай тебран- 
ма харакатлантнриш кераклигига каратиш даркор.

Б у  мавзуга оид материаллар куплигини хи:обга 
олиб, курсатишларнн уцувчиларнннг машцларнй мус- 
такил баж ариш ларн  билан тез-тез алмаштириб туриш 
керак.

Укувчилар машцларини куйидаги режа буйича ут­
казиш тавсия этилади: цирраларига ишлов бермасдан
2 —4 мм цалипликдаги пластиналарни у ер бу еридан 
пайвандлаб махкамлаш  ва нормал .^амда кучайтнрил- 
ган чоклар билан пайвандлаш; кирраларини кайириб, 
1 мм цалинликдаги пластиналарни у ер бу еридан 
пайвандлаб махкамлаш  ва кушимча материалсиз пай­
вандлаш; кирраларини кия килиб кертмасдан 4— 6 мм 
цалинликдаги пластиналарни у ер бу еридан пайванд- 
л аб  м ахкамлаш  ва туташ хам Да узлукли чоклар би­
лан  тавр шаклида пайвандлаш; цирраларнни кия  ки­
либ кертмасдан 4— 6  мм цалинликдаги пластиналарни 
у ер бу еридан пайвандлаб махкамлаш  ва бурчаклй 
килиб пайвандлаш; кирраларининг бир томонига Ши­
лов бериб, 6— 10 мм цалинликдаги пластиналарни У4* 
ма-уч пайвандлаш ; цирраларининг икки томонига иШ*
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afti  12 мм калинликдаги пластиналарни икки 
лоз бери®- била„ учма-уч пайвандлаш. 
томонлама пайвандлаш техникасини аввал  горизон- 

у к у в ч и - жо йлаштирилган пластиналарда узлаш-  
тал вазн кейин ул а рНинг киялиги 15, 30 ва 45° гача 
^ ' ’" К ш т й р и л а д и .  Укувчилар чап усулда пайванд- 
каТТ ппаёниии хам, унг усулда пайвандлаш  жараени- 
л аш л' а^.31аштириб олиш лари зарур. И ккала холда 
НИ Х'”к\-вчилар дикцатини горелка муидштугининг ция- 
хаМ буовагига, горелка мундштугн ва пайвандлаш си- 
ЛИйя мое холда тебранма харакатлантириш  керакли- 
гига1 шуиингдек горелкани силжитиш тезлигига кара-
тиШ дзркор* »

Кечтирилгая маш ^лар реж ада уларнинг тобора му-
паккабташиб боришини хисобга олиб тузилган. Шу- 
нннг учуй режага катъпн риоя килиш керак. Олдинги  
м аш кта» тулик узлаштириб бу'лннгаидан ва улар юза- 
ендан контрол ишлар утказилгандан сунггина кейинги 
машкларни бажаришга утиш мумкин.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
пластиналарни тугрп йигаётганликларшш, горелка уч- 
лнги ва пайвандлаш симини тугри вазиятда ушлаш- 
ларнни, чокиииг геомегрик улчамларига риоя килиш- 
ларини ва чок узагини яхши иайвандлаш ларини куза- 
тиб турищ зарур.

Укувчилар эътиборини айникса пайвандлаш  охири- 
да ёкн ишда мажбурий танафф услар булганда (маса- 
лан, аланга акс зарб  берганда, пайвандлаш симини 
алмаштираётганда, алангани ростлаш зарур булганда 
ва хоказо) чокдаги чукурчани пайвандлаб тулдириш 
кераклигнга каратиш даркор. П айвандлаш  жараёнини 
тиклагач, пайвандлаш ваннасининг котиб колган мета- 
лнни кайгадан суюклантириш ва шундан кейингина 
Н0Рмал пайвандлаш жараёнини давом эттириш мум­
кин. Пайвандлаш реж аларш ш  укувчилар ж адвал л ар  
Ва .с.Г|Рааочипклардан мустакнл танлаш лари  зарур.
^ *\ирра.тарига ишлов бериб, чокларни учма-уч пай- 
ди'1Ат Ш ^  мавзучадаги энг мураккаб иш хнеоблана- 
чнча НИНГ ^ ' н м аш Чларни бошлашдан олдин укув- 
AHDifu2 пластиналаР1|и йигаётганда нормал зазор к°л- 
э с л а - /  алаига КУвватини турри танлаш  кераклигини 
Чок V Ш’ щУннпгДек иш давомида уларнинг диккатнни 
ДаРко15аГ*ШИ яхши пайвандлаш кераклмгига к.аратиш
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Иш уринларини айланиб чицаётганда кислород а ■ 
ацетиленни теж аб сарф лаш  кераклигини уцувчи.;;,0 ;а 
эслатиш цамда ишда хатто жуда циска танаффуеЛ * 
булганда цам горслкани учирнб куйншни улардан Ifl 
л аб  килиш зарур. Иш уринларини охирги марта айла" 
ниб чикишни ишларга бахо беришга, шуиингдек щ 
Урииларининг йигиштирнб цуйилишини кузатишга с а. 
гишлаш мумкин.

Якунловчи суцбатда ишларга якуи ясаш, ба,\олар.  
ии айтиш ва уйга топширик бериш даркор. Уй топши- 
ригига махсус техиологиянинг вертикал ва горизонтат 
пластиналарда валиклар цосил цилиш билан боглик 
булган айрим саволларини такрорлаб келишни кири­
тиш мумкин (бу саволлар  кейинги дарсда урганилади). 
Якунловчи су.хбатда укувчилар олган куникмаларини 
кейинги машцларда, айницеа, комплекс мавзуларни 
утаётганда бутун уцув йили давомида такомиллашти- 
риб боришларипи айтиш керак.

Текшириш учун саволлар

1. Пластиналарни пастки ^олатда пайвандлаш учун ra.i алан- 
гасида пайвандловчининг иш урни кандай ташкил килинади?

2. Нима учун тиркиш ^олдириш, ^ирраларпи тумтоклаш i i : h i i j  
ва цирраларни кия килиб кертнш зарур?

3. Пайвандлашдан олдии пластиналар кандай килнб у ер бу 
еридан пайвандлаб цуйилади?

4. Нима учун горелка учлиги хамда пайвандлаш сими теб- 
ракма харакатлантирилади ва бу ^аракат кандай бажарилади?

5. Газ алангаснда пайвандлаш режими кандай танлап;:ди?
6. Горелка мундштугшш огднриш бурчаги нимага боглкк ва 

пайвандлаш давомида бу бурчак канДай узгартирилади?
7. Пастки ^олатдаги чокларни пайвандлашда риоя цилинади- 

ган мехнат хавфсизлиги кондаларини айтиб беринг.

3- м а в з у ч а. Вертикал ва горизонтал чоклар билан 
валиклар хосил килиш

Кириш йул-йуригини ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш Урнини ташкил цилиш ва валик 
*осил килиш ишларини хавфсиз баж ариш  цоидалари;  
вертикал пластинада вертикал валиклар цоеил ки­
лиш; вертикал пластинада горизонтал валиклар хо- 
сил килиш.

Кирши йул-йурирининг бошида укувчиларга иш ур­
нини ташкил килишнинг ва вертикал хамда горизонтал 
валиклар цосил цилишда ишларпи хавфсиз бажарк-^- 
нинг асосий цоидаларини эслатиш зарур.
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ЦК’ндан кейин машкларни курсатишга утиш мум- 
КИН Вертикал вазиятда урнатилган пластинада верти­
кал' валиклар хосил цилишии курсатаетганда, валик­
лар чаи усулда юкоридан пастга томон хосил цилиш 
кулайро^лигшш Укувчиларга тушунтириш зарур 
(34-раем, а). Газ алангаси о^имининг босими ва иаи- 
вандлаш сими учининг х;аракати суюк; металлнинг ван- 
нада ушланиб туришига ёрдам беради. Горелка олдин 
пайвандланган чокка иисбатан 45 60 бурчак остида, 
сим эса алангага иисбатан 90° бурчак остида ушлани- 
шн керак.

Вертикал валиклар х,осил цилишга дойр маннутар 
пайвандлашни курсатиш тугалланган  захоти утказил- 
гани маъцул.

Вертикал вазиятда урнатилган пластинада горизон- 
>лл валиклар ^осил цилишии курсатаётганда, паиванд- 
лаш ваннасииинг метали пастга окиб тушишга инти- 
лишини, шунинг учун валикларни унг усулда ^осил 
Цилиш (34-раем, б) цулайроцлигини, чунки бунда газ 
алангаси окими чокка йуналган булиб, пайвандлаш  
вапнасидан металлнинг окиб туншшига йул к.уймасли- 
гини айтиш керак. Укувчилар дикдатпни пайвандлаш ­
ни чап усулда хам баж ариш  мумкинлигнга, лекин бу 
холда одатдаги чап усулдан фаркли уларок;, пайванд* 
•1аш ваннаси пайвандлаш укига нисбатан бир оз огди-

та
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рилишига, натиж ада валикнинг шаклланиши о . о : - ; Я 
шишига каратиш  лозим. Горелка пастдан жойлсщ'-,' 
рилганда газ оцимининг босимн металлнинг о; по * 
шишига тускинлик килишинн яна бир бор а шп щ 
РУР-

Укувчилар машкларини ушбу режа буиича утказ;;Ц1 
тавсия этилади: вертикал урнатилган пластинада вс'п- 
тикал валиклар хосил цилиш; вертикал урнатилган 
пластинада горизонтал валиклар х;осил цилиш.

Валиклар хосил цилишга дойр машк 6—8 мм ;;а. 
линликдаги кам углеродли пулат пластнналарда бажа­
рилади. Д астл аб  укувчилар 30—45° бурчак остида 
урнатилган пластнналарда вертикал валиклар хосил 
циладилар. Укувчилар 35—45° бурчак остида валиклар 
2£осил цилишнинг асосий куникмаларини урганнб ол- 
ганликларига ишонч ^осил килгач, пластиналарнидг 
ция.тик бурчагипи аста-секин 90° гача катталаштнриб 
бориш мумкин.

Горизонтал валиклар ^осил цилишга дойр машц 
ушандай улчамли пластнналарда бажарилади. Бу 
маипуш баж ариш да асосий цийиичилик суюц металл 
пастга щ иб  тушишининг олдини олишдир. Шунинг 
учун, иш уринларини айланиб чицаётганда, горелка за 
пайвандлаш симини тугри жойлаштириш кераклигини 
укувчиларга эслатиш даркор. Газ аралашмасининг бо- 
сими суюц металлнинг окиб тушишига тускинлик ни- 
лишн учун горелка ^осил цилинастгаи валикдан паст* 
рок жойлаштирилиши лозимлигини яна бир бор эсла­
тиш керак-

Горелкани чапга силжитиб пайвандлаетганда сую^ 
металл ваннаси посимметрик жойлашишига, яъпи лай- 
вандланаётган кирраларга иисбатан бир оз кийшайиб  
туриш ига алох.ида эътибор бериш зарур.

Иш уринларини айланиб чицаетганда укувчилар  
дицкатини горелка, пайвандлаш симини тугри ж о й л а ш ­
тириш, алангани ростлаш, валиклар ^осил булгач ёки 
ишда мажбурий танафф услар булгаида (симни алмаш-  
тираётганда, алангани ростлаётганда ва хоказо) чу- 
цурчаии пайвандлаб тулдириш кераклигига царатиШ 
лозим.

Якунловчи сухбатда кейинги дарсда укувчи лар . 
пластиналарии вертикал ва горизонтал чоклар б и л г51 
пайвандлашларипи, шунинг учун уйда кирраларни 
пайвандлаш га тайёрлаш га дойр материалам такрорлаб



Ш , , |гП учма-уч, бурчакла ва тавр шаклидаги 
келнш *амд кулланиладиган чокларнинг айрим тур- 
бирикмалард ' иШ кераклиГини айтиш зарур. 
ларнни

Текшнриш учун саволлар

п тика! ва горизонтал чоклар билан валиклар *оснл кн- 
1 учу а газ а л а н г а с н д а  пайвандловчининг иш урни кандай таш-

кнл 5%ертикал ва горизонтал валикларни кандай усулларда хо-

СИЛ з ИПайвандлаш ваннасини кийшайтириб горизонтал валиклар 
vnnn килишшшг мо.^ияти нимада?
*ос"'1 |зертикал валнклар хосил кнлишда горелка ва пайвандлаш
сими кандай бурчак остида ушланади?

5 Веотикал ва горизонтал валиклар хосил кнлишда рноя ки- 
лшадиган хавфсиз ишлаш цоидаларини айтиб беринг.

4 - м а в з у ч а .  Пластиналарни вертикал ва горизонтал 
чоклар билан пайвандлаш

Кириш Йул-Йуририни куйидаги режа буйича у тка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва иш- 
ларии хавфсиз бажариш  коидалари; кирраларини иай- 
ваидлашга тайёрламасдан пластиналарни вертикал 
чок билан учма-уч пайвапдлаш; кирраларига ишлов 
бериб, пластиналарни вертикал чок билан пайванд­
лаш; кирраларига ишлов бермасдан пластиналарни го­
ризонтал чок билан учма-уч пайвандлаш; кирраларига 
ишлов бериб, пластиналарни горизонтал ток билан уч­
ма-уч пайвандлаш; бешта пластинадан горизонтал ва 
вертикал чоклар билаа туртбурчак kvthhh  пайвандлаб 
ясаш.

Уста гуру.цга саволлар бериб, улардан  ж авоб олар 
экан, иш урнини ташкил к илншнинг асосий коиДала' 
рини ва вертикал хам да горизонтал чоклар билан 
пайвандлаш ишларини хавфсиз баж ариш  коидаларппи 
Иувчиларга эслатади.
Касм"оаСП1НаЛарНН “ ирншга киришаётганда к.ирралари 
Канла^Да11’ запг’ М01"1> буёк ва бошка ифлосликлардак 
ларда !Л ° 3ала— «ни яна бир курсатиш хам да кирра- 
ли бу иГгНДаи нФЛ0СликлаРиинг булиши чокнинг FOBaK- 

нУксонЧ1ЩИШИГа* па1”шанДл ан м ай колишига ва бош- 
ликлар г о Г ' 3 ° ЛН^ келн1инни эслатиш зарур. Ифлос- 
буё^ Ва Мо.-л ?а алангаси билан йукотилади; бунда 
талл ч5тк*а fiCHI кетаДи, к асм«К эса колади, уни ме- 
gjjVg. илаа осонгипа крриб таш лаш  мумкин.
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и /V
35- ра<-м. Вертикал чокларни пай­

вандлаш схемаси.

а

Кирраларини ' па», 
вандлашга тайёрл ам ас. 
дан пластиналарнн цер. 
тикал чок билан учма уч 
пайвандлашии курсата- 
ётганда, бу иш в е р т к а л  
валиклар хосил кнлкщ. 
да булгаии каби, 4atT 
усулда пастдан юкорига 
томон (35- раем, а)  ба- 
жарилишини укувчилар. 
га тушунтириш керак. 
Шундан сунг вертикал 
чоклар баъзан унг усул­
да ю^оридан пастга то­
мон пайвандланиптни 
^ам а й т и т  лозим (35-

расм, б). Бу  усу л металл унча калии булмаганда. нън.с 
ваинанинг хажми кнчнк булиб, газ алангасининг боек- 
ми ёрдамида металлни о^нб тушишдан тутиб ivpni'j 
мумкин булганда кулланилади. Пайвандлаш ваннаси- 
нинг суюк метали горелка ялангаси остита о^иб кирн- 
шини, натижада суюкланиш чукурлиги камайишиип ай- 
тиш керак. Б у  усул одатда юп^а металлни пайванд- < 
лаш д а ,  яъни мсталлнинг тешилиб колиш хавфи булган­
да кулланилишини гушунтирнш даркор.

Кнрраларига ншлов бериб, пластиналарни учма-уч 
пайвандлашии курсата бошлашдан олдин укувчилар 
днккатини ишлов бериш бурчагини тутри танлаш ке- 
раклигига царатиш зарур. {^ирраларнинг кня килиб 
кертилиш бурчаги катта булганда чок узагини т \т щ  
суюклантириш осонлашишини, бирок суюклаитириб 
Копланган металл ^аж м и  ортишини, бинобарин, мехнат 
уиумдорлиги камайишини тушунтириш лозим. Аксин* 
ча, бу бурчак кичик булганда чок узагини суюкланти- 
риш кийинлашади. Учма-уч пайвандлаш да бу бурчак 
куиинча 70—90° олинади.

Горизонтал чокларни пайвандлашии курса гишга 
киришганда улар одатда унг усулда пайвандланиш*' 

н и  (аланга олдинда булади, пайвандлаш  сими унинг 
кетидан силж итилади), лекин пайвандлаш чапда: У1,г‘ 
га бажарилишини (3 6 -раем), бунда симнинг учи ван- 
надаи юкррнда, горелка учлиги эса ваниадаи п?стДд 
ушлаиишини тушунтириш даркор. Ванна чок >К1|Г 
нисбатан маълум бурчак остида ж о й л а ш т и р п л а Д ,



Г О С Т ' З О Ч Т З Л  чок- 37- раем. Туртбурчак кутшш
^  пайвандлаш схс- пайвандлаб ясаш тартиби.

13РЯ» мзеи.

Шунда чокпннг шаклланишн осомлашади па ванна
метали о^иб тушмаи^н. „

Туртбурчак цутини пайвандлаб ясашни курсатаст-
гаяда унинг кийшайпшини камайтирпш учун аввал ён 
яеворларининг бурчакларндаги чоклар I, 2, 3 ни 
( 3 7 - раем) пайвандлаш, кейин деворларни цуги туон- 
га чоклар 4, 5, 6, 7 бнлан пайвандлаб бирнктнрнш 
ва охирнда вертикал чок 8 ни пайвандлаш керакли­
гини тушунтириш даркор. Чоклар бундан тартибда 
туширилганда цутисимон буюм макеммал д ар аж ад а  
киришиш имконига эга булади ва кийшик чик- 
майди.

Пайвандлаш жараёнларини курсатаётган вактда 
укувчилар диедатини пайвандлаш да учрайдиган нуц- 
сонларга царатиш керак. Бу нукеонлар пайвандлаш 
техиикаси билан боглиц. Чок узагининг иайвандланман 
цолишига цуйидагилар: аланга цувватини ва пайванд- 
лащ тезлигини нотугри танлаш, исснкликнинг кчрра- 
лар уртасида нотекис тацеимлаииши, шунингдек кнр- 
раларга нотугри ишлов бериш (цирраларнинг киялик 
бурчаги кичиклиги, жуда тумтоцлиги)I, тиркишнинг ки­
чиклиги ёки кирраларнинг оксидлар билан анча ифлос- 
ланганлип, сабаб булиши ни укувчиларга эслатиш кс- 

Пластиналарнинг тешил иб колиши ва оцмалар 
лап" 1 - ЛНШи„‘ чокка шлак аралаш иб колиши ва говак- 
зим Па 0 ^Улиши сабабларини хам тушунтириш ло-

к а з и ,? В™ Р  нашкларини куйидаги режа буйича ут- 
Тай ёрла^ВСНо этилаД,,: кирраларини пайвандлаш га 

асдан пластиналарии вертикал чок билан
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учма-уч пайвандлаш; кирраларига ишлов бериб, Пл Чс 
тиналарни вертикал чок билан учма-уч пайвапдла;,.' 
кирраларига ишлов бсрмасдан пластиналарни горизоч’ 
тал чок билан учма-уч паивандлаш; к иРРаларига ищ' 
лов  бериб, пластиналарни горизонтал чок билан у ч м а! 
уч пайвандлаш; бешта пластинани пайвандлаб rvpT" 
бурчак кути ясаш.

1угрраларини паивандлаш га тайёрламасдан, бнри. 
кнш жойларини паивандлаш га донр машк 3—6 мм Ка- 
лннликдаги пластнналарда, кирраларини пайвандлашга  
тайёрлаб, бнрикиш жойларини пайвандлаш га донр 
машк эса 6— 10 мм калинликдагн пластнналарда ба- 
жарилади.

Х,ар бнр машкнн утказишдан олдин уни курсатпщ 
тавсия этилади. Аввалги машкнн бутунлай утиб бул- 
тандан кейингина янги машкнн курсатиш зарур.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
пайвандлаш  ваннасшш кичик улчамли килиб олишла- 
рини кузатиб туриш керак, чунки шунда суюк металл- 
нн ваннада тутиб туриш осонлашадм. Пластиналар 
кирраларн бир вактда киздирилнши ва суюклаитпрн- 
лишини хам кузатнб туриш керак. Бунда горелка ва 
сим тебранма харакатлантирилиши даркор; уларнинг 
киялнк бурчаги .турри  булиши керак; чок охиридаги 
чукурча пайвандлаб тулдирилиши лозим.

Бу  мавзудагн якунловчн маш к бешта пластинани 
горизонтал ва вертикал чоклар билан пайвандлаб т р т -  
бурчак КУТН я^саш х,амда чокнинг зичлигини керосин 
ски сув билан текширишдан иборат. Укувчиларнннг 
паивандлашини ку’затаётиб, чокларни турри тушириш 
тартибини уларга яна бнр бор эслатиш зарур. Б у  машк 
контрол маш к -\исобланади, укувчилар уни муваффа- 
киятли баж арганларидан  сунг кейинги мавзуга утиш  
мумкин.

Якунловчи су^батда маш гулотларга якун ясаш, иш- 
ни яхн1и баж арган  укувчилар номини айтиш ва уйга 
топширик бериш керак.

Текшириш учун саволлар

!. Вертикал ва горизонтал чоклар бплап пайвандлаш учун i аз 
алангасида паивапдловчинннг иш урни кандай ташкил килинадн?

-. 1\нрралар паивандлашга кандай тайёрланади ва папванд- 
лашдан олдин улар кандай тозаланади?
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И ” валик» уеулида пайвандлашиинг мо^ияти нимада?
3 . ГОр,',,0Н1ал чоклар билан пайвандлашда кан-

дз;[ ^ ь .с о и - ^ Р ^ в а  вертикал чоклар Силач пайвандлашда риоя
5 fop»’ хавфС113 ишлаш ^оидалариии айтяб берииг. 

циляЙДИГа
m v  М У РА КК А БМ А С Б У Ю М Л А Р Н И  П А Й В А Н Д Л А Б

9- "  А В i  • ЯСАШ

Мавзудан м а ц са д  — Чокнинг барча фазовий холатла- 
(шил чоклардан таш кари) ёй ёрдамида ва газ 

рНяигасн ia пайвандлаш  юзасидан укувчилар олган ук,ув 
ь Л ' к^ннкмаларни такомиллаштириш, шуиингдек 
v 1 - пни технологии хуж ж атларга  караб, оддий ишлаб 
чйкариш бую м лар рни  йигиш хам да иайвандлаш га ур-
гатиш. л

Мураккабмас буюмларни пайвандлаб ясаи бошлаш-
пан олдин кириш 'йул-йуригини утказиб, унда бирор 
i'iiFiuv-пайвандлаш опсраииясини баж ариш  кетма-кет- 
лкгини, чизмаларни тушунишни укувчиларга муфассал 
т\ш \’нтириш, уларни йигиш хамда пайвандлашга дойр 
операцион карталар билап таништириш зарур. Укувчи- 
ларга пайвандлаш режимиии хисоблаш па танлаш  цои- 
даларини эслатиш, руй бериши мумкин булган дефор- 
маииялар ва браклар хакпда огохлантнриш, шуиингдек 
уларга карши курашиш юзасидан тавсиялар бериш ке­
рак. Иш уриини ташкил килиш ^акида гапириб бериш 
ва ишларни хавфсиз баж ариш  коидаларипи эслатиш 
Дйркор. Укуичиларни электр газ алангаснда пайванд- 
ловчиларнннг ишлари билан ишлаб чи^ариш шароитида 
таништириш учун база корхонага экскурсия уюштириш 
максадга мувофик.

Иш объектлари сифатида ишлаб чнцариш киммати- 
га эга булган мураккабмас буюмлардан фойдаланиш 
тавсия этилади. Бунинг учун база корхона билаи ук,ув 
Ктахоиаларинн зарур заготовкалар билан таъминлаш  
->г.ида олдиндан келишиб олиш керак. Иш объектлари 
зеп Н ТУМЗН б?лиши МУМКШ,: СУВ учун очщ  ва берк ре- 
ванл^3 лЛаРН11 па»вандлаб ясаш, турли кутиларни пай- 
лардя ясаш> трубаларни учма-уч пайвандлаш, труба- 
лущкд4 1иРсаклаР пайвандлаб ясаш, фланец хамда заг-

ИщЛарни пайвандлаб махкамлаш  ва ^оказо. 
буюмтап 1В0^ ИДа ^ У вчнлаР Деталларни реж алаш лари,
Ma\K-ivt ? !ln ИНРИШЛари ва у ер 6v еридан пайвандлаб ■икамлащлари лозим к F



Хар бир у^увчига топшириц бериш билан бир пакт- 
да, йигиладиган за пайвандлаб ясаладиган буюм эск'и- 
зи ёки чизмасинн, hhfmui схемасини ,\амда йигнш Ва 
пайвандлаш га оид операцион картани хам бериш Ja_ 
рур. Ш унда укувчилар технологик ^уж ж атга  ^араб ищ- 
лаш га одатланишади ва уларда иш сифатига булган 
масъулият ортади.

Иш уринларини айланиб чицаётганда ^'Цувчилар асо­
сий металлнинг химиявий таркибига хамда чокнинг фа- 
зовий холатига караб электрод диаметри па пайванд. 
лаш токи кучини, алмаштириладиган учликнинг номе- 
рини туяри танлашларини, аланга характерини, элек­
трод, горелка ва пайвандлаш симини туяри цияланти- 
рншларини, чокнинг геометрик улчамларига риоя ки- 

лишларини, чок узагинн тутри пайвандлашларини, чу- 
курчани пайвандлаб тулдиришлари ва чокни тозалащ- 
ларини кузатиб бориш зарур.

Иш ж араёнида пайвандлаб ясалаётган буюмларнинг 
куриниши ва зичлиги текшириб турилиши керак. Ишда 
брак пайцалганда нуцеонли жойни кесиб таш лаш  за 
бошцатдан пайвандлаш лозим. Шундай килинганда 
уцувчиларда иш сифатига булган масъулият ортади.

П айвандлаш  вацтида укувчиларга муайян муста- 
киллик бериш, аммо улар цийналиб цолганларида ёки 
иш приёмларини нотугри баж арганларида, ёхуд иш 
урнини ёмон ташкил килганларида дархол уларга ёрдам 
бериш шарт.

Машгулот охнрида якунловчи сухбат утказиб, укув­
чилар йугл цуйган хатоларни куриб чициш, машрулотга 
якун ясаш ва уйга топширик бериш зарур.

Ю- МАВЗ У.  М Е Т А Л Л Н И  К И С Л О Р О Д  А Л А Н Г А С И Д А  КЕСИШ

М авзудан мацеад — укувчиларга ёнувчи газ сифати­
да ацетилендан ва унинг урнини босувчилар — керосин- 
дан .\амда пропан-бутан аралаш масидан  ф ойдаланнб,  
кам углеродли пулатни кислород алангасида дастаки  
усулда кесиб булишнн, юзани кесиб уйишни, ш ун и н гд ек  
машина ёрдамида кесиб булишни ургатиш.

М авзу материалини цуйидаги мавзучаларга булиш 
тавсия этилади: 1. Кислород алангасида кесиб булиш. 
2. Юзани кислород алангасида кесиб уйиш. 3. Машина 
ёрдамида кислород алангасида кесиб булиш.

М ашгулотларни утказиш учун иш уринларини оЛ‘



- - т а б  куйиб, уларни зарур жихоз ьа мосла- 
ди»дан таиер. минлаш керак Бундан тапщари, ке- 
малар билан бодралар> зубилолар, пулах чуткалар, 
ракли микд F |Ш чун CVB солинган бакчалар. жез 
кеСТ а р Т ” М°я кузойнаклари ва жомакор тайёрлаб ц?-

йиш зарУР- л ар дан: кам углеродли пулатдан ишланган 
on мм капинликдаги пластиналар, бурчакликлар, 

1 « Л а в  ва и,>'ш таврлар  булаклари, шуиингдек укув- 
Ш п аввалги маищларда пайвандлаган намуналар ке- 
4" f i v i a i H  Бу намуналарни кесиб, цирраларига ншлов 
бсргандан сунг улардан кейннги машк,ларни бажариш-
па фойдаланиш мумкин.

Курсатма цулланм алардан зарур плакат ва схема- 
п а р и й  кесиш реж ицлари ж адвалларини. шуиингдек хар 
xjn  кесиш намуналарини тайёрлаб куйиш керак.

1- м а в з у ч а .  Кислород алангасида кесиб булиш
Кириш йул-йуригини куйидагн режа буйича утка­

зиш та«сия этилади: иш урнини ташкил 1\илиш, дастаки 
кескичларнинг тузилиши ва кислород алангасида кесиб 
булиш жараёнини баж ариш  коидалари, ацетилен-кис­
лород алангасида кесиш; пропан-бутап-кислород алан ­
гасида кесиш.

Кириш йул-йуригининг бошида укувчиларга кис­
лород алангасида кесиш металлни термин усулда ке­
сиш жараёнлари гурухнга киришини тушунтириш ло­
зим. Бу гуру^га, металлни кислород алангасида кесиш- 
дан ташцари, кислород-флюс ёрдамида, кислород-ёй 
ёрдамида, .\аво-ёй ёрдамида кссиш хам киради ва .4 0 - 
казо.

Кейин газ алангасида кесувчининг иш урнини таш- 
кил 1\илишнинг асосий ^оидаларини, дастаки кескич­
ларнинг тузилишини укувчиларга эслатиш ^амда кис­
лород алангасида кесиб булиш жараёнини бажариш  
коидалари ^а^ида гапириб бериш зарур. Бунда кисло- 
родли баллонлар на редукторлардан фойдаланиш ^ои- 
Даларини укувчиларга яна бир бор эслатиб, мой ва ёг- 
ларни кислород билан аралаштнриш мумкин эмасли- 
гига алохида эътибор бериш керак. Кесаётганда куп 

икдорда металл томчилари сачраб ишлаётган кишинн 
. идириши мумкинлигини айтиш лозим.

Га . еГ)осин алангасида кескични ишлатиш ^оидалари- 
ищ та"ХНАа ЭЪТИ̂ °Р бериш зарур. Бундай кескич билан 

етганда мундштукларнинг кескич каллаги билан
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бирикиш жойларининг зичлигини, шунингдек бирИкИ[ц 
ж ойларидан ва вентиллардан газ сизмаётганлигини син-  
чиклаб кузатиб туриш кераклигини, чунки бирикмалар 
зич булмаса, керосин шланг ичига кириши натижаскда 
аланга шланг ичига уриб портлаш руй бериш мумкин- 
лнгини укувчилар яхши билиб олишлари шарт.

Пластинкаларни кислород алангасида кесиб булищ.  
ни цуйидаги кетма-кетлнкда курсатиш лозим: пл ас ти н а ,  
ларни кесиш, кирраларини пайвандлаи1га та й ё р л а щ ,  
тешиклар очиш, профиллн металлни кесиш.

Курсатишнинг бошида уста укувчиларга кескич а л а н ­
гаси горелка алангаси каби ёндирнлишини, лекин кес­
кич алангаси кесувчи кислород вентили очиклигида рост- 
ланишини тушунтирадн. Бунга сабаб шуки, кесувчи ва 
Циздирувчи кислород кескичга битта шлангдан келади  
ва кесувчи кислород вентили очилганда аланга кисло­
род таъенрида сусаяди. Уцувчилар диккатш ш  кесувчи 
кислород босиминй турри урнатиш кераклигига кара-  
тиш даркор. Босим ж уда катта булганда кислород сар- 
фи купайишини ва металл ифлосрок кесилишини, босим 
етарли булмаганда эса шлакнинг учиб кетиши ёмонла-  
шиб, металлни кесиш жараёни тухтаб колиши мумкнн- 
лигини ам алда курсатган маъкул.

Кссишни курсатаётганда ш лак  тухтовсиз учиб ке- 
тиши учун, кссилаётган пластиналарии тагликларга ку­
йиш кераклигини укувчиларга тушунтириш даркор. Бун­
да пол билан пастки пластина орасида камида 100—
150 мм зазор булиши зарур. Пластннани тагликка ь>й- 
гач. унинг сиртини мулж алланган  кесиш Чизири буйича 
касмок;, запг, б у ё к  ва бошка ифлосликлардаи т о з а л а ш  
жараёнини курсатиш лозим. Бунда кескич ал а и га с и н н  
кесиш чизири  устидан ох.исга утказиш ва цаемоц иссик- 
л и к  таъенрида металл сиртидан ажралиб, буёк ва мой 
эса ёниб кстишини айтиш керак. Кейин ^издирнлган.  
сиртпи пулат чутка билан тозалаш зарур.

Кесишни курсатаётганда кескични бир хил тезлнк  
билан бир маромда силжитиш кераклигини, чунки кес­
кич тез силжитилса, металлнинг кесиш лозим булган 
кушни кисмлари етарлича цизиб улгурмаслиги окиба-  
тида кесиш жараёни  тухтаб колиши мумкинлигини эс- 
латнш лозим. Аксинча, кескич ,\аддан ташцари секин 
силжитилганда эса металлнинг цирраси эри'б кетиб. У 
нотекис кесилади, цирраларида куп мик,дорда шлак хо­
сил булади. Бунда кескич турри урнатилган тезликда
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I: _o учкунлар окими кеснлаётган юзага нис- 
бурчак остида, турри пастга отилиб тушиши 

ба та К, ? п  нм айтиш даркор.к е р ак л и ^ "  да ^ изиб кетганда пакнллаш лар булмас- 
Т ; ч н г а  шланг ичига уриб кетмаслнги учун ке- 

лигк ва * ‘атнШ> алангани учнриш на кескични сувда
совитиш зарур.

■ г  ю осин-кислород алангаснда кесишни курсатишга 
нганда "-^узчиларга куйидаги коидаларни эслатиш 

кир-ш есккчнинг кириш штуцерига саклаш  клапани 
-е - т :1Ш бакча^а кероснннн купи билан хажмининг 3 /4  
'*! 'У1' га кадар тулдириш. 1;ескичга кириш. жойнда кис- 
^ п л д б о с и м и  ёнилрилн бакчадаги босимдан юкорнрок; 
йС-пшги еинб к с тм н  суюк ённлринн суп билан эмас, 

карбонат кислота, купикли ут учиргнч билан 
vui'Diiui ёки алангани устидаи брезент, иамат ва бошка 
бирор н арс а  билан беркитиб учирпш зарур. Кириш йул- 
йурнгининг охирида укувчнларни пропан-бутан-кисло- 
рол  а л а н г а с н д а  кесишда ишлатиладиган жихозлар ва 
кесиш техиикаси билан, шуиингдек ацетилен урннда иш- 
латиладиган бошка газлардан  фойдаланиш йуллари бн- 
лан таништириш керак. Кириш йул-й\-рипши утказиш 
дав;»мида дастаки усулда кесишда оддий мосламалар: 
кеснш, учун таянч аравачадаи , циркуль йуналтнрувчн 
ч и ' - ч ч л й р д а н  фойдаланган маъцуллигипп тушунти- 
Г!ш лозим. Шунда кескични бир маромда силжитиш 
осонлашади ва кнрралар тозарок ва текнсрок кгсп- 
лади.

Ацетилен-кислород, керосин-кислород ва  пропаи-бу- 
тап-кислород алангаснда кесишни у.ашгулот давомида 
Кисмллрга булиб курсатиш керак.

Н увчилар машкларини куйидаги режа бч'йнча £тка- 
ЗИП! тавсия этилади: пластиналарни ацетплен-кнслород 
алангаснда туппз-тугри кесиб булиш; кнрраларни пай- 
вандлаш учун ^ия килиб кертнш; пластиналарда тешик- 
лар шиш; пластиналарни керосин-кислород алангаснда 

^птпа' тУрри кесиш ва уларда теш::клар очпш; профилли 
ат^Р:!ални кесиш; трубаларни кесиш.

Пул'а-а:иК'ЛаР 10—20 мм ^алинликдагп кам углеродли 
тиД,1, [!ластиналаРДа бажарилади. Укувчилар аввал  аие- 
chi-’V ■'ЛИСЛ0Р0Д алангаснда туппа-туррн кесиш техника- 
ча:-: по’ ЛаШТНрадилаР’ кс” нп куфраларни 30—45° бур- 
дая сУ-1Да ^ ИЯ к-или® кертншни машк килишади, шун- 

> г тешиклар, дисклар ва фланецлар очишади.



20 - 30°
А ц е т и л е н  - кис. ., . д 
алангасида кесншщ, 
урганнб олишгач, ай- 
нан шу машкларни ке­
росин-кислород алан­
гасида, кейин прол;:ч- 
бутан-кислород 
гасида бажарадилэр.

Иш уринларш!;; ай­
ланиб чицаётганда -.сс- 
кичнинг тугри холатда 
булишини ку за тк ^  
зим. Кесиш вак.’-идд 
мундштукдан металл- 

38-раем. Листларни кесаётганда ^ булган мае, фа 
кескнчнннг киялиги. ' J л ’

а  — кесиш бошида б — кесиш дэво- бир ХИЛДЭ C 3 К .t .: t . ,зЬ ! 
мида. аланга узаги б и л а к  ме­

талл  юзасн уртасида 1,5—2,5 мм оралиц булиши керак.
Кесиш вацтида кескич мундштугининг циялиг;: кат­

та роль уйнашини укувчиларга эслатиш даркор. Маса- 
лан, юпца металлни кесишда кескич дастлаб тугри бур­
чак остида ёки торецнипг юзасига нисбатан 5е бурчак 
остида урнатилади, кейин кескичнинг ^аракат  йуналй- 
шига тсскари томонга 20—30° огдирилади (3 8 -раем). 
Н атиж ада  кескич тезро^ кеса бошлайди ва ме^нат унум- 
дорлиги ортади. М аш кларни баж ариш да зарурат ту- 
гилса, укувчилар оддий мосламалар; каретка, инркулли 
цурилча, йуналтирувчи чизгич ва ^оказолардан фойда- 
лаиишлари лозим.

Уцувчплар пластиналарии кесиб булишни узла.ити- 
риб олганларидан сунг профилли пулат— бурчз.члпк, 
швеллер, цуш тавр ва бошца металларни кесишнп 
цилишга киришиш мумкин. Инг уринларини айланиб 
чикаётганда кескичнинг тугри холатда булишнга эъти­
бор бериш зарур. Кейин укувчилар трубаларни кесп.и 
машцини баж арадилар .

Иш тугагач, укувчилар иш уринларини куздан ке­
чириб, биксиётган матеркаллар  йуцлигига ишонч .. сил 
цилишлари керак.

Якунловчи су^батда укувчиларга кислород аланга* 
сида 1200 мм гача к.алинликдаги пулатни кесиб булиш 
мумкинлигини, бунда махсус конструкциядаги мунД* 
штук урнатилган, паст босимли кислородда ишлайдигца1 
кескичлардан фойдаланилишини эслатиш ва имкон бУл'-|
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g '  й кесишни ам алда курсатиш керак. Юпца мате- 
с 1 н и  пакет цилнб кесиш жараснини хам курсатиш

Л° 3(Чхбат охирида ксросин-кислород алангасида ва
■ н-бутан-кнЬяород алангасида кесишнинг ацетилен- 

ПР° П)00Д алангасида кесишга нисбатан афзалликлари 
камчиликларини укувчилар билан аниклаш дар-

К1‘)уйда кислород алангаси ёрдамида металл юзасини 
-оляб vfimura оид материални такрорлаб  келншни топ-

шириш зарур.
Текшириш учун саволлар 

1 Газ алангасида кесувчининг иш урнн кандай ташкил кили-
НздЛ?

2. Дескич алангаси кандай ёидирилади ва ростланади?
3. Керосин алангасида кескичнинг алангаси ^андан ёидири- 

лади ва ростланади?
4 Кесишдан олдин металл юзасини тозалашиинг мо,\ияти 

ыимада?
5. Пропан-бутан-кислород алангасида кесиш жараёнини ба- 

жаонш техникгси кандай?
t>. Тешик ва фланецлар кандай очилади?
7. Металларни кислород алангасида кесишда ме\нат хавф- 

скзлигинииг кандай ко и да л ар ига риоя цилииади?

2- м а в з у ч а. М еталлар юзасини кислород 
алангасида кесиб уйиш

Кириш йул-йуригини цуйидагн режа буйнча утказиш 
тазсия этилади: иш урнини ташкил килиш па юзани кис­
лород алангасида кесиб уйиш ишларини хавфсиз баж а- 
риш коидалари; металл юзасини тозалаш; юзада арип;-
4-л ар уйиш, нуцсонли чокларни кссиб ташлаш.

^Чувчиларга иш урнини ташкил цилкш на юзани ке- 
о уиишга донр ишларни хавфсиз бажарнш нинг асо- 

сии коидаларини эслатгандан сунг юзада арнкчалар 
кеспб уйишни курсатишга кирнш;;ш мумкин. М еталлни 

^стлабки циздиришда кескич деярли вертикал вазият- 
Урнатилишини, кесувчн кислород вентили очилган- 

бупч1еПИН ЭСа кескич буюм юзасига нисбатан 15—30° 
зелатн ,°СТИАа б^Ри® КУЙилишини (39-расм) укувчиларга 
гандаIUI 3aP-vP- Кескичнинг циялик бурчаги кичик бул- 
бурча-п ^” ^ЧаЛа? кепгР01̂  ва юзарок чнкади, циялик 
T° p J o K ^ aI Ta булганда эса арнкчалар  чукурроц .^амда



а
3 9 -раем. Юзани кислород алаигаснда кесиб уйнш . смасв 
(а), кесиб уйиластган арнцчанинг шакллари (О -о в . ...ямой, 
в — ясеи| ва кесиш турлари — хомаки, О — тоза).

Ю зани кислород алангасида кесиб уйишни ::Jpca- 
тиш давомида укувчнларни металлнинг алаигаланиш 
температурасигача цизишинн тезлаштиркш учун кь;м уг- 
леродли симни киритиш па кесиш бошланадиган ойнд 
кесиб цуйнш усуллари билан таништириш зару: Бу 
тадбир ацетилен урнига газлардан  фойдаланнл ai.-да 
ж уда мухимдир.

Ю зани кесиб уйиш жараёнини ьурсатаётганд.; ; клв- 
чиларга юзарок арикчалар  хосил цилиш учун :. :кич- 
ни силжитиш тезлиги кесиб булиш усулидагидан тта- 
роц булиши кераклигини тушунтириш даркор. iЧс :л 
тезлиги хаддян та ища р и паст б\"лганда арицчал;.; тул- 
кинсимон ва нотекне чицади, кесиш тезлиги ж у д ;. кат- 
та б^лгиида эса кесиш жараени тухтаб цолиши мум­
кин. М аш кларни курсатиш уцув'шларнииг муста;,: ии*| 
лари бнлан алмаштириб турилпши лозим.

Укувчилар машкларини ушбу режа буйича уткг-пш 
тавсия этилади: юзада арикчалар кесиб уйиш; к чсон- 
лн чокларни кесиб олиб таш лаш; металл сиртпн: лаи- 
вандлаш  ва б$’яш учун тозалаш.

Ю зада арпцчалар кесиб ?йншга дойр машкла г Ю— 
20 мм цалинликдагн кам углеродли п\“л ат  пласт '•'•Р' 
да, нуксонли чокн?! кесиб олиб таш лаш га дойр м .лаР 
эса аввалги  м аш кларда пайвандланган пласт : : \:арДа 
бажарилади. Чокнинг нуксонли жойлар и икки моН* 
дан  кесиб таш ланиши зарур.

М еталл юзасини тозалашга оид машкларни ,-см01| 
билан цопланган ва занглаган пластнналарда ба.;-.гри:® 
мумкин.
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.лаонки айланиб чикаётганда укувчилар ди^- 
ЙШ *Р , режнмиии тvfр !I танлаш, шуиингдек ке- 

кзткн:! Kefic‘ ц„да ва кесиш давомида кескични кандай 
си»1ЯКНГ ?•! и да ш кераклигига каратиш даркор. 
вазиягда > батда каы углеродли за куп углеродли

* ку юзасини кссиб \'йишда юзада дарзлар  пайдо 
пулатлар w н плаСтин*аларни аввал к.нздириб олиш
6>лмаСпини айтиш (имкони булса, бу жараснни курса- 
ксраклиг» газ аланГасида кесувчн ярим авто-
Т11и1' i k  втом а т л ар нинг тузилишига оид материални так-
р 3р/аб келишин топшириш керак.

Текшириш учун саволлар

1 Металл юзасини кесиб ?йиш учун газ алангасида кесувчи- 
п.‘.т с-пни кандай ташкил этилади? 

кН“Г2 Ю зми кислород алангасида кесиб ?йиш жараёнини бажа- 
. . темшкасинн айтиб беринг.

Р 3 Чсталлни алаигалаинш темиератураенгача олдикдан ;-:и.чди- 
. .  , ‘пабЛипиияш и кнекартнриш усулларини айтиб беринг.
• 4 Металл юзасинн тозалашнинг мо^ияти нимада?

5 Металл юзасинн кесиб уйпшда мехиат хавфеизлнгннинг 
цачдай кондаларига риоя килииади?

3 - м а в з у ч а .  Машина ёрдамида кислород 
алангасида кесиш

Кириш йул-йуригини цуйидаги режа буйича утказиш 
тавспя этилади: иш урнини таш кил килиш, жи^озлар- 
нинг тузилиши ва кислород алангасида кесиш учун мул- 
жаллангаи ярим автомат ^ам да автоматлар ёрдамида 
ишларни хавфсиз баж ариш  коидалари; копир, йунал- 
тирувчн чизрич х.амда режа чизик буйнча турри чнзик- 
ли ва эгри чизиклн цилиб кесиш; трубаларни кесиш ва 
кирраларини берилган бурчак остида кия килиб кер- 
тищ.
. Кириш йул-йурнрннннг бошнда укувчиларга машина 
ердамида кислород алангасида кесишга мулжаллаиган  
^.’̂ озлариинг тузилишини эслатиш ва уларга хизмат 
га » атИщ Коидаларини ^ам да берилган кесиш режими- 
райл,ЗЛаш «Ртибини  муфассал айтиб бериш, бунда уч- 
ьтцщ1ГаН ®Узилншлар сабаблари ва уларни бартараф  
билан’^ ллаРига ^алох.ида эътнбор бериш зарур. Шу 
тнш ва к^ГЗ ИШ ?,РНИ Кандай ташкпл килинишини ай- 

г^'. есиш пайтида риоя ^илинадиган асосий мех-
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нат хавфсизлиги цоидаларини яна бир бор э с л а т и ш  -0 | 
зим. Ярим автоматларни электр энергияси ва газ  С i '' 
таъмннлаш  манбаларидан узиб цуйгандан кейин : Н 
уларии бошца иш урнига олиб бориш мумкинлип];^ 
алохида таъкидлаш зарур.

Кесишни курсатишга киришганд'а, кесиш ж ар аё ,  :ц-1а 
танланган режимнинг бир хилда сацланишини кузатн'и 
яъни аралаш м а таркибини (аланга нормал булиши 
зим), кескич мундштуги билан пластина орасидащ  v a[ 
софани, кесиш тезлнгини, газлар  босимини узгартпр\<ас. 
лик кераклигини уцувчнларга айтиш даркор.

Ярим автоматлар ёрдамида кислород а л а н г а с : : а 
кесиш жараёнини урганиш унча цийин эмас ва \ к у в_ 
чнлар уни тезда узлаштириб оладилар. Ягона кийинчи- 
лнк — фланецлар кесишда ва трубаларни кесишда (ан- 
никса, кирраларни ция цилиб кертиш керак булгаила) 
тешнклар очишдир. Бу жараённи укувчиларга цуйида- 
ги кетма-кетликда бир неча марта курсатиш: кескични  
тешик очиладиган жойга Я!\инлаштириш, киздирунчи 
алангани ёндириш ва тешик очиладиган жойни то ы:з- 
дирилаётган металл юзасида суюцланган вапнача иандо 
булгуига цадар циздирлш, кейин кесувчи кислород b l h -  

тилини аста-секин очиш, кескнчни нлгарилама харакат- 
лаптириш ва кислород босимини керагича о^иста  опш- 
риш зарур. Кескич силжиётганда кислород оцими металл 
томчиларини карама-царш и томонга ва юкорига итки-

тади (40-расм), и'ачйжада 
улар мундштук тореш; ос- 
тига тушмайди. Кесувчи 
кислород босимн нормал 
булган пайтда тешик чи- 
либ булади.

Кириш йул-йуригшыпг 
охирида кесиш жараёнини 
кисца вацт тухтатиб ку- 
йишга т)гри  келганда (ма- 
салан, кескични навбатдаги 
детални кесишга созлаш 
учун) кесувчи кислород 
вентилини беркитиб куйиш 
ва элекгр двигателни у з и б  
куйиш кераклигини у к у в ч и ­
ларга айтиш даркор: 
кескичларнинг циздируачи
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ВЁг'ни «чирмаса хам буладн. Таиаффус узо^рок, 
эЛаН|ГаСм 1№)' давом  этадиган булса, киздирувчн алап- 
(5" !;’ч1фиб куйиш зарур.
гЛ чилар машкларини ушбу режа буиича утказиш 

пиади : йуналтнрувчн чизгич буйича тугри чи- 
тавеня э Ке*еиш; андазага биноаи эгри чизицли ^и- 
,иклп жа чизНц буйича кесиш; трубаларни кесиб,
•^паалариии кия килиб кертиш

«аш клар кам углеродли пулатдан ишланган 10— 
^  к алннликдаги пластиналарда ва 350 мм гача диа- 

* * * '  труба  намуналарида бажарилади.
у кувчилар аввал ярим автомат ва ' автоматларни 

яг холатда ишга тушнриш ва тухтатишни машк кили- 
Си а д и ' ^ у в ч и л а р  жйхрзларнинг тузилиши ва ишга ту- 
шнрилишнни урганиб олганларидан кейин уларга тугри 
чизикли ва эгри чизнкли ^илиб кесишни мустакил бажа- 
njiiufiH топшириш мумкин. Энг яхши узлаштирувчн укув- 
чнларЛ хнрраларни бир йула ёки учта кескич билан 
кесиш га тайёрлашга дойр ишларни топширса буладн.

Охирги маш^ трубаларни труба кескич ёрдамида ке­
сиб, кирраларини ь^ия цилиб кертишдан иборат. Топ- 
шпрпк бераётгаида укувчиларнн хар сафар кесиш ту- 
гагач, гратни олиб таш лаш  кераклиги хакида огохлан- 
тпрпш даркор.

Барча машклар ацетилен-кислород алангаснда хам, 
ппопан-бутан-кислород алангаснда хам бажарилади.

Укувчилариинг мустакил ишини кузатаётганда ярим 
автомат ёки автоматларни таъминлаш манбалари, газ- 
лар ва электр энергиясига туташтирувчи шланг ва ка- 
беллар ишончли ма^кам лаб  куйилгап булиши ва иш 
ка^тида осон силжиб уларнинг юриш кисмининг хара- 
катланишини цийинлаштирмайдиган булишпга аътибор 
бершп керак.

Иш уринларини айланиб чикастганда укувчиларга 
мундштукнинг сирти ва чикиш каналлари  суюцланган 
металл, шлак томчилари билан хамда кесилаётган ме- 
алл юзасидан отилиб чн^хан иссик касмоц зарралари  

лак нфлосланишини эслатиш лозим. Шунинг учун 
куздЧН- аР муидштукларнинг ахволини ди^кат билан 
ч ;паТИ° ®°РйшлаРи> уларни ёпишиб колган металл том- 

ва чихиш тешикларини тозалаб  туришлари 
ланал' ШТ^ КНИНГ иш к а н а л л аРипи Диаметры тоза- 
алюми^3» J euiHK Днаметридан катта булмаган юмшок; 

 ̂ нии еки мис сим билан тозалаш  даркор. Канал-
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ларни пулат сим бнлан тозалаш  цатъий тацикл-.;:г,л ^ 
Кесувчи сопло сиртнни майнн жилвир цогоз б и л а н - 4!  

залаш  мумкин. Д ар е  тугаллангач, уцувчплар уз иш yDH? |  
ларини яхшнлаб йигиштвришлари, жи^озларпи 
лаш лари  ва цуруц тоза латта билан артншлари кеп-> 1

Якунловчи сух.батда гратни олиб таш лаш  анча ки'ниц 1 
лигнни айтиш зарур. Шу муиосабат билан кейикп:’ ;;_ч,1  
да гратсиз ёки салга кучиб кетадиган грат билан"\еЛ 
сши усули цулланилмокда. Лекин бунииг учун к\ к 
шаронтлар булиши: кислород ж уда тоза булиши, ; Jc. 
кич киялатиб ушланиши, кислород урн и да бошка raj. 
лардан  ва керосин-кислород алаигасидан фойдалаииш 
зарур. Имкони бучпеа, бу ж араённи ам алда  курейтнщ 
керак. Уйда кислород-флюс ёрдамида кссишга дойр ма. 
териалларни такрорлаб келишни топшириш лоз :м.

Текшириш учун саволлар

1. Ярим автомат ва автоматлар ёрдамида кесиш ишлапкан 
бажариш учун газ алангасида кесувчинниг иш урнн кап;- ;
кил килннади?

2. Ярим автомат (автомат) кандай асосий узеллар; ту-1 
зилган?

3. Газ алангасида кесувчи лицозларда ншлаётганда i 
нуксонлар пайдо булади ва уларни кандай килиб бартара ; ь. : j  
мумкин?

4. Фланецлар ва трубаларни кесиш учун тешиклар ;ул;да* 
очилади?

5. Ярим автомат ва автоматлар берилган кесиш ре::;:*.мага 
цандай созланади?

6. Металлни кесиб булгандан кейин грат кандай о~и? т .н -  
ланади?

7. Металлни гратенз кесиш усулннинг мохиятн ннмада?
8. Ярим автомат ва автоматлар ёрдамида кесишда цан-.ай 

ме^нат хавфсизлиги коидаларига риоя цплинади?

1 1 - М  А В З У .  К И С Л О Р О Д - Ф Л Ю С  Ё Р Д А М И Д А  К Е С И Ш

Мавзудан м а к с а д — ^цувчиларга куп углеродли пу- 
латлар , чуян, раигли мсталларни ва уларнинг котиш- 
малариии кислород-флюс ёрдамида дастаки усулда ке* 
сишни ургатиш.

Уста кислород-флюс ёрдамида кесиш п о с т л а р и н н  ол- 
диндан тайёрлаб куйиши ва машгулотлар олдндан 
уларни текшириб чикиши зарур. Ксракли мш<дорда бол- 
галар, зубилолар, пулат чуткалар, ж ез игналар, .химоя 
кузойнаклари ва ж ом акорлар  тайёрлаб  цуйиши керак*

Кесиш учун материал сифатида 6—20 мм цалиплик*
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„помчи ёки дром-никелли пулат булак- 
„гИ иста^ган и с]|НГан хар хил чуян ёки бронза 

Придай- ^« фой дал ани ш  мумкин. Легирланган пулат- 
.рталлар^зН Г1И металларнн пайвандлашии урга- 
п-,0 1'УЯН в а Г я  rvovx укувчилари пайвандлагаи плас- 
Й & г а Ц  « / а д »  Турли « ар к ад аги
тИналарДа11 f  у03ирлаб куйиш даркор. Флюс КУРУК 
флюсларни V* ^ кн нам ф люс бакчага ёпишиб колади 
булиши кера Кескичга бсрилиши тухтаб колади.
ва УН1,нГт„а  к у п а н м а л а р  кислород-флюс ёрдамида ке- 

КурСпяёнини тушунтириб берадиган булиши керак. 
с„ш жаР нмиИи танлаш  учун ж адваллар  ва зангла- 
Ке' НШгян пучат mv-ян -чамда рангли металлар памуиа- 
мапи олдипдан тайёрлаб куйилиши даркор. _ 
л Рм,п воинларини машрулот утказишга таиерлаетганда 

■. яииянинг а^волига алохида эътибор бериш ке- 
Вяк Кесиш вактида куплаб зарарли газлар. металл буг- 
паои ва/оксидлар аж ралиб  чикади, улар ма^аллий сур- 
ггчтпр ёрдамида чи^ариб юборилиши керак. Сургичлар 
шундай жойлаштирилиши лозимки, суриб чикарилаёт- 
ган газлар тортиб чикарувчи цурилмага кслаётгаида у 
ерта ишлаётган ишчниинг юз и ёнидаи утмайдиган бул- 
син. Кесиш ишларини укувчилар химояловчи маска 
(респиратор) кийнб баж ариш лари  шарт.

Кислород-флюс ёрдамида кесиш ишларини б аж ар а  
бошлашдан олдин кабиналар  поли р и ш т  устига куиилган 
асбест ёки тунука ёрдамида учкунлар, сую^ланган ме­
талл ва шлак тбмчиларидан хкмояланиши зарур. Полга 
сувда обдан хуллапган калин кум катлами тушаш хам 
мумкин.

Кириш йул-йуригини vin6v режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва кислород- 
флюс ёрдамида кесиш жараёнини хавфсиз баж ариш  
коидалари; зангламайдиган пулатни турри чизи^ли ки­
либ кесиш; зангламайдиган пулатдан ншланган пласти- 
наларда тешиклар очиш; чуяини кесиш; рангли метал- 
ларни ва уларнинг котишмаларини кесиш.

Кириш й^л-йуригинннг бошида иш урнини ташкил 
. ‘'лиш х;акида гапириладн, укувчилар кислород-флюс 
^ '_ ам,1да косищ устаиовкаси билан г-а унинг ишга тай- 
лапнНИШИ ®илан тапиштириладп, шуиингдек уларга иш- 
ччлао Хап^ сиз баж ариш  коидалари эслатилади. Уцув- 
ку„ ч,Га КИс?°Р°Д-Флюс ёрдамида кесишда куплаб уч- 

Кишини ва газсимон махсулотлар аж ралиб  чики-
2382



шини, уларнинг температурасн юнори булишини 
тнш лозим. Шунинг учун махаллнй сургнчларцц улам1а' 
дан туриб ишлаш ёки кесиладиган деталларнн \‘лар-?.с' 
узокда куйиш асло мумкин эмас. ‘■‘‘и

Кесишни курсатишга кирншганда, кесиладиган 
талл  кесишни бошлаш нуцтасида хам унинг кнслорг.*" 
таъенрида алангаланиш ига етадиган температ\-раг!,ч4 
циздирилнши кераклигини айтиш даркор. Амалд’а алан* 
га металлни суюцлангунга цадар циздирганидан кейин 
гнна кислород-флюс вентили очиб юборилади. Флюс;0, ’ 
тицча сарфланмаслиги учун кесиш нуцтасини кесув<™ 
он;им билан циздириш лознмлигини укувчиларга эсда. 
тиш керак.

Кесишни курсатишни пластинаиинг четидан боцщащ * 
лозим. аммо кесишни пластина контурининг ичида бощ. 
лаган да  кесишнииг бошида тешик ё кескич билан (пу. 
латнинг цалинлиги 10—20 мм гача булганда), с булма- 
са нарма бнлан (пулат бундан калинрок; булганда) 
очилишини тушунтириш керак.

Укузчилар диодатини айницеа кесувчи сопло билав 
металл сиртнгача булган масофага царатиш керак 
Бу масофа оддий кесишдагидан анча катта (15—20 мм" 
иа бундан ортиь;) булиши лозим. Бу шунинг учун зарур-1 
ки, флюс зарралари  алангаланнш  температурасигача 
цизиб улгуриши керак, чункн флюс кеенлаетгаи металл! 
сиртидаёц ёна бошлашн лозим. Бундан танщари, у^ув-1 
чилар сопло билан металл орасидаги масофа жуда ки­
чик булганда кесиш жараёни сустрок кечншини ва етар- 
лича барцарор булмаелнгнни, чунки пулат енртидан 
цайтаетган флюс сопло ичига кириб пациллашлар соднр 
булишнга, баъзан  эса аланганинг акс зарбига олиб ке- 
лншини билиб олишлари керак.

Кислород-флюс ёрдамида кесиш жараённда цизди-! 
рувчи аланганинг иссицлигн фацат кеенлаётгаи ме‘ 
таллга  эмас, балки флюсга ^ам  утиши лознмлигини, шу- 
нинг учун аланга цувватнни одатдаги газ алангасида 
кесишдагига Караганда 15—20% ошнриш кераклигини 
ай-тиш даркор. Акс холда кесиладиган жой сует Ки' 
зийди, флюснинг асоси хисобланган металл кукуни эса 
тулиц алангалапмайди. _ I

Укувчилар машкларини цуйидаги режа буйича Ут |  
казиш тавсия этилади: зангламайдиган пулатдан IlU)’ 
ланган  пластинани т}?гри чизицли цилиб кесиш; кирР? 
ларни пайвандлаш га мослаб кесиш; зангламайдиган я) С



„ПН пластиналарда тешиклар очиш; чу- 
„ятдан иШЛ ”янглн металларни ва уларнинг котииша-  
янни ь,еСЙ,П; Р
яарини кес” „‘ ЧТа машк 6 - 2 0  мм цалинликдаги хром-
• Д а с т л а о к и  у зангламайдиган пулат пластина-
ЛИ ёки ХРяпиладй Укувчилар аввал йуналтнрувчн чиз- 
лаР^а аан и б  пластиналарни тугри чизиц буйича
гИчдаи Ф° техникасиии узлаштиришади. Кейинги ке- 
кесиб оули1 бидан белгиланган режа чизик буйича 
слшлар уцувчиларни пластиналарда те-
ама'1,а очишга утказастиб, уларга аввалги дарсларда  
ип|КЛаР лган пластина ичида тешиклар очиш техни- 

«я яна бир бор эслатиш лозим. Охирида укувчилар  
к- и ранг л и металларни ва уларнинг цотишмала-
пш,иНкёсишни машк диладилар.

Бунда кесиш приёмлари одатдаги кам углеродли пу- 
латий кесишдагидек булганн, факат кесиш режимлари  
узгарганлиги учун укувчилар бу барча машкларни аи- 
ча ocoik узлаштириб олишади. Шунинг учун укувчилар- 
нинг мустакил ишларини кузатаётганда улар кесиш ре- 
жимйни тугри танлашлари па белгилашларига катта 
эътибор бериш лозим.

Иш уринларини айланиб чикаётганда аланга нор­
ма.! булишнни ёки унда ацетилен бир оз ортикча булн- 
шинн. мундштук эса тугри чизикли килиб кесишда ке­
сиш йуналишига тескари том ош а 5 10° бурчак остида  
огдирилган булишнни кузатиб туриш зарур. Эгри чи­
зикли килиб кесишда кескич мундштуги кесилаётган  
металл сиртмга нисбатан тугри бурчак остида ушланн- 
ши керак.

Мундштук билан пластина енрти уртасидаги ора- 
•тик^а, аланганинг куввати ва кескични силжитиш тез- 
лигига хам эътибор бериш даркор. Хар гал кесишдан  
кейин пластинанинг пастки томонидан грат албатта  
олно ташланнши шарт.
дамцК̂ НЛ° ВЧИ сУх-®атда укуьчиларни кислород-флюс ёр- 
ёплами Ma,ul,Hajjap билан кесиш, юзани кислород флюс  
тина и ? 3 кссиб Уйнш, зангламайдиган юпца пулат плас- 
HHiiiTi'Di И Пакет *\илиб кесиш жараёнлари билан та- 
жараёнпяп 3аруР' **У ж араёнлар оддии пулатни кесиш 
талаб э т м * 3 •!/хша^ кетади, алохида куникмаларни  
НИИГ шунинг учун уларни курсатиб бериш-
РНални Tavn i  ”да ёрдамида кесишга дойр мате- 

рорлаб нелишни топшириш керак.
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Текшириш учун саволлар

! Кислород-флюс ёрдамида кесиш учун газ алангасида *  
сув'п.: имг иш урни цлидай ташкил этиладн? "  Ке-

2. Пулат таркнбидаги аралашмалар кислород-флюс ; 
кесиш жараОнига кандай таъсир курсатадн? ;(а

3. Кесишда флюс кандай вазифани оажаради ва унинг Та 
кпСл цандай?

4. Флюс бнлан таъминлагич кандай ишлайди?
5. Кислород-флюс ёрдамида кеспш техникасиии а”:тиб 

ринг?
в. Кислород-флюс алаигаснда кесиш усули канл:.;: v \алам2 

кулланилади?
7 Кислород-флюс ёрдамида кесишда риоя цилипадпгац че_ 

наг хавфсизлиги цоидаларини айтнб беринг.

12- М А В 3 У. £ й  сРДАМИДА К Е С НШ

М авзудап максад — уцувчиларга кумир электрод ва 
металл электрод билан ёй ёрдамида кесиб булищнн, 
шунингдек ^аво-ёй ёрдамида кесиб булншни ва юзани 
кесиб уйишни ургатиш.

М авзу материалини куйидаги туртта мавзучага бу­
лиш тавсия этилади: 1. Кумир электрод билап ёй ёрда­
мида кесиш. 2. М еталл электрод билан ёй ёрдамида 
кесиш. 3. Хаво-ёй ёрдамида кесиб булиш. 4. Юзани ха- 
во-ёй ёрдамида кесиб уйиш.

Д астлабки  икки мавзучани урганишда пайвандлаш 
постининг жнхозлари ёй ёрдамида пайвандлашдагидек 
булади. Кумир электродлар учун электрод туткичлар 
тайёрлаб  ^уйнш керак, холос.

^аво-ёй  ёрдамида кесишни урганаётганда пайванд- 
лаш  токи ва си^илган хаво манбаларидан ташкари, ха- 
во-ёй ёрдамида кескичлар ^ам  булиши лозим.

П айвандлаш  ёйи манбаи сифатида илгари кулланил- 
ган пайвандлаш узгарткичлари, трансформаторлар ёки 
тугрилагичлардан фойдалаииш мумкин.

П айвандлаш  постларини сикилган хаво билан таъ- 
мпнлаш марказлаш тирилган-булиш и зарур. Марказлаш- 
тирилган тармок булмаса, иш унуми 15—20 м'УсоатдаН 
кам булмаган кучма компрессорлардан фойдалаииш 
даркор. Сикилган >^аво тулдирилган баллонлардан ф°и" 
даланиш  мак;садга мувофиц эмас, чунки битта баллон- 
даги ^аво 10— 15 мин ишлашга етади, холос.

М аш гулотларни угказиш учун углеродли пулатДЗЧ 
ишланган 10—20 мм цалинликдаги пластиналар. шзе.и 
лер, бурчаклик ва труба булаклари, ч^ян ха мл а ранг* |
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^ J L - 1 2  мм диаметрли кумир ёки графит элек- 
л’ диам етри 4— 5 мм булган хар кандай ^йлин 

троД-1г‘Р эаектродлар тайёрлаб куйиш керак. 
коплам з-^  сифатида кумир ёки графит электрод-

ЭЛС1 лойдаланиш мумкин. Имкони булса, купрок 
ларДдН , чектродлар ишлатнш лозим, чунки улар зич- 
гРафИТ т а п о к  токдан фойдаланшига имкон беради. бу 
л!'г" ка] у н ^ и н и  оширади. Кумирдан ишланган мах- 
эСЗ Кя й в а н д л а ш  электродлари булмаганда кииокумир- 
суС П’ х а м  фойдаланса булади. М ашгулотларни >тка- 
лардэ” .н' болгалар, зубилолар, пулат чуткалар, чизгич- 
3llUl Y ;4  химоя шчитларн. маскалар  ьа жомакорлар
хам керак булади.

КСрсатма цулланмалардан: ек алангасида несши 
ж а р а е к ниииг мохиятнни тушуитириб берадиган плакат 
а схемалар .  шунингдек кесиш режимлариии тавлаш  

учун ж а д в а л л а р  хамда кумир на металл элект.родлар 
билан к^силган намуналар тайёрлаб куйиш зарур

1- м а в з у ч а. Кумир электрод билан 
ёй ёрдамида кесиш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: иш урнинн ташкил килиш га ке- 
сиш ишларини хавфеиз бажариш  коидалари; пластнна- 
ларни тугри чизнкли килиб кесиш; пластиналарии згрй 
чизикли килиб кесиш.

Кириш йул-йуригинннг бон:;:да укувчиларга кссув- 
чинннг кш урни цандай ташкил ушлиши хакида гапи- 
рнб бериш ва кесиш ишларини хавфеиз бажариш га оид 
асосий коидаларнп эслатиш зарур. Кесаётганда куплаб 
металл ва шлак томчилари хосил булншини, улар и:и- 
чини куйднриши мумкинлигини алохида таъкидлаш ке­
рак. Окиб тушаётган суюк металл ва шлакни бир ерга 
туплаш учун. кеенлаётгаи деталь остита асбест ёки 
>n\ i a куйиш зарурлиги тугрисида укувчиларни огох- 

лантирищ даркор. * F %
да vKrP" ЧНЗН|^ЛИ.. к.илнб кесишни курсатишга киришган- 
нинг С)к чн лаРга ёй ёрдамида кесиш пайвандлаш ёйи- 
•яаниб ок' л 11 В3 массас11 хисобнга металлнинг суюц- 
Шунн эъ' ; ушишига асо'слан ганлигини эслатиш лозим. 
КесиладигТИ00^ Га оли°> кесишни курсатиш ж араёнида 
ланган мет” дегаллнн шундай урнатиш кераКки, сукщ- 

ПластинлЛЛ пасгга бемалол окиб тушадиган булсин. 
ни ишга энг кулай вазиятга урнатгач. укув-
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41-раем, ('ft ёрдамида кесишда электроднинг влгшнти 
унинг .^аракат траскторияси.

чиларга кесиш пайтида ёй кесилаётган металлнинг цир- 
расида торецидан шундай хисоб билан ёндириладнкн, 
суюкланган металл эркии окиб тушиш имкоиига эга 
булиши кераклигини тушунтириш керак. Бунда элек­
троднинг вазияти ва >;аракат траекторияси 41-расмда 
курсатилгандек булиши лозим.

Кумир электрод билан кесишда, одатда, тугри кутб- 
ли доимий ток цулланилишини хам тушунтнриш зарур. 
Буига сабаб  шуки, мусбат кутбда (яъии деталда) ме­
таллнинг суюкланиши учун керак булган иссиклик куп- 
рок аж ралади. Бундай ташцари, тугри кутбда электрод 
унча кучли цизимайди, шунинг учун унча тез буглан- 
майди ва ёнмайди.

Укувчилар машкларини ушбу реж а буйича утказиш 
тавсия этилади: пластиналарни тугри чизшуш килиб 
кесиш; пластиналарни эгри чизикли к1|либ кесиш.

Барча машкларни баж ариш да пластинани тореци­
дан, яъни четидан бошлаб кесиш керак. Зарур булса, 
пластинани ичидан бошлаб кссса хам булади, лекии бу- 
нинг учун аввал пластинани парма билан ёки кислород 
алангасида кескич билан тешиб олиш керак. Кесиш 
режими асосан кесиладигаи металлнинг калинлигигз 
боглик булиб, укувчилар уларни мустакил танлашаД11 
на белгилашади.

Тутри чизикли к илиб кесишга дойр машк 10 мм Ка" 
линликдаги пластнналарда графит электродлар била® 
бажариладн. Кесиш рен:имя: d3 =  100 мм, 1К =  300 А- 
П ластинаиинг текис кесилишини таъминлаш  учун ДасТ*
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?
пластияанинг кесиладиган жойинн бур

о лишни тавсия этиш мумкин. Кейинги 
билан белгиламасдан баж арилади . 

'  И. ___ г Алйп^пяншп vuvh VJiaDHaи

Чир ЯХШИ ~ j  I *
TDv6alaDHH кесишни топшириш мумкин.

Иш уринларини айланиб чикаетганда укувчилар дик­
катини кесиладиган пластиналарни тугри жонлаштн- 
рнш кераклигнга, танланган кесиш режимларининг му- 
вофнклигига ва айникса кесиш бушлигида электроднинг 
харакат траекторияснга каратиш даркор. М аш кларни 
ба.^олашда кесишнинг тозалигнга хамда кесилган де- 
талларнинг улчамлари берилган улчамларга мослигига 
алохида эътибор бериш зарур.

Якунловчи су^багда кесишнинг ушбу усули аф зал- 
ликларн ва камчиликларнни айтиш керак. Камчиликла- 
рига бу усулда иш унумининг камлиги, кесиш чизиги- 
нннг анча кенг ва гадир-будур чикиши киради. Афзал- 
ликларига кислород алангаснда кесиб булмайдиган тур­
ли металл ва котишмаларни кесиш мумкинлиги киради. 
Айтилганларнй тасдиклаш учун чуян ва рангли металл* 
д а т  нуксонли жойларни кумир электрод билан эри- 
тнб олиб ташлаш жараёнини амалда курсатиш керак.

ида кесишда электродни тебранма х.аракатлантириш 
схемаларннн па металл электрод билан кесиш режнмнни 
кнм"1аШ >КадваллаРнни чизиб нелишни топшириш мум-

 ̂ Тскшириш учун саволлар
Кандай то!м?,ЛИИ К2>МИР электрод билан кесиш учун кш урни

2-Мета п"-™"ади?
^«ятн нима да " И К̂ МИР электрод билан кесиш жарасишшнг мо-



3. Кесиш олдидан деталларнн кандай урнатнш керак}
4. Кеснш жараёнини бажариш техникасини айтиб беп
5. Кесиш режимлари пайвандлаш режимларидан канда'Нг' 

киладн? •-мац

6. Металлни кумир электрод билан кесишда рноя кили,,. I 
мехиат хавфсизлигннииг асосий ^оидаларини айтиб беринг Д"Г18

2 - м а в з у ч а .  Металл электрод билан ёй ёрдами
кесиш

Кириш йул-йуририни куйидаги режа буйи ча  утк. 
знш тавсия этилади: иш урнини ташкил к и л и ш  ва нщ" 
ларни хавфсиз баж ариш  коидалари; п р о ф и л л н  металл 
ни кесиш, тешиклар очиш ва фланецлар кесиш; труба­
ларни кесиш.

Иш урнини ташкил килиш ва ишлапнн хасфснз ба­
ж ариш  коидалари аввалгидек булади. Кирши нул-йури- 
гининг бошида металл электрод билан кесиб булиш 
техникаси кумир электрод билаи кесиш техникасидан 
деярли ф арк килмаслигини айтиш керак. Аммо бу >;ол- 
да доимий токдан хам, узгарувчан токдан хам фойда- 
ланиш мумкин. Узгарувчан ток арзонроклигини хисобга 
олиб, кесишии курсатишда ва укувчилар мусгацил иш 
баж араётганларида узгарувчан токдан фийдалаиии! тав­
сия этилади. Кесаётгаида исталган калин копламали 
элекгродларни ишлатиш мумкннлигини эслатиш лозим.

Курсатиш ж араёнида укувчиларга кесишни пласти- 
нанинг четидан ёки уртасидан бошлаш мумкннлигини 
ЭСЛатиш даркор. Бу холда пластана уртасини ав в ал  те- 
шиб олиш кераклиги тугрисида алохида т у х т а л и б  утиш 
зарур. Бунда электрод пластина юзасига н и сб ат ан  пер­
пендикуляр вазиятда урнатнлиб, ёй ёндирилиншни «а 
металл то тешилгунга кадар ёй ёник \о л атд а  тутиб  ту- 
рилшинни айтиш керак. Шундан кейин тутр и  чизицли 
килиб кесиш учун электрод 3 0 -  60° бурчакка шундай 
члеоб билан огдприладики, суюк металл т у л д и р и л г а в  
чукурча кесилаётган пластинанинг торец томонида жой- 
лаш адиган  булсин. Эгрн чизикли к ил,,б кесастганД* 
электрод факат 10— 15° огдирилади, эгрилик радиус1* 
кичик булганда эса кесишнинг бошидан охир и га ч *  
электрод вертикал вазиятда ушланади.

Тешик оч и in ни икки-уч марта курсатиш зарур.
УкУвчилар машкларини ушбу реж а буйича утказии* 

тазсия этилади: бурча;:.-:!:: ва швеллерни кеснш; <1лаС'
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Фланецларни кссии: 
тартиби.

• тешиклар 
т lf 1,313 ф л 3 н ей л а р кесиш;

П з в а "  ^ илар б-»Р ‘•\ик in вёл л ер ни кун- 
48 ланг* ва Кия йуналиш- 
даЛ8Г  кесиб булишни 
S B ?  килиш а ди. Швел-
S  ёки' бурчакликни 45 
хурчак остида кесиб т>- 
Ш„риш контрол машк хи-
собланади.

Тешиклар очиш ва фла- 
„еилар кесишга дойр 
машкларни бирга утка- 42-раем 
зиш мумкин. Бу машклар 
яхишрок j/злаштирилишн
учун пластиналарни фланецлар кесишга реж алаш ни 
шундай бажариш керакки. пластинами нчкари ва таш- 
каридан кесиш ^амм.а вакт пластинанинг четидан 
эмас. балки уртасидан бошланадиган булсин (42-расм).

Болтлар учун туртта тешик очнлган фланецнн тай- 
ёрлаш контрол машк булиши мумкин.

Трубаларни кесишга оид машк 150—350 мм диа- 
метрли труба намуналарида ёки аввалги маш кларда 
пайвандлаб бириктирилган трубаларда бажариладн. 
Кесаётганда айлантириб туриш осон булиши учун тру- 
балар махсус мосламага урнатилиши керак.

Якунловчи су^батда ёй ёрдамида кссиш урганилган 
кислород алангасида кислород-флюс ёрдамида кесиш 
имкониятларини тулдиришини, турли металл хамда к°" 
тишмаларни самаралн кесишга имкои беришини айтинг 
лознм. Имкони б^лса, куп углеродли пулат, чуян, мис 
а алюмипнйнн кесишни курсатиш максадга мувофик- 

кес1' ' Л")аТ охиРнда кейинги дарсда хаво-ёй ёрдамида 
cvc т - рганилишини> шунинг учун укувчилар уйда мах- 
хаво-ё^Н?Л0ГИЯ д а Рслигнда" тегишли материални укиб 
Насини ^ дамида кесишда ишлатиладигап кескич схе- 

чизиб келишлари кераклигини айтиш даркор.

‘ Металлни
Текшириш учун саволлар

Кандай ташкил металл электрод билан кесиш учун иш урнн 
ад этилади?2. Л\етал1  - ~ ~

НИиада? ' электрод билан ей ёрдамида кесишнинг мо.хияти
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электродлар Ищ̂
3. Тешиклар очиш техникасини айтиб беринг
4. Металлни кесишда кандай маркадаги 

тилади?
5. Металл электрод былан кесаётганда рноя кил1шад|,

сий мехнат хавфсизлиги ^ондаларини айтиб беринг. ‘ ' а о̂.

3- м а в з у ч а. Х>аво-ёй ёрдамида кесиб булИш

Кириш йул-йуригини куйидаги реж а буйича утказм 
тавсия этилади: иш урнини ташкпл килиш, кескичла1" 
нинг тузилиши билан таништириш ва кесиб булищГ 
ишларни хавфсиз бажариш  конДалари; пластиналарни, 
тугри чизи^ли ва эгри чизицли килиб кесиб булиш; про* 
филли металлни кесиб булиш; тешиклар очиш; труба 
ларни кесиб булиш.

Кириш йул-йуригинииг бошида кесиб булиш иш j p . : 
нини ташкил килиш> бу ишларни хавфсиз бажарищ 
Коидаларини айтиш керак. К,алннлигп Ю— 15 мм бул­
ган пластиналарни кесиб булиш хаво-ёй ёрдамида ке­
сиб булишдаги эпг оддий иш эканлигини айтиш лозим. 
Кесиш режимини ж адваллардан  танлаш га ва ток кучн- 
ли белгилашга укувчилардан бирини ж алб  этиш кум- 
кии. -jj

Кесишдан олдин пластиналар бур билан кенглигн 
30—40 мм ли полосаларга булиб чикилади. Кейин укув- 
чиларга кумир электрод ёки графит электродни мах- 
кам лаб  куйиш приёмлари куреатилади. Электрод элек­
трод туткичдан 100— 120 мм чикнб туриши лозим.

Сикилган .\аво киритиб, электродни кесиладнган 
пластинага якинлаштиргач, уцувчиларга ёй кандай ён- 
дирилишини, электрод кесиш бушлигига ка|1Да “ КНРИ' 
тилишини ва металл кесила борган сари электрод бе- 
рилган йуналишда бир текис кандай силжитилишин» 
курсатиш зарур (43-расм).

Кесишни курсатаётганда укувчилар эътиборннн элек­
тродни к и ялантириш бурчагига каратиш даркор; элек­
трод пластина юзасига нисбатан 45—60° бурчак ост«Да 
Киялатиб ушланиши керак; электрод ортикча сарфлаН' 
маслиги учун унинг учи кесилаётган пластинанинг паст­
ки киРРасидан купи билан 5 мм чикиб туриши лозн#-

Кесишни курсатиш охирида укувчилар дш.катин 
айникса сачраган суюк металл томчилари ёп.ишнб 
тиб ко-тмаслиги ва кескич билан деталь  уртаенда Н11®'? 
Ка туташув содир булмаелнгн учун кескичнинг тск кС‘

100



апи сиртинн вакт-ва1\тида тозалаб туриш 
жаРЛ/ а0атиш даркор. Суюцлангаи металл том- 

Ж - Р ЛМГ" Г т^'планнши учун кесилаетган пластина 
« п ар е  т>'и ‘ таглик куйиш кераклиги . ^ и д а  укувчи- 
qCтигз -1 -одтириш лозим. -
парни оГ0^ . , кЛ„ килиб кесиб булишга дойр укувчилар 

Туррч чиз "] кесишни курсатиш тугалланган зах;о- 
маШК-''аРннИ ерак укувчилар тутри чизикли ь;илиб ке- 
тн УтказИ'иттН р,,б олганликларига ишонч хосил ь^илган- 
CHUIHI1 >з л ,.(1на профнлли металлни кесиб булишни, те- 
даН пш.шн.1 тушунтиришга утиш мумкин. 
шИи  мГлаоня бошлашдан олдин укувчиларни кесиш 

нтан кейин куйиб колмаслик учун цизиб турган 
тугаганд ^  кескнЧнй изоляцион пластина устига куйиш
-Л махсус итгакка осиб ц\?йиш. электрод куйиндисини 
эс'а махсус яшикка туплаб куйиш кераклиги тугрисида
огочлан,тириш лозим.

f v F p n  чизикли к^илиб кесишни, шунингдек квадрат 
[ti учбурчак тешнклариинг бир бурчагидан бошка бур- 
чагига \тишни курсатаётганда укувчилар дицкатини бу 
холларда электрод цатъий вертикал вазиятда урнати- 
лишига каратип! зарур.

Калинлиги I5—25 мм ли пластиналарии кесишни 
курсатаётганда электрод устки ^ирралардан пастки к,ир- 
раларга томон цандай килиб аррасимон харакатланти- 
рилншини тушунтириш керак (44-расм).

Укувчиларга тешнкни кандай очиш, ёй енднрилган- 
дан сунг паррон тешик .\осил булгунга кадар электрод­
ни пастга ^андай силжитиш, берилгаи диаметрли тешик 
хосил килиш учун электродни тешик периметр» буйлаб 
кандай .^алцасимон харакатлантириш  кераклигини кур­
сатиш даркор. ■

Гр\баларни кесишни курсатаётганда улар тоза ке- 
^нлишн учун труба ни бир маромда айлаитириб туриш
лигнЛе’КТр0ДНИ ^НГ Ю̂ °Р И ну^тада тутиб туриш шарт- 

туррисида укувчиларни огохлантириш лозим.
кесиш0- ^  бУлишда энг кийини трубаларни халкасимон 
Рак 5 ч.^канлигини -^иеобга олиш зарур. Шунинг учун ке- 
Марта' т-аИДа тРУб ал аРни ^алкасимон кесишни бир неча 
ищонч / 1КР°Рлаш лозим. шунда укувчилар машкларни 

лан ва ани^рок б аж ар з  оладилар.
« й Л Й  машкларини Куйидаги режа буйича ут- 

яя этилади: пластиналарии турри чизицлн
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44-раем. Электроднп а р р а  
симои ^аракатлантириб х;: 
во-Сй ёрдамида кесиб б у  

лш  схемаси:
/--&ескач, 2 -> х  аво о*;нм и .
3 — к$мнр электрод.

43- раем. Хаво-ёй «»Дамнда кесиб 
булиш <?хе*аси:

•> оци ми, з -I —  кескич. I  — 
мир электрод.

Кесиш
и й и а л и ш и

килиб кесиб б ^ лищ ; профилли металлни кесиб б у л и ш ;  
тешиклар очии<: тр у б ал ар н и  кесиш.

Ч астлаб укУ л а Р — мм Калинликдаги, к е ­
йин к а л и н р о к  ( 2 °  2 5  м м  г а ч а ) пластиналарни т> тр и  ч н -  
з и к 1и килиб к«сиб булишни манщ циладилар. П л а с т и ­
наларни "бур б ' ,лан белгилаб  олганларидан ва ж а д в а л -  
д а н  к ес иш  р е » 'имини хамда электрод днаметрини т а н -  
п я г я н т а о и д а н  1<СЙИн УКУвчилар пластинадан 30—40 м м  
к е н г л и к д а г н  по'1о с а л а Р кссиб оладилар.

Укувчилар ТУРРИ чизицли килиб кесишни у р г а н и б  
о т и ш г а ч ,  б у р ч з ^ ” 14 в а  швеллерларни буйламасига ^ а м -  
да кундаланги1' :‘ кеси ш га  оид машцларга утиш м у м к и н .  
Кейин квадрат ва у ч б у р ч ак  тешиклар очишга, д и с к л а р  
хамда фланец.1;|Р кесиш га утиладй.

П ластина г-:1 пРоф илли  металлни кесиб булиш н и с ­
батан мураккаб бу лм аса -д а ,  уцувчилар кесиш р е ж и м и -  
ни тугри танлЗ ||1лаРи н и > цисилган х.аводан ф о й д а л а н и ш  
коидаларини баж ари ш лари ни , кесиш пайтида э л е к т р о д  
вазиятини, м а ^ л а Р н и  бажараётганда у^увчиларнинг 
иш вазиятини с"»чи к л а б  кузатиб бориш зарур.

Охирида у^увчил а р г а  бурчаклик ёки швеллерни 4 5 э 
бурчак остида ^сснб  булишни на унда 2—3 та т е ш и к  
очишни топ1имр|,ш м ум кин , Бу иш уцувчиларнинг м е ­
таллни тугри  « ю и ^ г и  ва эгри чизицли цилиб к е с и ш
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i  a тешиклар очиш уцувлари ва куникмаларини ба- 
^niaiu  учуй х из мат цилиши мумкин.
^ у ц у в ч и л а р  ишларини бахолаётгапда уларнинг днц-

тлми буюмнинг таш ки куринишнга, торсцлари текис, 
окмаларсиз ва чи^и^ларснз булиши ксраклигига к.ара-
тиш зарур. .

Бу мавзучада энг циинн т;ш труиаларин хаво-ей ер-
яамида кесиб булишдир. Bv маш ^лар учун, халцаси- 
^ он кесаётганда трубаларни айлантиркб туриш учун 
фойдалаииладиган мосламаларки олдиидан тайёрлаб 
куйиш керак булади. М атериални тежаш  мацсадида бу 
машкларни баждришда аввал учма-уч пайвандлаб улан- 
ган трубалардан (диаметри 100— 350 мм ли) ф ойдала­
ниш тавсия этилади. Асосан кесиб булинадиган труба 
деворининг калинлигига богли^ булгаи кесиш режими- 
ни укувчилар ж адвал л ар д ан  мустакил танлайдилар. 
Аввал ърубалар бур билан 30— 40 мм кенгликдагн \а л -  
кзларга булиб чикилади. Укувчилар дастлаб  пластина­
ларни кссшидан деярли ф арк килмайдиган трубаларни 
буйламасига кесиш техникасини узлаш тирадилар, ке­
йин уларни халкаснмоп кесишга утадилар, бу холда 
трубалар бир маромда айлантириб турилади.

Иш уринларини айланиб чнкаётганда электродлар, 
электр энергияси ва ^исилган хазони теж аб сарф лаш  
кераклигини укувчиларга эслатиш даркор.

Контрол машк сифатида укувчиларга труба булаги- 
да труба укига 45° бурчак остида иккита параллел  ке- 
сик цилншни таклиф этиш мумкин.

Якунловчи су^батда 5'кувчилар ишида сезнлган кам- 
чиликларии айтиш, ук;увчнларнинг яхши ишларини кур­
сатиш, саволларга жавоб бериш зарур. Сунгра укувчи­
ларга навбатдаги машгулотда гуру^ юзани ^аво-ёй ёр­
дамида кесиб уйишни урганишини; шунинг учун бундай 
Кесишнинг махсус технология дарсларида урганилган 
хусусиятларини такрорлаб келиш электроднинг вазият- 
ларини ва кесаётганда электродни харакатлантириш  
ехемасйни чизиб келиш кераклигини айтиш лозим.

Текшириш учун саволлар

1. Хаво-ёй ёрдамида кесиб б£'ЛЯШ учун иш урн и кандай тащ- 
кил этилади?

2. ^аво-ёй ёрдамида кесиб б^лиш кандай сохаларда цулла- 
пилади?

3. 15 мм гача ва бундан калин металл кандай кесиб були- 
нади?

109



4. TyFpn чизикли ва эгри чизикли килиб кесишда электрод- 
нинг киялик бурчаги цандай булиши керак?

5. Металлда тешик кандай очилади?
6. Хаво-ёй ёрдамида кесишда риоя ^илинадиган мохнат 

хавфсизлиги цоидаларнни айтиб беринг.

4 - м а в з у ч а .  Ю зани хаво-ёй  ё р д а м и д а  кесиб уйиш

Кириш йул-йуририни куйидаги режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил ^илиш ва юзани ха- 
во-ёй ёрдамида кесиб $'йпш ишларини хавфсиз б а ж а ­
риш коидалари; ^аво-ёй ёрдамида юзада ари^чалар  
уйиш; юзадаги нуцеонли пайванд чокларни ^аво-ёй ёр­
дамида эритиб йуцотиш. \

Кириш йул-йуригининг бошида укувчиларга савол­
лар  бериб улар  иш урнини ташкил килишнинг асосий 
цоидаларини ва махсус технология дарсларида урганил- 
ган юзани хаво-ёй ёрдамида кесиб уйиш ь^оидаларини 
билишларига ишонч ^осил цилиш керак.

Юзани хаво-ёй ёрдамида кесиб уйиш жараёни плас­
тина юзасидаги металлни сукжлантирнш ва уни цисил- 
гап хаво о^имн таъсирида юзадан ажратиш га асослан- 
ганлигини укувчиларга эслатиш зарур. Кесиш вацтида 
кумир электродни металлга теккизмасдан бир маром- 
да силжитиш кераклигини, акс холда хосил булаётган 
ари^чанинг электрод теккан жойи углеродланиб коли- 
ши мумкинлигини тушунтириш лозим.

Кесиб уйишии бажариш  техникаси устида кискача 
тухтаб утиб шуни айтиш керакки, >^аво окимини очиш 
ва ёйни ёндириш ишлари кесиб б^лишдагидек баж ари ­
лади, аммо жараённинг $’зи шу билан фарц циладикп, 
электроднинг ишлов берилаётган юзага нисбатан кия­
лик бурчаги анча кичик булиб, 30— 45° ни ташкил эта- 
ди. Ю зада уйилаётган ари^чаларнинг чу^урлиги ва эни 
аиа шу бурчакка боглиц бу’лади.

Тор ари^чалар у>йишни курсатаётганда (45-расм) 
укувчилар дивдатини кесиш ж араёнида электродни ик­
ки марта .^аракатлантиришга тутри келишига ^аратиш 
зарур: бирипчи харакат  анча тез. суюцланган металл- 
пинг пуфланиш тезлигида кесиш йуналишида баж ари­
лади, иккинчи ^ ар а к ат  эса секинро^, электрод ёнган 
сари пастга томон бажарилади. Металлнинг бир к ЙС* I 
мини кисилган ха во олд томонга учнриб кетишини, бош- | 
ка цисми эса арик;чанинг икки томонида осонгина аж- i
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45- раем. Хаво-сн ёрдамида юза­
да энсиз арицчалар кесиб <йиш:

I — кескич, 
3 — арикча, 
род.

2 — *аво окими.
4 — кумир элек-

46- раем. Электродии кунда- 
лангига тебранма з^аракатлаи- 
тириб JiaBO-0fi ёрдамида юзада 
энли ари^чалар кесиб £йиш:
/  — кескич, 2 — кумир электрод.
3 — *аво окими, 4 — арикча.

ралиб Кетадиган парда тарзида жойлашишини у^увчи- 
лар куришлари керак.

■ Кенг арикча (46-расм) уйишни курсатаётганда уцув- 
чиларга бундай арикча ^осил цилиш учун электродни 
учинчи марта -кундалангига  х.аракатлантириш керак- 
лигини тушунтириш лозим (арицчанинг буйлама уцига 
нисбатан тебранма х ар акатлан ти ри лади ). Бунда ари^- 
чанинг энини электрод диаметридан 4—5 марта катта 
олиш даркор. Бу приёмни 2— 3 марта курсатиш керак.

Иккала .уэлда хам укувчилар эътиборнни электрод­
ни пастга силжитиш тезлигига ^аратиш  зарур. Бу тезлик 
шундай булиши керакки, кесиш ж араёнида электроднинг 
пастки учи куриниб турадиган булсин (47-расм). Як-

47- раем. Юзани кесиб уйиш енфатига электрод- 
ии пастга силжитиш тезлигининг таъсири:

а — кзгга тезликда силжитиш, 6  — иормал тезликда 
силжитиш; /  — кумир электрод, 2 —  \а в о  окнми, 3 — 
ишлов Серилаётган металл, 4 — пластина к т с и д а г н  

«озирёк.
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Коллик учун кесишни электроднн катта тезликда паст­
га  енлжнтиб бажариш лозим. Укувчилар пластина c.ip- 
т и д а  козирёк хосил булиб, у суюкланган металлнинг 
учиб кетншига тусцинлик килаётганнни пайцайдилар. 
Бунда пластинаиинг кесилган жойида 1плак пайдо бу­
лади, ари^чанинг цирралари эса тулкинсимон чикадн.

Кейин юзадагн пайванд чокларни хаво-ёй ёрдамида 
эритиб йукотишни курсатиш керак. А рикчалар уйиш ва 
п а й в а н д  чокларни эритиб йукотиш техиикаси деярли 
би р  хил булгани учун ф а^ат  асосий ёки узакли чокни 
эритиб йукотишни курсатиш кифоя. Аммо чок узагини 
эритиб йукотишда жуда тор (эни 5— 6 мм) арикчалар 
у й и ш  кераклигига укувчилар дицкатини каратиш д а р ­
кор. Бинобарин, бунда диаметри 6 мм д а н 'к а т т а  элек- 
тродлардан фойдалаииш максадга мувофик эмас, чунки 
арикчалар кенг булса, кейинчалпк уларни пайвандлаб 
тулдиришга электродни купрок сарф лаш га т^трн ке- 
лади.

Укувчилар машцларини ушбу реж а асосида утказиш 
тавсия этилади: юзада ,\аво-ёй ёрдамида арикчалар 
уйиш; юзадагн нуксонли пайванд чокларни хаво-ёй ёр­
дамида эритиб йукотиш.

Ю зада хава-ёй ёрдамида арикчалар  уйишга оид 
маш ^лар 20 мм калинликдаги пластнналарда бажари- 
л а д и .  Уцувчилар пласгинага бур билан бир-биридан 
30—40 мм ораликда чизиклар чизиб, улар буйича чу- 
К урлиги  8 дан 18 мм гача булган арикчалар уядилар. 
Электрод диаметрини ва ток кучинн укувчилар исиб ку- 
йилган режимлар ж адвалндан  мустакил танлайдилар.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
электроднн киялатиб тугри ушлашларини, уни тугри 
силжитишларини, шунингдек к.исилган ^аво босими нор­
мал булишиии кузатиб бориш керак.

Контрол намунада укувчилар чукурлиги ва эни ор- 
тиб борадиган 5— 6 та арик.ча уйишлари керак.

Ю задаги нуксонли пайванд чокларни эритиб йуко- 
тишга оид машкларни бажариш  учун укувчилар илгари 
учма-уч пайвандлаб бириктирган пластиналардан фой- 
даланиш  мумкин. Кесиш режимини укувчилар уста бел- 
гилаб берган арик.ча чукурлигига к.араб ж адваллардан  
мустакил аниклашади.

Контрол машк сифатида укувчиларга учма-уч пай- 
е э н д  чок узагини пайвандлаб т^лдириш учун арикча 
уйишпи таклиф этиш мумкин. V
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Якунловчи суу,батда пайкалган камчиликларни ай- 
Tjuii. икки-уч укувчидан кесиш техникасини сураш ва 
уйга топшириц бериш мумкин. Ю зада арнкчалар уйиш- 
ini зангламайдиган пулат ёки латунда курсатиш мац- 
садга мувофикдир (машклар бундай мсталларда утка- 
знлмайди). Д ар зл ар ки  пайвандлаб беркитншни ва пар- 
чин михларни кесиб таш лашни хам курсатиш мумкин.

Текшириш учун саволлар

1. Юзани хаво-ёй ёрдамида кесиб уйиш учун иш урни к.ан- 
дай ташкил килинадн?

2. Юзани хаво-ёй ёрдамида кесиб уйиш кандай со^аларда 
куллавилади?
‘ 3. Кесиб булиш билаи юзани кесиб уйиш орасида кандай 
фарк бор?

4. Тор ва кенг арнкчалар кандай уйилади?
5. Кесиш вактида электроднинг киялнк бурчаги нимага бог- 

лик?
6. Кесаётганда электрод кандай ва нима учун тебранма ха- 

ракатлаитирилади?
7. Юзани хаво-ёй ёрдамида кесиб уйишда риоя килинаДпган 

ыех.нат хавфеизлиги коидаларини айтиб беринг.

13- М А В 3 У. ПЛАЗМА-ЁЙ Р.РДАМИДА КЕСИШ

Мавзудан максад — у^увчиларни легнрланган пулат- 
дан ва рангли металларни плазма-ёй ёрдамида кесиш 
билан таништириш хамда мураккабмас деталларни ке­
сиб ясашгг ургатиш.

! Ж ихозлардаи: плазма-ёй ёрдамида кесиш цурнлма- 
сИни тайёрлаб цуйиш, плазм али  кескич (плазмотрон)- 
нинг бснуксонлигини текшириш, иш урнини ж и^озлаш  
керак.

М ашгулотларни утказиш учун легнрланган пулат- 
дан ва алюминий котишмаларидан ишланган 5—20 мм 
калинликдагн пластиналар, 2—б мм диаметрли воль­
фрам электродлар ва плазма хосил к.илувчи газлар  со- 
линган баллонлар керак булади.

Иш ж араёнида болгалар, зубллолар, пулат чутка- 
лар, чизгичлар, бур, ^имоя шчитлари ва маскалари, 
жомакор талаб  этилади.

Курсатма ^улланмалардан: плазма-ёй ёрдамида ке­
сиш жараёнининг мохиятини тушунтириб берувчи пла- 
катлар, схемалар, шуиингдек кесиш режимларнни тап- 
лаш учун ж адвал л ар  хамда пулатлар ва алюминий цо-
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тиш маларинн тутри чизикли ва эгри чизикли кнлик • 
сиш намуналарини тайёрлаб цуйиш лозим. !) Ке-

Кириш йул-йуририни ,куйидаги режага биноан v 1  
зиш тавсия этилади: иш урниии ташкил килиш, кесТКа' 
нинг тузилиши билаи ва плазма алангаснда кесиц1 "Ч' 
раёнини хавфсиз бажариш  коидалари билан танн-*8' 
риш; пластиналарни тугри чизикли цилиб кесиш- !ТИ' 
тиналарни эгри чизицли килиб кесиш. Кириш йу-ь?»' 
риРининг бошида уцувчиларга плазма ёрдамида kect >1 
учун иш урни цапдай ташкил ^илнниши кераклигин 1 
ай.тиб бериш ва хавфсизлик техникасининг асосий кои*' 
даларини эслатиш зарур. Плазманинг темпера гупаси 
юцори булишига, шунингдек кесиш найтида куп мИк. 
дорда учцунлар ва металл томчилари ,\осил булиб, у л ап 
кшловчини куйдириши мумкинлигига алохида эътибоо 
бериш даркор.

Тутри чизикли цилиб кесишни курсатишга кириш- 
ганда плазмотрон уци кесишнинг бошлангич кирраси- 
дан 3—5 мм масофада жойлашиши кераклигини уцув- 
чиларга эслатиш зарур. Бу оралик апча катталашти- 
риб юборнлса, ёрдамчи ёйнинг машъали кесилаётган 
металл билан ёй орасида электр контакт булишнни таъ- 
минлай олмаслигини тушунтириш лозим. Ёй ёнгандан 
кейин кескични кесишнинг бошлангич циррасида 2—5 с 
дан орти^ ушлаб туриш мумкин эмаслигини, унинг сил- 
жиш тезлигн эса доим бир хил булиши кераклигини 
у'цувчилар яхши билиб олишлари зарур. Бу талабга 
риоя килинмаса. кесишнинг бошида металл кесилмай 
колиши ёки куш ёй хосил буЛиши мумкин.

Эгри чизшуш цилиб кесиш, масалаи, тешик очиш 
жараёнини курсатаётганда уцувчиларга бошлангич те- 
шнк-ни кандай очиш кераклигини курсатиш лозим. Тур­
ли  маркадаги юь^ори легирланган пулатларпн, рангли 
м еталлар ва уларнинг цотишмаларини кесиш жараёни­
ни хам курсатиш даркор.

Укувчилар маш^ларини ушбу реж а буйича утказиш 
тавсия этилади: пластинами эгри чизикли цилиб кесиш; 
пластинада тешиклар очиш.

Асосан кесиладиган металлнинг маркаси ва -калин- 
лигига боглиц булган кесиш режимларини укувчилар 
ж адпаллардан  фойдаланиб мустакил ани ц л аш л ар и  »а 
белгилашларн керак.

Кесиш текис чицншини таъминлаш  учун дастлабкн 
пайтда уцувчиларга пластинани бур билан белгилашнИ
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я т и  mvmkhh. Кейннчалик T$Fpn чпзнклп ;,.i- 
т3вс«я К"- 1 йлналтнрувчи чизгичлар куллаб бажариш  
яц6 Ketn U, I с г 11 н а л а р да н тула-тукис фойдаланиш макса- 
кеРаК' план кенглигн 20— 30 мм булган полосалар  
дяда УлаРщ тавсия этилади. Контрол кесиш ни унинг 
*еснГ) ^п и ни ш и га  караб ба^олаш зарур. 
таШН“ ,ун нз„к буйича эгри чизикли килиб кесишга  

Жа iKiap 1 0 - 2 0  мм калинликдаги пластнналарда  
донр маиад,', Бу машкларда укувчилар дастлабки реж а  
бажари- дб „;йнца фланецлар, халцалар кесишади, шу- 
ЧИЗгдск хар  хил думалоь; ьа шаклдор тешиклар очи-

Ша'И|ц уринларини айланиб чнкаётганда укувчилар дшу- 
и п тазмотронин снлжитнш тсзлигнга, танланган  

режимларининг тугрилигига каратпш зарур.
Якунловчи су^багда кесишнинг мазкур усули афзал-  

иклари ва камчиликларини айтиш керак. Бу усул де-  
яочи барча металл ва цотишмаларии кесишда кулланн-  
Л1ШИШН а л о х н д а  тушунтириш керак.

Текшириш учун саволлар

1. Плазма ёрдамида кесиш >ч\н иш урни кандай ташкил кн- 
линади?

2. Плазма ёрдамида кесишнинг афзалликлари нимада?
3. Плазма ёрдамида кесиш жараёнини бажариш техннкаси 

кандай?
4. Плазма ёрдамида кесишда риоя к.илннадиган мехиат хавф- 

сизлнгиннпг асосий коидаларипя айтиб беринг.

14- М А В 3 У. Ей Ё Р Д А М И Д А  ВА ГАЗ А Л А Н Г А С И Д А  
КУП КАТЛАМЛИ К И Л И В  С . У Ю К Л А Н Т И Р И Б  К О П Л А Ш  ХА МД А 

П А И В А Н Д Л А Ш

Мавзудан мак,сад — укувчиларга юзаларга ёй ёр да­
мида ва газ алангасида i, 2, 3 цатламли цилиб суюк- 
лантириб цоплашни, шуиингдек цирраларнинг бнр томо- 
нига ва икки  томоиига ишлов бериб, куп катламли ки- 
либ п а й в а н д л а ш и и  ургатиш.

Бу мавзуни куйидаги мавзучаларга булиш тавсия  
тиИЛ«АИ: ёрдамида куп катламли килиб суюклан-

Рнб коплаш. 2. Ей ёрдамида куп катламли килиб пай- 
ла«ДЛ.аШ' ^ аз алангасида кун катламли ^нлиб суюк- 
либ п^“ ^оплаш- 4. Газ алангасида куп катламли ки­
пя папнзцдлзщ § Тешикларни пайвандлаб тулдириш

ЛЬшЛар пайвандлаш - *■улотлар муваффакиятли утиши учун пайванд-

113



л а ш  постларинн олдиндак ишга тайёрлаб  куйиш кепак 
Шу билан бирга газ алангасида суюклантирпб коплащ 
хамда пайвандлаш учун кам углеродли п у л а т д а н  ищ. 
ланган 6—8 мм калинликдагн пластнналардан па ёй ёр. 
дамида суюклантирпб крплаш ва пайвандлаш учуй  12__ 
18 мм к,алинликдагн пластиналардан етарлн мпкдорд* 
тайёрлаб  куйиш зарур. Куп катламли килиб ианиакд. 
лаш  учун кирраларининг бпр тоМони ва икки томоци 
Кия килиб кертилган пластиналар керак б ул а ди .

Тешикларни пайвандлаб тулдиришга ва ямокл ар 
пайвандлаш га оид машкларни баж ариш  учун 6 —20 мм 
калинликдагн пластиналар ^озирлаб куйиш ва уларда 
20—30 мм диаметрли юза тешиклар пармалаб £ки 
ф резалаб  куйиш \а м д а  кислород алангасида 100— 
150 мм диаметрли тешиклар очиб куйши к ер а к .  Плас- 
тиналарда туртбурчак, овалсимон ёки ромбсимон те­
шиклар очиб куйиш максадга мувофик. Юза тешик­
лар пармаланган  пластиналардан тешикларни пайванд- 
лаб тулдириш учун фоидаланилади, паррон тешикли 
пластиналардан эса ямоклар пайвандлаш учун фойда- 
ланилади. Ф резалаб  кенгайтирилган тиркишлари бул­
ган пластиналардан хам маълум микдорда тайёрлаб ку­
йиш лозим, улардан .чукурча ва тиркншларпи пайванд­
лаб тулдиришга оид машкларни баж ариш да фойдала- 
нялади.

Асбоблардаи болгалар, зубилолар, пулат чуткалар 
керак булади. Курсатма кулланмалар: плакатлар, схе- 
малар, куп катламли цилиб суюклантнриб коплаш ва 
пайвандлаш режимлари ёзилган ж адваллар  хам хозир- 
лаб к^йиш лозим.

1 - м а в з у ч а .  Ей ёрдамида куп катламли килиб 
суюклантирпб крплаш

Кириш йул-йуригини куйидагн режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил к нлиш ва ишларн^ 
хавфеиз бажариш  коидалари; куп катламли Килио с'" 
юклантириб коплаш. ,

Иш урнини ташкил килиш ва ишларни хавфеиз о^ 
жариш  коиДалари аввалгидек колгани учун уларни э я  
латиб утиш кифоя. .. а.

Куп катламли килиб суюклантирпб коплашнп 
тишга киришганда буюмнинг калинлигини ошириш >4-^ 
унинг бутун юзасига ёки айрим кисмларига бир 
катлам электрод металини суюклантириб к оплаШ

116



килиб с у ю к л а н т и р и б  к о п л а ш  д е б  а т а л н ш и н н
^атламли \
айтиьм кеРан1'ир„б коплашнинг мохиятн тозаланган юза- 

биоига параллел тарзда бир нечта алохида ва- 
да бйР' килиш дан иборатлигнни, бунда кейинги хар  
Л,1К 0̂C, J  узидгн олдин. и вал;п:н;;Нг бир кисминн суюк- 
6l![1 Ва"па!и" лознмлипши айтиш даркор. Хар цайсн ва- 
лаВТ!-'Гсгт килганда» сунг уни шлакдан ва суюк металл 
лИК Yr*pi;iau тозалаш* талаб этклшшпш алохида таъ- 
тоМЧ,,1‘. “ зз’пур. Ю зада бир катлам валиклар хосил ки- 
К,шЛ?хемаси' 48-расмда курсатилган.

г  ю 1  чанткриб коплаш ишларннн бажараёт гаида ку­
ч а  6у”ющш» г дастлабки шакл::нннг узгариш холлари  

""оаб Tvpишини ^ая» укувчиларга эслатиш керак. Б уш а  
б'юм юзасининг нисбатан кичик кнемига жуда куп миц- 
допта металл цопланиб цолишп саб?б  булади, н а ш ж а -  
да буюмда ичкй зури^ишлар пайдо булади.
” Ъхтщ юзасига металл суюклантириб цоплаиган плас- 
тинанинг уртаси бо ти к  булиб ^олади. Укувчиларга бу 
>од»сага карши к у р а ш  чораларннн айтиб бериш зарур. 
Ясси деталларнинг деформаиняланшпини камайтириш 
учун^ й и д а г и  у с у л л а р д а н  б:'р:г кулланилади: деталь  
струбиинг|лар б и л а н  кнмнрламайднган цилиб махкам- 
лаб” ь;уннлади ёки у швеллер ё.худ столга у ер бу ери­
дан пайвандлаб- куйилади; калта-калта участкалар  
тар.-щда суюклантириб копланади в а  х о к аз о .

Деформацияга карши айтиб утилган чораларнн кул- 
лаб суюклантириб ^оплаш жараёнини курсатиш таисия

J — биринчи ^атлам , 2  — нккннчн 
ц атлам .
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л  a in постларини олдиндан ишга тайёрлаб  куйищ келй. 
Шу билан бирга газ алангасида суюклантирпб коп л Я  
хам да пайвандлаш учун кам углеродли пулатдан "им 
ланган 6 -8 мм калинликдагн пластиналардан ва ёй ё 
дам ида суюклантирпб коплаш ва пайвандлаш учун 
18 мм калинликдагн пластиналардан етарли мнкдопД 
тайёрлаб  куйиш зарур. Куп катлам ли  килиб найванТ 
лаш  учун кирраларининг бир томони ва икки томон! 
Кия килиб кертилган пластиналар керак булади.

Тешикларни пайвандлаб тулдиришга ва ямо^лаА 
пайвандлаш га оид машкларни баж ариш  учун  6 - - 2 0  м« 
калинликдагн пластиналар ^озирлаб к у й и ш  ва улар*а 
20—30 мм диаметрли юза тешиклар пармалаб ёки 
ф резалаб  куйиш .\амда кислород алангасида ЮО— 
150 мм диаметрли тешиклар очиб куйиш к ер а к .  Плас- 
тиналарда туртбурчак, овалсимон ски ромбсимон те­
шиклар очиб куйши кам максадга мувофик- Юза тешик­
лар  пармаланган  пластиналардан тешикларни пайванд* 
лаб  тулдириш учун фойдалаиилади, паррон тешикли 
пластиналардан эса ямоклар пайвандлаш учун фойда- 
ланилади. Ф резалаб  кенгайтирилган т и р к и ш л а р и  бул­
ган пластиналардан ,\ам маълум микдорда тайёрлаб ку- 
йнш лозим, улардан .чук.урча ва тиркишларии пайванд­
лаб  тулдиришга оид машкларни баж ариш да фойдала- 
нилади.

Асбоблардан болгалар, зубилолар, пулат чуткалар 
керак булади. Курсатма кулланмалар : плакатлар, схе- 
малар, куп к атл амли килиб суюклантириб коплаш ва 
пайвандлаш реж им лари ёзилган ж адваллар  хам хозир- 
л аб  куйиш лозим.

1 - м а в з у ч а .  Ей ёрдамида куп катламли килиб 
суюклантириб коплаш

Кириш йул-йуригини куйидагн режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва ишларни 
хавфеиз бажариш  коиДалари; куп катламли килиб с ’̂" 
юклантириб коплаш. * ’

Иш урнини ташкил килиш ва ишларни хавфеиз ба­
жариш  коидалари аввалгидек колгани учун уларни эс­
латиб утиш кифоя.

Куп катламли килиб суюклантириб крплашш!4 куРса' 
тишга киришганда буюмнинг кзлинлигнни ошириш учун 
унинг бутун юзасига ёки айрим кисмларига бир не? а  
катлам  электрод металинн суюклантириб крплаш  к)
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Ш '  «ияиб сую кл антир иб  д о п л а т  д е б  аталишини
*ламлИ V 1-

«ЙтиШ »еРа .;„оиб коплашншп 1яти тозаланган  юза-- 
' :■ к;Г п „ г а  параллел тарзда бир нечта алохида ва- 

13 бир-о’Ф ^ '^ щ д а н  лборатлигини. бунда кейинги хар 
тик *осИ'? Л и з а н  олдинги валикнннг бир кисмиии суюк- 
би'р »аЛИ, ' лознмлигини айтиш даркор. Хрр цайсн ва- 
лайт,1Р , ‘ илганяан СуНГ' уни ш лакдан ва суюк; металл 
лик Х10С1!; ' Тозалаш  талаб  этилшшши алохида таъ- 

мчлчарйД Ю зада бир катлам  валиклар  хосил кн- 
м "сГ; 4 8 -расмда курсатилган. 

лВш LX “ нтирйо коплаш ишларини баж араётганда ку- 
fivtoMiiiiHr дастлабки шаклпнинг узгариш холларн 

ПИН'й  т\ппшини лам Укувчиларга эслатиш керак. Буига 
Г Р М юзасининг ниЬбатан кичик кнсмнга жуда кун м!Ц- 

Металл цоплакиб цолишп сзб гб  булади натижа- 
пя’бТюмда'ички зуршчишлар пайдо булади.

Б Vi'’и юзаснга металл суюклантириб коплангап плас- 
тинашшг уртаси ботик; булпС- колади. Укувчиларга бу 
>сп!!сагз карши кураш чораларнни айтиб бериш зарур. 
Яссн деталларнинг деформзцияланишиии камайтириш 
учун кунидаги усуллардаи бири кулланиладн: деталь 
струбшшалар бнлан ^имирламайдиган килиб махкам- 
лаб’ кУйилади ёки у швеллер ёхуд столга у ер бу ери- 
дан пайвандлаб- куйиладн; калта-калта участкалар 
тарчнда суюклантириб копланади ва хоказо.

Деформацияга карши айтиб утилган чораларнн кул- 
лаб суюклантириб цоилаш жараёнини курсатиш тавсия

М кТнеКИСЛ"КДй валиклар з^оснл 49- раем Икки катлам валнк- 
. “ лиш схемасн. лар ^осил цнлнш схемасн:

1 — биринчи к атл ам . 2  — иккинчи 
катл ам . ,
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этилади. йул-йурик бериш охирнда укувчиларга ксйин- 
ги катламлар узаро перпендикуляр йуналишларда i^on- 
ланншини айтиш лозим (49-расм).

Уцувчилар машцларини ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: пластнналарда бир, икки ва уч катлам 
валиклар ^осил цилиш, думалок стержеиларда валик­
л ар  хосил цилиш.

Бнринчи маш ^ 8— 10 мм калинликдаги пластиналар- 
да  бажариладн. Пластиналар юзасинн ярцирагунча пу­
л ат  чутка билан тозалаш  керак. Куп катламли цилиб 
сую^лантириб ^оплашда биринчн валик нластинанинг 
четндан бор узунлиги буйича хосил ^илинади. Ксйинги 
паликларни шундай хосил килиш керакки, олдинги ва­
л и к  энининг 1 /3  ёки 1/2 ь;исми кадар сую^ланадиган, 
яънн асосий металл билан ,\ам, олдинги валик билан 

^ам  кушилиб кетадиган булсин. Суюцлантириб ^оплаш 
шундай кетма-кетликда баж арилганда ^опланган цат- 
лам  яхлит чикади ва валиклар оралигида ишак ^атлам- 
чалари юзага келмайди. Валикларнинг эни одатда 
Ь= (2—4 ) d 3, баландлиги эса h =  (0,5— 1 ) d 3 га тенг ци- 
либ  олинади.

Бундай улчамли валиклар х,осил ^илнш учун у^ув- 
чилар электродни чокнинг кундалангига тебранма хара- 
катлантиришлари зарур.

Пластинанинг бутун юзасига бнринчи ^атлам  ^оп- 
лангач, уни металл чутка билан яхшилаб тозалаш, ке­
йин узаро перпендикуляр йуналишларда иккинчи ва 
учинчи катламни ^оплаш лозим. Бу машк бажарилаёт- 
ганда укувчиларга копламанннг механик ишловдан ке- 
йинги баландлигини айтиш керак, ^атлам лар  сонини ва 
суюклантириб коплаш режиминн эса у^увчиларнннг уз- 
лари ани^лаш лари даркор. Текширув намунаси ^опла- 
манинг берилган ^алинлигига ^адар рандалаб  чикили- 
ши зарур. Унинг юзасида говаклар, пуфакчалар ва кат­
лам лар  орасида шлак аралаш м алари  булмаслиги ке­
рак.

Кейин уцувчилар думало^ стерж енларда валиклар 
хосил ь^нлишни машц цилишади.

Бу машц диаметри 30— 40 мм ва узунлиги 190— 
:200 мм ли стержень булакларида бажариладн. Юзани 
суюклантириб цоплашга тайёрлаш усуллари ва сую к ­
лантириб цоплаш реж имлари аввалгидек цолади . '

Б у  машцни бажариш да асосий ^нйинчилнк с т е р ж е н ь  
^ийшайиб ^олишининг олдини олишдан иборат. Асосий
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50- раем. Дуыалок
допил

стерженда
килиш.

валиклар

металлнинг. дефор- 
мацияланишини ка- 
майтириш учун 
сукнутантириб коп­
лаш  цуйидаги усул- 
лардан бири билан 
бажариладн: таш ­
кил этувчи буй паб 
буйлама валиклар 
хосил ^илиш, иккин- 
чи томондан дефор- 
маииялаш орцалн
мувоэанатлаш (5 0 -раем, а),  суюклантириб к;онланаёт- 
ган стерженни доим буриб турган холда спираль буй- 
лаб )\алкасимон валиклар .у>сил цилиш (5 0 -раем, б).

Бнринчи усулда суюклантириб коплаш да дасглабки  
валикларни ^оснл килиш кетма-кетлигига ^атъий ам ал  
килиниши зарур.

Стер#кенда валиклар 1, 2 хосил цилгач (50-расм, а 
га каранг),  стержень цилиндрик сиртининг диаметрал 
^арама-карши ташкил этувчисида учта валик 3, 4, 5. 
яъни битта орти^ча валик хосил килинади. Мана шу 
учинчи валик валиклар 1 ва 2 хосил цилинганда кири- 
шиш ^одисаси туфайлн юзага келган деформацияни 
тузатади. Шу муло^азалардан келиб чициб валиклар 
6, 7 ва 8. 9, 10 хосил килинади. Кейин стерженнинг 
диаметрал карама-^арш и томонларида навбати билан 
колган валиклар .^осил килинади. Иккинчи усулда ва­
ликлар ^осил килннаётганда стерженни .\амма вакт му- 
айян тезликда айлантириб туриш керак. Укувчилар ку­
риб чи^илган икки усулда суюклантириб к,оплашни би- 
либ олишлари лозим.

Суюклантириб ^опланиб, токарлик станогида йунил- 
ган стержень текширув намунаси вазифасини утайди. 
Унда говаклар ва шлак аралаш м алари  булмаелнги ке­
рак.

Якунловчи сухбатда мапзуча юзасидан цилинган иш- 
ларга якун ясалади ва бахолар маълум килинади. Уй- 
•?а ^чрраларни куп катламли килиб пайвандлаш га тай- 
еР-ташга оид материални такрорлаб  келишни топшириш 
Та»сия этилади.
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Текшириш учун саволлар

1. Юзаларга суюклантириб к°плаш учун электр пайванл 
нинг иш урни кандай ташкил килинадн? 1Чн'

2. Металл юзасинн суюклантириб цоплашга тайёрлащ НВи 
дан иборат? " а'

3. Юзаларга куп катламли килиб суюклантириб к°плащ ка 
дай бажарилади?

4. Суюклантириб к°плаш ишларида деформация ходисаснг* 
карши кураш учун кандай чоралар курилади?

5. Думалок стерженларга суюклантПриб к°плаш тартиби кан­
дай?

6. Суюклантириб цоплаш ишларини бажаришда рноя кили- 
яаднган мехнат хавфсизлиги коидаларини айтиб беринг. ' ' I

2 - м а в з у ч а .  Ей ёрдам ида куп катламли килиб 
пайвандлаш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва иш- 
ларяи  хавфсиз баж ариш  цондалари; цирраларннинг 
бир томонини кия килиб кертиб, пластиналарни куп 
цатламли килиб пайвандлаш; цирраларининг икки то- 
монини кия цнлиб кертиб, пластиналарни куп катлам­
ли килиб пайвандлаш.

Йш урнини ташкил килиш ва ишларни хавфсиз 
б аж ариш  ^оидалари аввалгидек колади,

Кириш й^л-й^ригининг бошида укувчиларга коп- 
лам али  электродлар билан пайвандлаганда чок метали 
кислород ва азотнинг зарарли  таъсиридан ишончли 
^имояланганлиги учун узок; вацт суюк хрлатда сацла- 
нишини, натижада хосил булган шлак зарралари  хам­
да газлар ваннанинг юзасига цалциб чи^ишга, шлакля 
коплама эса металлни оксидсизлантиришга улгуришн- 
ни эслатиш керак. Шу туфайли пайванд чок знч чикз- 
ди ва механик хоссаларн ю^ори булади.

Кнрраларнинг бир томонини ция цнлиб кертиб, 
пластиналарни куп катламли чок билан п а й в ан д л а ш »  
курсатишга киришишдан о л дин укувчиларга киРРала _ 
нима учун пайвандлашга тайёрланншини, п л а с т и н а л а р  

ни иигиш цоидаларини эслатиш ва м а ш к л а р н и  баЖ 
риш тартибини айтиш керак. П а й в а н д л а ш д а н  оЛ^  
кирралар цандай тозаланишини, плас тинал арни ”ИР 
ва у ер бу еридан пайвандлаб ма^камлашни, 1,а,,ва ц1. 
лаш  режимини урнатнш х.амда унга тузатиш кНР11Т!нц, 
ни, чок узагини кесишни, уни цайтадан п а й в а н д л а б   ̂
алохида катламлар чокларнни шлакдан тозалашн j
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41- раем. Декоратив валик  \о-
« л  яазётганла алектрол уч., 
ниаг .уп аю т  Пули (ч»к:*;(нг 

юцорндан куринншн).

'Д екорат ив  
цатлам

Ж$а тлаН\

tr /< а тпл ct м х\\\

Цайта 
пайвандлаш

52- раем. К,нрраларннинг бнр томо- 
•гяйн кия килиб кертиб, туташтириш 
чохиив куп цатламлн килиб пай­

вандлаш схемаси.

текш ириш  ма^сади да  синдирйб куришни яна бир бор
курсатиш зарур.

Куп ^атламли чоклар билан пайвандлашии курса- 
тишга киришгаида укувчилар ди^катини аниикса чок 
узагини яхшнлаб пай вандл аш  кераклигига  каратиш 
даркор. Чок узагини к а тта  диаметрли электрод билан 
паивандлаш цийинлигини укузчилар яхши билиб олиш- 
лари лозим. Шу сабабли чок узаги чукурроц сую^ла- 
ниши учун кнчик диаметрли электрод ишлатиш ва 
бунда кейинги чокларни иайвандлашдагига нисбатан 
пасайтирилгаи пайвандлаш токидаи фойдаланиш д а р ­
кор. Бнринчи цатламни ,\оеил цилиш учун, одатда,  3—
4 мм диаметрли электродлар .  кейинги катламларни \о- 
сил килиш учун эса 5—6 мм диаметрли электродлар 
ишлатилади. Чок бутун кесими буйича зич чикиши 
Учун хар ка йен цатлам хосил кили игапла и сунг валик 
саргини шлак, металл томчилари ва ца.чю; дан яхши- 
•чао тозалаш зарур.
луач°КНИНГ Устки Цзтламида декоратив валик деб ата- 
ТР0 ДН„Кен,гайтиР«лган валик хосил килинади. Элек- 
т«н'а к Э ? ® 18 ^аракатлантирганда бу впликпи плас-

ТН
Ч о к н ^ а' 1а^-,га етказ -маслик керак ( 5 1 - раем) .

" КГ айт,,Риш баландлпги асосий металл сир- 
Mostn-Hr !аганда ^—3 мм дан ошмаслиги зарур.  
бундай KlI- 3ani яхшн панвандланиш кераклигини, 
Ке-п«асли!|.1ИНГаНда - ни хайтадаи пайвандлашга т\три 

. К;ирр"л ‘ " тУшУНтнриш даркор.
К̂ п ^этламт! НИИГ томони К,1Я килиб кертилган

, чокнннг шакли ва иалпкларнн хосил ки-
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лиш кетма-кетлиги 52- расмда курсатилган.  vta . 
^олда декоратнв цатлам куйдирувчи валик р о л и н и ^ р 
жаради.  Е'

Укувчиларга  тажрибада чок кесиминииг юзц бил 
электрод диаметри уртасида куйидаги богликлик б ^ 4 
ши белгиланганлигиин эслатиш зарур; биринчи ъ-п?' 
(чок узагини пайвандлаш) учун F , =  (6—8 ) J 3 ; кейи?,?,1* 
^тишлар учун F K =  (8— 12) d 3, бу ерда:  — биРннЛ  
утиш учун чок кесиминииг юзи, мм2; F K~  кейинг 
утишлар учун чок кесиминииг юзи, мм2;  d *— электр0Н 
диаметри, мм.

Кирраларининг икки томонини пайвандлашга тай 
ёрлаб, пластиналарни куп катламли чок билан пай- 
вандлашни курсатаётганда кнрраларнннг кертилиш 
бурчаги бир хил бумганда икки томонлама чокнинг юзи 
бир томонлама чокнинг юзидан 30—40% кичик були­
шнни, шу сабабли суюклантириб копланган металлнинг 
хажми хам шунча марта кам булишнни айтиш керак. 
Бу эса мазкур усулда  пайвандлаб бириктнришнинг аф- 
заллиги хисобланадн.

Кирраларининг икки томонига ишлов бернладиган 
булса,  пластиналар икки томондан пайвандланадн. 
Дастлаб  чокнинг узаги бир томондан 3—4 мм диа­
метрли электрод билан пайвандланадн,  чок шлакдан 
тозаланади,  кейин каттароц диаметрли электрод билан 
иккннчи цатлам ^осил килинади. Шундан сунг пласти­
налар 180° бурнб куйилади ва жараёи такрорланэди. 
Кейин зввал  бир томондан, сунг нккинчи томондан нав- 
батдаги катламлар  хосил цилинадн ( 5 3 - раем).  Бун 
дай тартибда пайвандлаш бирикиш жойининг бир те- 
кис киришишини ва пластиналарнинг камрок дефор-

мацияланшшши таъ- 
минлайди. Икки го- 
монлама чокнинг 
камчилнги кесимЦ" 
нинг марказн паи­
вай дланмай колиШ"
м хм к и н л н ги д а Д И р ^
Шу сабабли УЧ®
чилар д и к к а т и н и 2

ни кс а
тумтоклаиу н р я ш а г  
катталигн ка зг3Щ 
ларга  каратиш

53- раем. И ккала  ^ирраннмг икки то­
монини кия цилиб кертиб, туташтириш 
чокипн куп катламли килиб пайванд­

лаш..
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Ни аР кирралар гумток кплнимаса.  иаивандлашнинг 
р>Р угкир кирралар тсзда суюцланиб кетадн, оки- 

Зйвандлаб тулдириш кпйип булган кенг тпрки'ч 
(j.w.a 1 ди Кирралар .\аддан ташцари тумто^лаш- 
паЙ̂ '  ю б о р и л г а н д а  (3 мм дан iiyFon булганда)  ва тир- 
" " и ч и к  1 мм дан кичик) булганда эса чокнинг ур- 

йзаидланмай колиши мумкин.
т-

НнШ ПЗ И - -
г а усувчилар маищларини цуйидаги режа буйича ут

. тчясия этилади: ^ирраларининг бир томонини казн ш
ки 1иб кертиб, пластиналарии кун цатламли чок

- ИЯ..п' учма-уч пайвандлаш; кирраларининг икки томо-
я кня цилиб кертиб, пластиналарии куп катламли 

едк билан учма-уч пайвандлаш.
Кирраларининг бир томонига ишлов бсриб, чок уза-  

гинн к а н т а  панвандламасдан пластиналарии куп ^ат- 
lav.-i;! килиб пайвандлашга оид маищ 12— 16 мм ь;а- 
тннлнкдаги пластнналарда бажарилади.  Бундан олдин 
уларнин/ ^ирралари рандалаш станогида ёки газ алан- 
гасида кескичда кия килиб кертилади.

Чок узагииинг яхши пайвандланишини таъминлай- 
днган: биринчи катлам айникса синчиклаб пайвандла-  
ннши зарур. Бунииг учун биринчи катлам,  одатДа, кол- 
ган чокларга Караганда кичнкрок диаметрли электрод- 
лар билан пайвандланади.

Биринчи чокни хосил килишда электрод тебранма 
харакатлантирилмайди ёки калта-калта тарзда тебран­
ма хзракатлантириладн. Кейинги чокларни хосил цила- 
ётганда электродни тебранма харакатлантирнш, бунда 
К'фралар яхширок сую^ланишп учун электродни цирра- 
•>арда маълум вакт тутиб туриш зарур,  чунки цирра- 
НННг бурчакларнда куп шлак тупланиб колиб, уни олиб 
ташлаш кнйин булади. Укувчиларга нккала кирранинг 
[Нзишинн тезлаштирнш учун электроднн тебранма ха- 

р з ^ глаптиРишни тавсия этиш лозим (17-расмга  ца-

ВУ машкни ба-
Кий'ЛЛ!Лг ас°сий 
^ И1|НЧИЛИК Ш\Н-
™ нборатки, чок 

>загний яхши п а й .

I ,Нн , с‘Ич чнки- 
уДпп аъмцнлаш, „

^Да рО вакла1)  Расм- Бурчаклари деформацияланмас-
Р. лиги учун пластиналарии йигиш схемаси.
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айрим цатламлар орасида шлак аралашма.  iap 
маслиги керак.  Шунинг у ч и  иш $рипларик;< , 
чицаётганда укувчилар днккатннл хар ка;- с: ; Л ' !4!  
^осил кнлингандан сунг чокларни яхшилаб , : Щ 
рурлигига ь;аратиш лозим. ' 33f;

Бундан ташкарн,  машкларни бажариш давоми J  
укувчиларни кнрраларнннг бир текис сую кланаётга^  
ни диккат  билан кузатишга ва зинхор шлакнииг т1а-н j  
олднга,  яъни суюкланган металл устига окиб г\щцшЛ  
га йул куймасликка ургатиш даркор.

Бу м а пледа укувчилар бурчак деформацияларнД 
урганаднлар.  Бундай деформанияларга кар ши кур г щ 
чораларндан бири сифатнда, пластиналарни йигиш вак­
тида уларни олднн тескари томоига букнб ку;м1щ Vcv- 
лини кУллаш мумкин ( 5 4 - раем) .  Чокнинг еифатини 
аниклаш учун бирикма пресс остида бузиб курилади ва 
куздан кечирилади. Чокнинг синган жойида говаклар 
ва шлак аралашмалари булмаслиги керак.

Кирраларининг бир томонини цня килиб кертган 
холда,  чок узагини кайта пайвандлаб.  пластикалайщ 
куп к.атламлн ь;илиб пайвандлашга онд машк бундзн 
олдинги машк каби бажарилади,  лекин бу холда чок 
узаги кайта пайвандланадн.  Чок узагини яхшпрок naii- 
вандлаш ва уни тескарп томондан бир оз кучайтириш 
учун цушимча валик хосил килннади. Бунинг учун бу- 
тун чок ишлов бернладиган томондан пайвандлаб тул- 
дирилгандан сунг пластиналар угириб куйилади ва зу­
било ёки махсус кескич ёрдамида эни 8— 10 мм ва чу* 
Курлиги 2 — 3 мм булган арик,ча уйилади. Арикча 3 —
4 мм диаметрли электрод билан бир утишда пайзанд- 
лаб тулдирилади.  Бу  холда ток кучи куйидаги форму- 
ладан  аннкланади:  / „ = (5 0 —50) d 3.

Текшнрув намуналаринииг ташки курнниши я:-ш» 
булиши керак.  Уларнинг зичлигн керосин билан, мус‘ 
тахкамлиги эса синднрнб куриб текшириладн. ,-\йриИ 
намупалар устанинг хо^ишига к.араб ёриштириб e|»:j 
ультратовуш ёрдамида синаб куриладп.

Кирраларининг икки томонига ишлов бериб, пла 
тиналарни куп катламли килиб пайвандлашга  
машк. 18—20 мм калинликдаги пластиналарда базкаР 
лади. Пластиналарнннг кирраларн олдиндан 
либ кертиб куйилган булиши керак.  13р

Иш уринларини айланиб чикаётганда 'УК.УВЧ’ ‘̂  
диккатини охирги цатламни .хосил килиш техн и ка! 1
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З у  к.стлимиинг эни чокнинг бутун узун- 
g? р-*1 -

б- ‘‘ 1ИНги катламлар ясен булиши ва иайвандла- 
'гяЛяН 0' пластиналарнннг усткн кирраларидан 1—2 мм 
на' ТГ̂ -' -ЯШ» зарур  Бу кпррал ф суюклангирилмаслиги 
пзСТ ч\-нкл охнрги ка тлам н и  хосил килишда улар 
- 'РаК' вазнфасини утаб,  электродпи чокка кун-
Й>ГН8ЛТ харакатлантириш амилнтудасини чеклаб тура-  
даЛ г^-нда *чркиинг эни бутун узунлиги буйича бнр хил 
ли д мсертилгЗи жойи энига Караганда  2—3 мм 
чичаД*к булади).  Чокни кучайтмриш баландлнги 2— 
ксН/Р°,аН ошмаслиги керак.  Пайвандлашга тайёрлаб 

ва кирраларининг икки томонп ция килиб 
п^пган чоклар 55-расмда курсатилган.
Пластиналарни муи катламли килиб учма-уч иай- 

ндлзшга оид машклар цуйидаги кетма-кетлнкда ба- 
•"аонл-ли: аввал Укувчилар пастки чок билан куп кат- 

-амлн"килиб пайвандлашии урганншлди, кейин кия г>з 
■ертнкап чоклар билан. охирида горизонтал чоклар би- 
~-ан пайвандлашии урганишади. Горизонтал чок билан 
пайвандлаш учун пластииаларнинг бит та устки кнр- 
раси кия цилиб кертилиши зарур.

Контрол намуналар куздан кечириб текширилади ва 
зичлиги керосин билан еинаб курилади.  Агар укув  ус- 
тахонасидаги жи^озлар контрол килишнинг бошка 
усулларнни куллашга имкои берса, ультратовуш,  м а г ­
ните графи я ёки ёриштириш мегодларидан фойдалаи- 
ан маъкул.

S 0 a£5°

а 6

^ . i ' J KHn,^‘P i ,aaaPHH найванддашга тайёрлаш (а) 
ир н ция килиб кертилиб пайвандланган 

тириш чокн (б ) .

тайёрлаш (а)  вав а ик- 
туташ-
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ьутун  мавзупани утиш натижасида уцувчилао 
вапдлаш режимипи мустацил танлаш ва бел ги лац ^  
деформация ^амда зурицишларга карши куращ 
ларини ва уз ишини бахолай билишии ургапиб г, 
лари керак.  Бундаи ташцарн, темача утилгаидан , • 
уцувчиларнннг. ёйни бошцариш, ёй учиб цолганда ' Г> 
цайта ёциш ва чок охиридаги чукурчани паивап-Д4  ̂
тулдириш юзасидан олган куникмаларн мустахкахп- * 
ниши зарур.

Якунловчи су^батда мавзучага  дойр машк\-.т-глаэг 
якун ясаш, хар бир укувчининг ишини бахолаш. нша  
даги ижобий томонлар ва камчилнкларни айтиш лозич' 
Бу камчилнкларни бартараф этиш юзасидан тавсия,тао 
бериш даркор.  Су.^бат охирида кейинги машгулотда гу- 
рух газ алангаснда кун цатламли цилиб суюклантириб 
цоплашпи урганишини, шунинг учуй уйда махсус тех­
нология дарслигидан тегишли материалии такрорльб 
келиш кераклигини айтиш лозим.

Текшириш учун саволлар

1. Электр пайвандчннипг иш урни кандай ташкил к^-ш адс»
2. Нима учун цнрралар пайвандлашга тайёрланади?
3. Чок j tean i ^андай килиб цайта пайвандланадн?
4. Учма-уч ва бурчакли чокларни пайвандлашда сод:: б?..а- 

днган бурчак днформааняларига карши кураш чоралариш: гйт.чб 
беринг.

5. Куп катламли чокни пайвандлаш тартиби кандай?
6. Куп катламли  килиб пайвандлашда ох ирги чок цачда,: л а м  

вандлаб  косил цилинади?
7. К?п катламли  к илиб пайвандлашда риоя килинадпган ме -̂ 

нат хавфсизлиги коидаларини айтиб беринг.

3- м а в з у  ч а. Газ алангаснда куп катламли килиб 
суюклантириб к.оплаш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади:  иш урнини ташкил цилиш ва суюк­
лантириб д о п л а т  ишларини хавфсиз бажариш коидэ* 
лари;  кам углеродли пулатдан ишланган пластиналар* 
га куп цатламли цилиб суюклантириб коплаш; цилии* 
дрик юзаларга  куп ^атламли цилиб суюклантириб коП' 
лаш.

Кириш йул-йуригинипг бошида уста иш урнянй 
ташкил килиш ^ацида гапириб беради ва с у ю к л а н т я *  
риб д опл ат  ишларини баж араёт гачда р'юя кп. ьнад^ 
ran ме^нат хавфсизлигцнинг асосий цоидаларини эсл 
тиб утади.
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■ L  7ан кейин кам углеродлн пулатдан ишланган 
1&~гипага куп катламли килиб суюклантириб ^оп- 

яЛаи'ч курсатиш зарур. Алохида валиклар туширнш 
лзШ‘', .асИни ^цувчилар билишадн. Шу сабабли цопла- 
* * « *  чикиши учун хар бир кейинги валик узидан 
м а . . . .  ги в а л и к  энининг 1/3 кнсминн беркитнб туриши 
оЛ̂  ‘ нГИни айтиш кифоя. К о п л а м л а  шлак аралашиб 

иаслигн учун. хар бир валик хосил килингач, унинг 
типи ^асмок ва шлакдан тозалаш лозимлпги тугрн- 

с Р укувчиларни огохлантириш даркор. Пластина куп ­
чая кийшаймаслиги учун иккинчи ва ундан кейинги 
кятламлар узаро перпендикуляр йуналншларда к011- 
1 ан'»шн зарурлигини ^ам эслатиш керак.

Ц и л и н д р  и х  юзага .суюклантириб коплашнн курса ­
таётганда деформацняларнинг олднни олиш чоралари- 
ни антнш к е р а к .  Хусусан, тескари деформацнялар у с у ­
лини у к у в ч и л а р г а  эслатиш мумкин Бу усул билан 
укувчилар цилиндрик юзаларга ей ёрдамида суюклаи- 
тлриб к о п л а ш д а  танишишган.

укувчилар машкларини куГшлаги режа буйича у т к а ­
зиш тавсия этилади: кам углеродлн пулат пластина- 
ларга к\'п катламли килиб суюклантириб коплаш; ци­
линдрик юзаларга куп катламли килиб суюклантириб 
Коплаш

Куп катламли килиб суюклантнришга оид машклар 
как углеродлн пулатдан ишланган 250X 150X8* мм 
улчамли пластнналарда ва 30—40 мм диаметрли тру- 
балар ёки думалок стержеиларда бажарилади.

Укувчиларнинг машкларни бажаришларини куза-  
тастиб, уларнинг диккатини алангани турри ростлаш, 
аланга узаги билан металл сирти орасидагн масофа 
нормал булиши, горелка ва пайвандлаш си.мнпннг к.ия- 

ик бурчаги, чокларнннг геометрик улчамлари тутри 
д ^ . ”Ши кераклигига,  чукурчаларнн пайвандлаб тул- 
алох[Ш си'*)атига ^аратиш зарур.  Коплангап металлнинг 
ни хах»3 ^атлам лаРини яхшилаб тозалаш лознмлигн- 

п ’ ' НазаРДан кочирмаслик даркор. 
лик д а ; НЛ0!ВЧ11 сУХ.батда укувчилар йул куйган камчи- 
ЛаР бериш Р т чи^илга, ,дан сунг 2—3 укувчига савол- 
СУС т е х н о  ’ . ' л а Р 11ННГ еаволларпга жавоб бериш ва мах- 
Килиб na^RJMlH д а РслаРида урганилган куп катламли 
Келиш.;и ' ^идлаи1Га Дойр материални уйда такрорлаб 

I 10Пширнш зарур.

«

127



59-раем . Ямо^ пайвандлашда чокларни туширмш , , . Т|цД

усулини цудлаш мумкинлигини Укувчиларга -лати» 
лозим. Бунинг. учун ёряцнинг уртасига пона цокилам 
(58- раем) ,  натижада  у кеигаяди.  Бунда ёрик боши ва 
охирцдан понага томон пайвандлаб беркитилади. 
пик пона уриб чикарилади ва  понанинг урни пайванд­
лаб беркитилади.

Ямок пайвандлашни курсатишдан олдин ички зурц- 
кишлар натижасида чок ёрилмаслиги учун ямокда ’бнр 
оз каварик  шакл берилади. Кераклн улчам ва шаклда- 
г л ямоцни режалаш, кесиб олиш, циздириш ва жоаига 
цуйиш жараёниии курсатиш даркор.  Тешик ва унга 
солиаадиган ямо^иинг бурчаклари думалоклапишй ва 
металлнинг калинлпгига караб уларнинг кирралари те- 
гишлича тайёрланиши лозим.

Ямоцни пайвандлашни курсатаётганда укувчилар 
днК1\атини деформацияларни камайтириш учун пайванд- 
лашнинг бир босцичли усулини цуллаш кераклигига к3- 
ратиш даркор ( 5 9 - раем) .  Тешик, чуцурча ва ёри^лар- 
ни пайвандлаб беркитиш >;амда ямоц пайвандлаш тех- 
никасинй аввал  ёй ёрдамида пайвандлаш оркали к?р- 
сатиш, укувчиларга машц бажартириш, кейин газ алан- 
гасида пайвандлашни курсатиш зарур.  Бу маззучаг* 
дойр машклар кун булгани учун курсатишларни УКУВ' 
чиларнинг мустакил ишлари билаи тез-тез алмаштир» 
туриш керак. Lj

Укувчилар машцларини куйидаги режа .буйича У 
казиш тавсия этилади:  20—30 мм диаметрли теШ’'.,я 
ларин пайвандлаб тулдириш; чук;урча ва ёри!раГ̂ _ 
пайвандлаб беркитиш; туртбурчак,  думалок ва ова. 
мои ямокларни пайвандлаш. n3ii-

Диаметри 20—30 мм ли тешик ва ёрикларшГ 
ва'ндлаб тулдирпшга дойр машклар кам углср°Д-^|1й|. 
латдан  ишланган 10—20 мм цалииликдаги пла ’щ
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И В §1 »и ла дн .  Агар устахонада тешнклн ва срик- 
ларД3 баЗКлтялчар бйпмаса,  машкларнн бажариш учун 
ли бра* Д^т • аввад тешиклар пармаланадн хам да
пластиналар^ заланади Кейш1 бу тешик ва г ,1рк11Ш.
тярНи,илЛЛтирнлади ва пайвандлаб тулдирилади.
ларл кенгападвандлашга дойр машклар туртбурчак,  ду- 

я овалсим.он тешиклар очилган 6— 10 мм ка-  
малок ва пластиналарда бажариладн.  Тешиклар 
лннлпкда нИ па . ваидлашга тайёрлаш, ямокларни кнр- 
КиРРа; ц ва уларни букиш. кирраларини пайвандлаш- 
кИб алш ^  ' мда Жойига мослаш ишларини укувчи- 
^  ммтакил*‘бажари 1! !ади. Бунда теншк ка ямсхлор-  
лаР ' ' ^ ч л к аа р н  думалоцланган булншша эътнбор бе- 
“Imm керак чунки fjrap уткир бурчакли ямоклар пай- 
Ендланадиган булса,  тешик ва ямоклар бурчаклерн- 
д а н  дарз кетиши мумкин.

Укувчилар авзал ёй ердамида тешик, чукурча,  ернк- 
, арн„‘'/ пайвандлаб беркитиш на ямок паивандлаш 
маш1\ларини бажаришади,  кейин айни шу машхларни 
юпкаро/< металлда газ алангасида бажаришади.

Укувчилар д » к к ат1,ии айникса пластиналарни ;л:- 
П1ш аннклнгига ва иайвандлаш тзртибига ' карат-.ш 
зарур. Чоклар бир боскичлн усулда  .хосил цилшшши 
лозим. Иш уринларини айланиб чшу:лтганда  ук\вчи- 
ларги пластиналар юзасини ва ямоклар кнррал. рики 
яжишлаб тозалаш кераклигини хэслатиш даркор.

Якундовчи сукбатда кеймпп: машгулотда укувчилар 
шип чоклар билан пайвандлаш! и машк килншларнни 
айтиш ва уйда махсус технология дарелнгидан тег;:ш- 
-ТИ материал ни такрорлаб кслишни тавсия этнш керак.

Текшириш учун саволлар

лап Тешик> ’ УЧУРча. ёрщ ларии пайвандлаб т>лдирши ел svok-
р пайвандлаш учун иш Урии кандай ташкил килинади? 

ла'ди? вандлав тулдириш учуй тешиклар кандай кенг;. •;тири-

ланадн? М0Ч**Р Кандай ясаладн  ва  пайвандлашга кандад  -

5 Те'ши1?ар к-а " д а “ кетма-кетликда пайвандланади?
W-iimajHraH ’ чуЧУРца  ва ёршутарнн пайвандлаб беркнтишда ; поя 
беринг. мехиат хавфсизлигннинг acocn.i коидаларинн ^;пнб



15- М А В 3 У. ЕЙ ЕРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСНДА 
Х,АЛКАСИМОН ЧОКЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

М авзудан  м а ^ с а д — укувчиларга . трубаларнинг бу- 
риладиган ва бурилмайдиган учма-уч бирикиш жойла-  
рини трубалар укларига нисбатан ^а Р Х1|Л бурчаклар 
остида ёй ёрдамида ва газ  алангаснда пайвандлашни 
ургатиш.

Мавзуни иккита мавзучага  булиш тавсия этилади:
1. Ей ёрдамида ^алцасимон чокларни пайвандлаш.
2. Газ алангаснда халцасимоп чокларни пайвандлаш.
Бу мавзуга  оид машкларни бажариш учун аввалги

мавзуни урганншда куллапилгап жн^оз ва асбоблардан 
фойдаланилади.  Машкларни утказиш олдидан бу жи-  
хоз ва асбобларнинг бенуксонлигини тскшириш ва з а ­
рур булса,  уларни таъмирлаш керак. Трубаларни 
йигнш ва уларни пайвандлаш учун йигиш-пайвандлаш 
мосламаларини олдиндап тайёрлаб цуйиш лозим. Б у  
мосламалар йигнш вактида трубаларни марказлашни,  
шуиингдек пайвандлаш давомида трубаларни буриб 
туришни таъминлаши даркор.

Материал енфатида кам углеродли пулатдан ишлан-  
ган, диаметри 200 мм гача, деворннинг калинлигн 2—
8 мм булган труба булакларидан кераклн микдорда 
тайёрлаб цуйиш зарур. Калинлигн 4—8 мм ли пласти-  
налардан бир нечта заглушка .^ам тайёрлаб цуйиш ке  
рак.  Х,аР хил цилиндрик идншлар учун за готовкалар 
танлаб цуйиш мацеадга мувофицдир.

Булардан ташцари, етарлн микдорда болгалар,  з у  
билолар, пулат чуткалар,  химоя кузойнаклари, шчит 
лар ва маскалар  хозирлаб куйиш лозим. Ей ёрд ам и да  
ва  газ алангаснда халцасимон чокларни пайвандлаш 
техникасиии тушунтириб берувчи плакат ва схемалар  
ни, пайвандлаш режнмлари жадвалларини ^амда с у ю к -  
лантирнб коплаш ва пайвандлаш намуналарини ц а м  
олдиндан тайёрлаб цуйиш керак.

1 - м а в з у ч а .  Ей ёрдамида х;алкасимои чокларни 
пайвандлаш

Кириш инструктажини цуйидаги режа буйича у т к ^ '  
знш тавсия этилади: иш урниии ташкил килиш ва ёй  
ёрдамида халкасимон чохлэрни пайвандлаш ишларини 
хавфсиз бажариш коидаларн;  бирикиш жойининг ф '



60- раем. Труба торецининг 
текнс ксснлганлигшш тек­
шириш: 1 — торец текисли- 

гн, 2 — гуппи.

рдаги  холати турлнча 5ул- 
гаЬда труба булакларини уч- 
ма\уч пайвандлаш; трубаар -  
нпн\ бурилмайднган биркиш 
жоиларини пайвандлаш; гру­
ба тирсакларини ,\ар хил эур- 
чак ^стида пайвандлаш.

Электр пайвандчииинг иш 
урнинй ташкил ^илнннинг 
асосИй кондалари билан \'чув- 
чилар аввалгн машгулоцар-  
да танишгаплари учун узар- 
ни эслатиб утиш кифоя.

Кейин бирикиш жойшннг 
фазодаги холатига ■Цараб. чок 
трубалар укига иисбатангоризонтал ёки вертикал в а ­
зиятда жойлашиши мумынлигини укувчиларга т у т у к -  
тириш даркор. Биринчи холда трубаларни буриб туриб 
хам, бф масдан  хам пайвгндлаш мумкин. Бурилмайдн­
ган трубаларни пайвандлашга мисоллар келтириш м а к ­
садга мувофикдир.

Пайвандлаш техникасяи тушунтиришга утганда 
трубаларни ички томондгн пайвандлаб булмаслигиин 
айтиш керак.  Дсм ак ,  чок узагини тагидан пайвандлаш 
хам мумкин булмайди.  Трубаларни пайвандлаб бнрик- 
тиришнинг бу узига хос хтсусиятц, уларни пайвандлаш­
га тайёрлаш ани^лигига окори талаблар ^уяди. Тру­
ба торенларига алохида гьтибор бериш зарур. Бунда 
труба тореци ва 'унинг у^и перпендикулярлигиии гу- 
ния ёрдамида текширишнк ( 6 0 - раем) у к увчил арга .к ур ­
сатиш керак.  Труба торелнинг гуниядан чётлашнши'

6 1 TS‘ ■раем. Трубаларни пайванд^шга йигиш учун струбцннали 
(а)  ва  эксцентрики ( б )  центратор:

~  эксцентрик, 2 — у  ер бу «рвдап пайвандлаб ма^камлаш  ж ойларв.



50— 100 мм  диаметрли трубалар учун 0 5— 1 Мм н  
ошмаслиги лозим.

Бирикиш жойларнни иайвандлашга мослаб йИпЯ  
ни махсус марказлаш мосламалари (центраторЛа 'j10' 
бажариб курсатиш даркор.  Бу мосламалар бирнК1й$* 
ладиган трубалар укларииинг бир тутри чнзикда я<ой" 
лашишини таъминлайди ( 6 1 - раем) .  Трубалар '
булингач, укувчиларга трубаларнинг укдошлиганн J .  
т а я л  чизрнч б клан тскшириш кераклигини (62- pacji 
айтиш даркор. Уцдошликдан четлашиш бирнкищ жойи. 
нинг 100 мм узунлигида 1 мм дай ошмаслиги зарур. ’ ]

Бирипчи цатламни цоплаш учун аввал бгрикищ Жо. 
йииннг айланасини бур билан турт киемга:  . 1—Б, Б—g 
В—Г, Г—Л кнемларга булнб чициш (63- раем, о). ке’

62-расм. Пайванди$ 
учун йигилгак трубалар. 
пинг укдошлигики тек- 

шириш.

л-'
Па йВандлйш./

douiu
6 4 - раем. Трубннимг' 
дпган бирикиш АО-'* *  

вапдлаш с х е м а м

НаОбанЗнаи/



, 9 0  А ли ток кучида з  мм диаметрли электрод 
йй» жойииинг Л—£ ва Г—В кисмларини
Лила» Й,|ГИ ига томон энсиз валик билан пайвандлаш 
цастДаИ£^К- асм, б) .  Шундан сунг трубани 90 ’ буриб, 
керак (° участкаларини пайвандлаш лозим
Г—A Bi( Биринчи катлэмнн вертикал вазиятда 
(63-расУ; ;  бундай тартиби металл окиб тушмаслн- 
цоплайп: лзагИнИНг яхши пайвандланишини таъмин- 
ги ва Ч1>_ дбуЛ цилинганини Укувчиларга тушунтириш 
лаШ у,'м аш к  охирида уста 200—250 Д ли ток кучида 
зарУР- -иаметрли электрод билан кейинги катлам-  
4__0нМкоалаЙДИ (63- раем, г, д ) .  Бунда бирикиш жойя 

ат чилларнрйнг харакат  йуналишида, го\ уларга  
ияпама карши йуналишда буриб турилади.

Вертикал куйилгеи трубаларнинг горизонтал чокла- 
пини пайвандлашда укувчилар кийналмайдилар,  чун­
ки вертикал текисликда горизонтал чоклар пайванд- 
лаха приёмларини улар  илгарк урганганлар. Бу жа -  
раёинп^ курсатиш ва укувчиларга суюк металл окиб 
тушишинйнг олдини олиш учун факат устки трубанинг 
цирраси 50—55° бурчак остида кии кмлпб кертилиши- 
нн эслагиш зарур.

Тр убаларнинг бурилмайднган бирикиш жойиии пай- 
ваидлашни курсатаётганда чок узаги тулик пайваид- 
ланишн учун трубалар пастдан юкорига томон икки 
галда пайвандланишиии тушунтириш даркор ( 6 4 - раем) .  
Чокларни кулфли килиб пайвандлаш*хакида алохида 
тухтаб утиш зарур. Бунда чок пайвандланмай колиши- 
иинг олдини олиш учуй чокнинг боши ва охирида ке ­
йинги чок олдннги чокни 20—30 мм беркитадигаи ки- 
либ хосил килинади. Шип вазиятда бундан коплашни 
оажарищ кийин б;',.тадп, шуиинг учун чокнинг бу кие- 
мини пайвандлашни икки марта курсатиш шарт.

убаларнинг бурилмайднган бирикиш жойини бир 
бипи к-атламли Килиб пайвандлашни курсатаётганда 
лангГ'г'~ Ч° К электР0ДП|1 ил г а р ил а м а - ка йтм а хапакат-  
KBpDa ”̂0 *осил ЧМИнишини. бу эса бирикиш жойииинг 
«»лищг?1ШИ сУюКлантирнб нпдек инги :ка валик хосил 
КУшнц а, ИМкон беришиии тушунтириш керак.  Бунда 
тилйцщ 0_КИИН|[' боши ва охири 20—25 мм беркитнб ке- 
тРод бн \с̂ И м „Биринчи чок 3—4 мм диаметрли элек- 
Дйаметр-,,^ *э Па|1Ва!,Д'Чанади. Иккинчи чок эса 4—5 мм 
лаитнриб1' * 1ектРОД«и куидалангнга тебранма харакат-  

* . 4  сил килинади. Охирги катлам 2—3 мм ку-
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к.Чрп
чайтирилгап -\олда пайвандланадн,  унинг эци 
ларининг энидан 2—3 мм кснг олннади. Охпргц 
суюцлантирилган металлдан асосий металлга К,< 
утиши даркор,  Иул-йури^ бериш охири ла тУРлиРЗ>  
чаклар остида туташган трубалар тирсакларищ, 
вандлашнн курсатиш керак.

Бу мавзучага  оид машклар куплигинн хисобга 
курсатишларни у^увчиларнинг мустакил мацщлари^'6, 
лан тез-тез алмаштириб туриш зарур.  : и 6;i-

Укувчилар машк,ларинн куйидаги режа буйича • 
казиш тавсия этилади:  трубаларни пайвандлаш v 
йириш; трубаларнинг буриладиган бирикиш жойлд!?11 
ни пайвандлаш; трубаларнинг бурилмайдиган бирикц 
жойларнни пайвандлаш; трубаларнинг горизонтал б? 
рикиш жойларини пайвандлаш; трубалар тпрсаклапГ 
ни турли бурчаклар остида пайвандлаш; трубалар То' 
рецларпга заглуш кал ар  пайвапдлаш.

Машклар диаметри 100—200 мм, деворннинг к̂ алин- 
лнги 4— 10 мм булган трубаларда бажарилади.  Кнрра- 
ларнинг иайвандлашга цандай тайёрланишига а̂ргб, 
электрод диаметрини ва пайвапдлаш токинииг кучшщ 
уцувчилар мустакил танлашадн ва белгилашади. Ки 
раларни иайвандлашга тайёрлаш ишларини хам уку 
чилар мустакил бажаришадн.

Иш уринларини айланиб чицаётгаида укувчиларга 
куп ^атламли килиб пайвандлашда .\ар бир ^атлам 
хосил цилингач, уни шлакдан тозалаш зарурлнгиив, 
акс х.олда чокка шлак аралашиб цолиши мумкинлиги- 
пи эслатиш керак. Иш уринларини айланиб чикаётган 
да  бир каглам даги  туташтириладигаи чокларнинг 
цулфли килиб бириктирилишига алохида эътибор^бе­
риш лозим. Куп цатламли килиб пайвандлашда кепи" 
ги чокларнинг боши ва охири бир-бирмга тутри кел- 
масдан,  балки 20—30 мм нари-бери булиши зарурлигк- 
ни укувчиларга  эслатиш даркор. Шунда ички зурп^нш 
ларнинг бир ерга тугри келиши камаядн.  Текширув 
рикмаси куздан кечириб ба^олапади ва зичлиги кер 
син билан текширилади. ч11.

Якунловчи су^батда укувчилар йул ^уйган Ka'naj. 
ликлар куриб чи^илгач, 2—3 у^увчига трубаларни 2|j 
вандлаш техиикасидан саволлар бериш ва уида трута  
ларни газ алангаснда пайвандлашга оид матер 
такрорлаб келишни топшириш керак.  арГ(

Имкон булганда унувчиларни т р у б о п р о в о д г а



_______ Ш а г - —-тп техникаси билан таништириш за-
, , 6  па»»»  ■ ■ -

Текш ириш  учун саволлар 

К  omiiir бирикнш  жойларини йигншга ннсбатаи кап-

1 т? 2 п « нл8дн?. 3fi т»лаМ и ' в* кейинги чокларни паивандлаетганда электрод-
0 БЯРИ,|Ч“.ракатлаитириш хусусиятларн нимадан нборат?

„н тебрзнма "■ |̂инг буриладиган ва бурилмайдиган бирикнш жой-
1 тартнбда пайвандланади?

ири К*н / 1апии пайвандлаетганда риоя килинаднган чехнат 
х„ Д , 2 Й  коидаларинн'айтиб беринг.

v „ а . Газ алангасида халкаснмон чокларниО. м 3 В 3 ) * „лаивандлаш

Кириш йул-йуригини куйидаги р о к а  буйича утк а -  
-•■['! тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва т р у ­
ба б н р ^ м а л а р и н и  пайвандлаш ишларини хавфсиз ба- 
ячариш коидалари; бирикнш жойииннг фазодаги турли 
холатларида кирраларини кия килиб кертм ас дан  труба 
бСлакларини учма-уч пай ванд лаш ;  гирсакларни турли 
бурчаклар остида пайвандлаш;  т р уб а л а р г а  з а гл уш ка -  
лар пайвандлаш; трубаларнинг  бур илмайдиган бири-
i hiu жойларини пайвандлаш;  юпца пулат листдан ни- 
л:;ндрик идишлар пайвандлаб ясаш.

Укувчиларни иш урнини ташкил кнлиш ва труба 
бнрикмаларини пайвандлаш ишларини хавфсиз б а ж а -  
рищ коидалари билан таништпргач ,  машкларнн  б а ж а ­
ришга кириш щи мумкин.

Груба укннинг горизонтал холатида  буриладиган 
онрийнш жойларини пайвандлашии ку рс атаёт г ан д а ,  
,-'“дан пайвандлаш пластиналарни 4 5 —60° к^яланти-  

\чма-уч пайвандлашдан деярли фарк килмасли- 
лнни х - кеРа к ‘ К°лда пайвандлашнннг чап усу-  
чилапгаМ’ 1Г УСУЛИНИ ^ам < ф л а ш  мумкннлигини укув -  
«̂HHP mvTy7 HTHpH,Ii лозим ( 6 5 - р а е м ) .  Бирикнш жо- 

талл Ва яаи бУРиб туриш керакки,  с ую клан ган  ме- 
бнР оз дНачаси хамнша трубанинг  усткн нуктасидап 
теипмнб кгь°^Д-а ж °й лаш ад иган  буленн. Шуп да  труба  
! ‘J1< хосит к*1Маиди’ шуиингдек  бир оз кучайтирилган 

Ха ,°Улади
*ЧГлФ»ниСИии?Н чоклаРнп пай ван длаш да  энг к"йин
• к--’вчилавга »1аШ ^ис°б лап ад и ,  шунннг учун бу ншни 

кки-уч марта  курсатиш зарур.
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Турли бурчак остида урнатиладиган тирсаклар а̂ы 
худди шундай пайвандланадн.

Трубаларнинг бурилмайдиган бирикиш жойларини 
пайвандлашни курсатаётганда ,  100 мм гача диаметрли 
бирикиш жойларини икки галда пайвапдлаш кераклн- 
гйтш Укувчиларга эслатиш даркор. Бунда чокларни 
э^осил цнлиш тартиби ^уйидагича булади:  аввал бкрн- 
К1Ш1 жойянинг пастки булагнда шип чок пакзандлана- 
ди, кейин унинг устки цпсми пайвандланадн (Сб-расм, 
о).  Бирикиш жойинннг бутун айланасида чокнинг мус- 
тахкамлиги бир хил чициши учун трубанинг устки оу- 
лагидаги чокнинг охири ва боши настки ярмщ^И 
чокни беркитиб туриши кераклигини айтиш лози- 
Бутун чок бир текис ^изиши учун иккинчи иУ-;ь1к 
бирикиш жойн шу жойнииг биринчи б у л о г и i I и ь аиваии 
лаш йуналишига тескари йуналншда пайванд.
зарур.  .. чо*

Бу машкни укувчилар бирикиш жоишш р.
билаи пайвандлашда учратишадя.  Шунинг >ч>"^атИц 
га пайвандлаш техникасининг хусусиятларинн ^  . 
ва бу ишии бир неча марта курсатиш кер ал. - 
лар диккатини вакнадаги сук>К металл 0К'|!,) 'каТл*8 
лиги учун пайвандлаш чивигини узлуксиз -VP“ Щ 
тириб туриш. шунингдек аланга гази босп - * длав- 
хилда тутиб туриш кераклигига каратиш ДаР^.|,г уйГ 
га чокка йуналган булиши учун пайванд-1* ^ ^ 3$  
усулда бажариш лозим, сую^ланган мета. .  *

1ЛП

а * а 5
65- раем. Трубаларнинг бири- 66- раем. Трубаларнинг Рурилмв , .  
киш жойларшш оурнб туриб ган бирикиш и.о..лар,. пайващ 
чап усулда  (а) ва у кг у сул да  лаш тарти:.;;
(С) пайвандлашда горелка 
Хамда пайванд cuv.iiHitnr п.а- 

Эи яти.



jtfh буйлаб окиб тушмаслига учун эса чивикни 
Vfiopича киярок'ушлаш зарур.

_____ ^ ч,етр« ЮО мм дан катта трубаларнинг бурил-
бирикиш жойларинн пайвандлашни 6 6 - раем, 

**йдигДт 1Ган тартибда намойиш цилаш керак. Бун- 
инг ишлашига эътибоо каоатиш .чя nvn

пнб бериш лозим.
Квриш йул-ауригинннг охирида юнца пулат лист-

•  шпиидрик идишлар пайвандлаб ясашни курсатиш 
д »  ; Бу мавзучага дойр материал, lap куп булгани 
fqvn к\рсатишларни уцувчиларнинг мустакил машкла-  
ВИ бал* я тез-тез алмаштириб туриш зарур.
? Укувчилар машцлгриии цуйидаги режа буйича у т ­
казиш тавсия эталада :  бирикиш жойининг фазодага 
турли холатларада трубаларнинг буриладагаа  б а р а ­
ки ш жойларини пайвандлаш; трубалардан 30, 45 ,*60 
ва 90е бурчакли тирсаклар пайвандлаб ясаш;  труба- 
ларга заглушкалар пайвандлаш, трубаларнинг бурил* 
ыайднган бирикиш жойларини гааьапдлаш ;  юила ау-  
лат листдан цилиидрик идишлар лааваидлаб  Ясаш/ 

Машклар девориниаг калинлиги 3—6 мм булган хар 
хил диаметрли труба булакларида бажарилади.  Труба 
деворннинг цалинлигига караб, уларнанг царралари 
пайваа.машга турлича тайёрлаиада.

Трубаларни йнгаш жараёаина кузатаётганда бири­
киш жоиларипинг цирралара букклга:: С ка начаклаа- 
ган булмаслигиаи кузатнш зарур. Трубаларши.: бари- 

Щ I жойларини уцувчиларниаг узларл :: Гр-
w « « л .  ИШ,1аРи’ тРУбалар силжаб кет м а с л и ; у ч у н
йнииари Г ш  v ~ 5° - MM узунликда пайвандлаб ку- 

да " Р у еРп-'1ан па аз а  адл г. б махкам-
^олда пя*0 узаги яхшил.аб пайваадла;::;;-. . лозам,’ акс 

Иш 8 , , . ! ^  чокиаааг сифата ёмок чшлпаа мумкин. 
Диккат1п,и '^ аРИНи айланиб чакаётганда -.'кувчалар 
еРидан пайв-.5“ " И̂  * ° йшш Т? РР" йипгш ва у ер бу 
КоР- Б'.-нла fiim |м " и..ш кераклнгига каратиш дар- 
Рнб турцц, Р«к*’*ш коиини шундай хасоб бала:' бу- 
Лай б$ладцг Р '1КИ’ пайвандлаш жоаа хамиша энг ку- 

Уцувчи- булсан.
^Шган горизонтn 1 Р'Уба '•'к-иг‘; вертикал ваа:ятда жой- 

РНни, шуяцнгл - ии.Рякиш жоаларааа аайвандлаш- 
щк. ,тРУбаларга заглушкалар пайванд-
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лашларини кузатаётнб,  уларнинг диккатпни r I 
аланга  ва пайвандлаш симининг ^олатларига 
бор каратиш камда бу .\олда устки кирра тещц -j!df бйр 
лиши ва пастки циррага суюк металл окнб п  
мумкинлиги тугрнсида ого^лантириш зарур. g v • |!11!Шц 
ларда уцувчилар дойра буйлаб учма-уч ва та’в т / ' з й  
лида пайвандлаш куникмаларини яхши у з л а т  Шак' 
олишлари ва бу холда горелка хамда аланганин--1̂  
лати хар бир нуктада-  узгариб туришини билиб о -■'Т' 
лари керак.

Труба укининг горизонтал в а з и я т д а  бурнлмай 
ган бирикиш жойларини пайвандлаш бу мавзудаги 
кпйнн машк хисобланади. чуики бу холда шип чок- 
куллашга тугри келади. Паивандлаш жараёнини р" 
затаётганда ,  пастки чокиинг учлариии устки чокнин 
учлари тахминан 30—40 мм беркитиб туриши, пастки 
ва устки чоклар к^рама-карши йуналишларда иайванд- 
ланиши кераклигини укувчиларга  эслатиш даркор.

Чокдаги «кулфли» жой алохида эътнбор билаи цщ- 
ланиши зарур. Бунинг учун укувчиларга фа кат «кулф- 
лар»ни ишлаш билан боглик пайвандлашии бнр "неча 
марта бажарншни таклиф этиш мумкин. Энг яхши уз­
лаштирувчн укувчиларга 100 мм дан катта диаметрли 
трубаларпинг бирикиш жойларини пайвандлашии топ- 
шириш мумкин.

^ а м м а  машкларда .\ам трубаларпинг бирикнш жо- 
йи зичлигини керосин билан текшириш керак. Труба- 
ларга заглушкаларни пайвандлаш сифатнин сув билан 
текширса .\ам булади.  Пайкалган нуцеонли жойларнн 
укувчиларпннг узлами кесиб олиб ташлашларн ёки эри- 
тиб йукотишлари ва кайта пайвандлаб кунишлари ло­
зим.

Укувчиларнинг аввалги ишларини текширмасдан ту- 
риб уларга  янги иш топшнриш мумкин эмас.

Якунловчи сукбатда  ^озирги вактда диаметр 
100 мм гача ва дсворинииг калшш .гп  3—5 м.мб\'Лга 
трубалар газ алангасида пайвандлаб у л а н а ё т га н л  • 
ни айтиш даркор.  Газ алангасида пайвандлаш ас 
юнка деворли трубалардан ишланган узелларни Шя 
тиришда ва бнно кам да  иишоотларнинг санптарн»1 
никаси кУР11Лмаларини монтаж килншда .уллан11- • -j 
да.  Бундай катта диаметрли грубалар эа . ,  <aaT'Jnj* 
ёрдамида ва контакт м.етодида п а й в а н д л а ш п ч н г  

усулларида бириктирилади.
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Текишриш учун саволлар

И а£ /»*10рни пайвандлаб бириктнриш учун газ алангаснда 
ь  ТрУ” ')П,,;,г ЯШ урни цандай булиши керак?

- тн и  йигишга нисбатан • ..ч ; ; ;г1 т.: ; :» 'лар  куйилади?
2 Т Р - -  ЙНГ буриладиган ва б . рнлмайднган бирикиш жой-
3 Т?1Я1('пайвандланадн? _

лзря K- i  t  ioHMOH чок «кулфн» кандай пайвандланадн?
4. N*;1 - ^к_НГа нисбатан вертикал вазиятда жонлашгаи бн-
5 ViiapdHH пайваидлагаида ва (аглушкаларнн пайвапдла- 

rai;mil t i a ’ кандай яунсонлар булиши мумкин? 
гзнд» одКнИ пайвандлаш хусусиятлари кандай?

« 2*у баларни пайвандлаб бириктиришда риоя килипа лиган 
тив4 сизлнгян)шг асосий ^оидаларшш айтиб бериш

,, II д в ЗУ. ей ЁРДАМИДА В А ГАЗ АЛАНГАСНДА 
d« nil КЛАР ХОСИЛ КИЛИШ \  \ МДА ПЛАСТИНАЛАРНИ 
8 ШИП ЧОК БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

.Мавзудан мацсад — укувчиларга ей ёрдамида па газ 
: амгасида шип чок билам пайвандлашни ургатпш ва 
Gv билан уларни чокларнинг фазодаги турли .\олатла- 
р;’:ла буюмлар пайвандлаб ясашга,  шу жумладан ,  тру ­
ба.!аряннг бурилмайдигаи бирикиш жойларини пай* 
ы .ллашга тайёр.^аш.

Майзу матсриалини куйидаги мавзучаларга  булиш 
тйзекя этилади: 1. Ей ёрдамида шин чок билан су го к - 
•:и11Пфиб цоплаш. 2. Ей ёрдамида шип чок билаи пай- 
ьандлаш. 3. Газ алангаснда шип чок билан суюцланти- 
|i;:G коплаш ва пайвапдлаш.

Машгулотларни утказиш учуй олдиндан иш урин­
ларини -\озирлаб куйиш. пайвандлаш ёйини таъминлаш 

"оаларини, газ алангаснда пайвандлаш иостларипи 
асбобларни ТСКНГИгтЛ ыл/ттт чяпип

*“мн Тала^ этилади. Болгалар,  зубило- 
ари, щцТт чУткалар, чизгичлар, бур, химоя кузойнак- 
"i >;0М, . НтлаР. маскалар.  одднй ойнали к\зойпаклар 

Шин ЧсРЛаР х-ам керак булади. 
ас»ни т\ш“ аРни ^оси.т килиш ва пайвандлаш тсхни- 

рУнтириб берадиган плакат хам да  схсма-

тисламалар келтирии цуиилиши 
. > лэр пластиналарни шип вазиятда па и вапдлаш-

ЧУВДШ Й М К гш т ...  f t___ . . . .  , е - г  ______v



ларни, пайвандлаш ре>кЛ
Г>11 Ж Я Л Н Я Л . Я Я П П и ч  '  М

67- раем. Пластиналарни шип 
вази ятга  урнгтиш учун мос- 

лама.

Кириш йул-йуририни К ; й п  

лаги режа буйича ПказиТ 
тавсия этилади:  иш ' ypMBJr 
ташкил килиш ва шил чок би
лан суюклантириб ковлал»

ишларини хавфсиз бажариш коидалари;  алохида ва- 
ликларии шип вазиятда косил килиш.

Кириш йул-йурирининг бошида, иш уриипи ташкю, 
Килиш ва хавфсиз ишлаш коидалари асосан пластина­
ларни пастки чок билан суюклантириб коплаш хамда 
пайвандлашдагидек эканлигини айтиш лозим. Валик- 
ларни шип вазиятда к ° сил КилищДа панвандчининг 
устига куп микдорда учкунлар ва металл хамда шлак 
томчилари тушишини эътиборга олиб, йул-йурикда жо- 
макорни кийиб юриш коидаларига алохида эътнбор 
бериш зарур:  куртканинг енглари тугмалаииши ёки 
боглаб куйилишн> К!УЛ1\0Г1лаР эса куртканинг енглари 
устидан кийилиши керак.

1Лип вазиятда суюк.лантирнб ко”лашН!1 курсатишга 
киришганда бу ишни бажариш энг кийин жараён экан- 
лигига укУвчилаР ДИККатини КаРатпш зарур. Бунга са- 
баб шуки, томчининг огирлик кучи электрод металинн 
ваннага  утказишга халакит цилади, суюкла;пан металл 
зса пастга окиб тушншга интилади. Шунннг учун паи­
вандлаш жараёиида  пайвандлаш ваннасининг хадаи 
ва  суюклаитирилган металлнинг массаси камрок 
шига эришиш керак.  Бунга эришиш учун кичик Д»£ 
метрли (купи билан 3—4 мм) электроддан х.амдад| 
сайтнрилган пайвандлаш токи кучидан фойдал ^  
лозимлигинн у’кувчиларга  тушунтириш лозим- о) ^  
кучи пастки чок билан суюклантириб к оплаШдаг 
кучидан 10— 15% кам  булиши керак.  -оид***

Шип валиклар хосил килишнинг асосий |)1ИГяя* 
ёйни энг калта  узунликда тутиб туриш экан- ^  
укувчилар ?хшн тушуниб олишлари зарур-
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ояДан а ж р а л а е т г а н
- Е и н г  металлнинг
^ Й ш в с и г з  >"гчшига 

cy'P* gppo.iii. Электрод- Зпсктроднинг
ё?ДэМ „.гаттанткрнш схе- ,
!:1! - S '  куриниб туриб- Л Г\(\ ( \ р  
м;.с:! ,63- расм), электрод \ j \ j \ j \ j
^^даШ Т И рЯ Л Ганда 1 68- раем. Шип вазиятда валиклар-

all н а т и ж а д а  В -н н а -  т>Шнрн. Iганда .-леиролаи \«фз-
У i - т а л л ^о тади . квтлантаряш схемясл р.з 
дагн « ‘j зр я й д и ган  КОП- лантириш Оурчп-И.

электрод билан 
ла* t t i 'i : тескари кутбда бажариладн (элек£ролгл- 
ааизан.- < ^ да элсКтрод пластина юзасига. hh. '  i -

пяйвандлаш йун'ллишнда 70 -80 ' -  огдириб ушлзна-  
Та" 9 псктродни валяйнинг кундалаигига калта -ка  пл 
Д1бпанма харакатлантириш лозим. Бу ^аракатлар  ярич- 
пй так  in да ёки ^алчаенмон булиши мумкин.

Шип вазиятда суюклантириб коплашни курсатиб 
гпчгач бир уцувчига машкни такрорлашни тоншнриш 
ва’ у йул куйган хатоларни бутун гуру^га курсатиш 
мацсадга муиофик. Зарур булса,  суюклантириб коплаш 
жараёнини кайта курсатиш керак.

Укувчилар машкларини купилаги режа буйича у т ­
казиш тавсия этилади: алохида валиклар хосил килиш: 
параллел валиклар хосил ^илиш.

Иккала машк 8 мм калинликдаги.  пластнналарда 
3—4 мм диаметрли электродлар билан бажариладн.  
Укувчилар аввал 3 мм диаметрли электрод билан ва- 
лнклар хосил цплишни, кейин 4 мм диаметрли элек­
трод билан валиклар х.осил килишни урганишади. Э гг  
яхши узлаштирган укувчиларга 5 мм диаметрли элек- 
ГГ°Д билан ишлаб куришга рухеат этиш мумкин, аммо 
уларни бу и in анча ^ийни эканлнги ва амалда  кам 
1>ллаиилиши х;акида огохлантириш зарур.

«  УРи”ларинн айланнб чикаётганда укувчилар 
троди|ТИНИ ^“1!ннг узуилигини энг калта олнш ва элек- 
Тутащт ,вак-|' ваКтиДа суюк металл ваннасига киска 
^однинг” т-^иш кеРа клнгига каратиш даркор. Элек- 
•чангига ТЧ!ЯЛНК бурчагини ва уни валикнинг кунда- 
Цач кучат' .г■Ранма харакатлантириш траекториясини

, б0ри-ш заРУР-
Та'Ьминлаш'ИЛИНаётган валиклар туппа-тугри чикишини 

УчУн дастлаб пластиналарни бур билан
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режалаш  лозим. Контрол валикларни куздан к 1  
ба^олаш керак.  Улар зич, текис ва окм'а.тарсц
ши керак. -Hi- :

Якунловчи су^батда машрулотларга якуи . J  
укувчиларнииг яхши ишларини курсатиш, к '̂лчп • ai11’
хос хатоларни куриб чикиш керак.  Зарур о:\ :са Кка
вазиятда валиклар хосил ^илишни бутун ryp\-. r j  '';|,п
бир бор курсатиш лозим. Я1|а

Текшнриш учун саволлар

I. Шип вазиятда  валиклар хосил килиш учун палвлн-пи 3 
иш урчи цандай ташкил цилинади? “ ,н®*

'2. Шип вазиятда  валиклар хосил килишнинг кийинлиги 
м а д а ?  №

3. Суюклантириб д о п л а т  режими цандай танланадн?
4. Суюклантириб коплаш жараённни бажариш юхннкасн кай- I 

дай?
5. Шип вазиятда  валиклар хосил килишда риоя килннаднгав 

мехнат хавфсизлиги ^ондаларипи айтиб беринг.

2- м а в з у ч а. Ей ёрдамида шип чок билан 
пайвандлаш

Кириш йуя-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил цилиш ва иш- 
ларнн хавфсиз бажариш цондаларп; кирраларига иш­
лов бермасдан пластиналарни шип чок билаи учма-уч 
пайвандлаш; кнрраларипинг бир томонига ишлов бе­
риб, пластиналарни шип чок билан учма-уч пайванд­
лаш.

Иш урнни ташкил килиш ва шплар:. ' хавфсиз 
бажариш коидалари аввалгидек цоладн. Шип чокни 
учма-уч пайвандлашни курсатишга кнришганда бундам 
пайвандлаш укувчилар урганган суюклантириб коп‘ 
лаш дан  деярли фар^ ^илмаслигини айтиш керак. _£>УН" 
да асосий кнйинчилик электродни бнриктирнлаетгмИ 
пластиналар буйлаб турри ва аник силжитишдан и«М 
рат, чунки у  нотурри силжитилса,  кирралардан биричй! 
чок узаги пайвандланмай ^олиши мумкин. ..

Учма-уч шип чокларни пайвандлашда чок У ^  
нинг яхши пайвандланишини диккат  билан К' 3Ч1)̂ - 
бориш кераклигини, акс  з^олда чок уота мусгах.кам ' . 
маслигини укувчиларга  яна бир бор эслатиш заР'"^ня

Машкни бошлашдап аввал .\ар бир ^к--Вя-калт1 
чокларни пайвандланаётганда электродни калт
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в -  чаракатлаптнриш, электроднинг диаметри 
йМо _4 м м ) ,  пайвандлаш токинниг кучи кам б\- 

и г» и'и тушуниб олиши даркор. Шунда 
jrtrtUH к е Р®‘ vj !cTy.-i.-! ваннаси им кони борича тор булиб, 
cvfoK-’ialir. !̂ „ с у ю к  металл окиб чица олмандн.

J лар машкларини ушбу режа буйича утказиш 
^К-̂ 3 млади: кирраларига ишлов бермасдап,  плас- 

тавс1,я ^ ' ШНП чок билан учма-уч пайвандлаш; кир- 
т-иналар' [г g j(p томо„цга ишлов бериб, пластиналарии 
РаЛ? ц !!г  билан учма-уч пайвандлаш.
«и" ра чарнга ишлов бермасдап,  пласт ниаларни шип 

и  пан учма-уч пайвандлашга домр машклар 6— 
чоК ' • -мнн'шкдаги пластнналарда бажарилади.  Пан- 

i - 3 мм, / - 8 0 - 1 0 0  А.
П л а с п ш а л а р  бир томондан паивандланади.  Текши- 

в бирнкмасн ташки* куринишига караб бахолаиади ва 
еннишга муста^камлиги сипаб курнлади.  Сииган жо- 
шпа чок узаги яхши пайвандланган булиши керак.

Киррзларига ишлов бериб, пластиналарии шин чок 
билан учма-уч пайвандлашга дойр машц 8— 10 мм ка- 
линликдаги пластнналарда бажарилади.  Пластиналар-  
HI1 йягиш ва у ер бу еридан пайвандлаш пастки вазн- 
ятла бажарилади, пайвандлаш эса шип чок билан ба- 
жарнлади.

Иш уринларини айланиб чикаётгапда укувчилар 
диктата ни пластиналарии йигиш в.актидаги зазорлар 
катталигига, у ер бу еридан пайвандлаб махкамлаш 
сифатига, ёйнинг узунлнгига ва пайвандлашда элек­
троднинг тебранма з^аракатларига каратиш зарур. Тек- 
шнрув намунасн таш^и куринишига караб бахолани- 

>нннг знчлнгн керосин билан ва мусмахкамлигн 
чок Ку.Риб «кширилишн керак.  Сииган жопида 
■тап в»аГИ- Т |̂ пайвандланган булиши, унда гов;.к- 

ЯкмШлак аралашмалари булмаслиги лозим. 
кеГщц у к Г "  су^батда машгулотларга я кун ясагандан 
Да баж’аом-11Ла̂ 13 пайвандлаш ишларини шпп вазият-  
Щунинг у,и.СЛИККа ^аракат  к.илннишини айтиш даркор. 
Комструкция-!я3аВОДЛаРДа иайваидланадиган деталь ва 
''Зраках Kinm,ollM *1?СТКН вазиятда жойлаштирпшга 
ЛаР. айлантиптпИ" унга эрншиш учуй манипулятор- 

®Урищ vvn,,n МосламалаРи, позиционерлар ва бош- 
* ! м «ртинннг ‘ “ ал аРнДан фойдаланилади. Агар би- 

6y.1C3i * > ™ о н а с и д а  бундан курплмалар мав- 
. -  ларни улар бнлан таннштириш за



бирор узелни кичикрок, буриш кур ил м а сил а n v  ■ 
л аб  курсатиш .зарур. Уйда шип чокларни газ а '.aa,t 
снда пайвандлашга оид материални такрорлаб afIr- 
цч топшириш керак.  г ^иць

Тскшириш учун саволлар

1 Шии чокларни пайвандлаш учун электр Па.тан "«
урни цандай ташкил килинади? ‘ Нпг (цц

2. Пластиналарни шнп вази ятда  пайвандлашда ка к дай . . 1  
чиликларга дуч  келнпади? г.;:йив-

3. 1^ирраларининг бар томонига ишлов бериб. пластина* " Э  
шип вази ятда  пайвандлаш техннкасини айтиб беринг. ‘ :а?Даа

4. Металлни шнп вазиятда  пайвандлашда мехнат xaad* ’ 
гннииг цанд*аи кондаларнга риоя килинади? ,13л®-

3 - м а в з у ч а .  Газ алангаснда суюклантириб копла 
ва шип чок билан пайвандлаш

Кириш иул-куришии куйидаги режа буйича утка- 
зиш тавсия этилади: нш урнини ташкил килиш ва газ 
алангаснда шип чок билан пайвапдлаш ишларини хавф­
сиз бажариш ^оидалари;  кирраларига ишлов Сер,час- 
дан, пластиналарни шин вазиятда пайвандлаш. i

Иш урниии ташкил ^илиш ва ишларни хавфсиз 
жариш цоидаларн асосан газ алангаснда сугаклантн- 
риб ^оплаш хам да  пластиналарни пастки ва цня чок­
лар билаи паквандлашдагидекдир.  Бирич шип вазият­
да  пайвандлашда суюц металл томчилари пастга-  
пайвандчинипг устига тушиши мумкинлигини укувчи­
ларга  тушунтириш зарур.  Шунинг учун жомакорни, кн- 
ниш цоидаларнга алохида эътибор бериш керак.

Шии вазиятда валиклар хосил килиш ьа пластина­
ларни пайвандлаш техннкасини курсатаетганда У НУ8' 
чилар д и ^ а т и н и  бу жараёи  илгари урганнлгая

вертикал ва горизонт** 
w//(//////{Wŵ  чоклар Г>' -:н

Караганда анчя

3 0 1

69- раем. Шип чокни пайвандлаш 
схемаси:

/ — пайвандлаш  горелкаси. 2 ■ 
дащ с и м и .  3 — пайвандлангал

лашга „ 4
ЦИЙИН Ji-.i. т н г и Д * 1?, 
ТИШ ЛО-Ч : ■:. Ьуни W 
вапдлаш паниасын^ 
суюк метал;:  пастга 
туши ш га • г I i - t k j ^ H  

\ГНЙ '-ШЖ 
бН> 
мЮ*

х з & У

шнп вазиятда 
колиш кийнилигЧ 

чок.ЙВаВД* тушунтириш 
Пайвандлаш
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ваннасининг суюк металини тутиб туриш 
симини узлуксиз харакатлантириб ту- 

v4vH Райв пайвандлаш а л а ы а с н  газлари босиминн бип 
пин» ^аМ , аШ зар'.’Р- Пайвандлаш алангаси догм чок- 
хи.из cai\ б^лишм V4VH пайвандлашии унг- ус" лла 
ка й>'иа маЪк\ллигини айтиш керак ( 6 9 - раем) Буя-  
6ажлр,и!! аЛЛ пайвандлаш сими буйлаб окно т;- шмас- 
да cvwH_! , t  ‘}‘ ИЛ(ЙК}Г барича княрок; ушлаш керак.
ЛИГ» v4 ' дя'знятда суюклантириб коплаш ва пайванд- 

Шип ярсатпб булгач, укувчилардан бнрига курса- 
л а и т и  ^-^ирордашни топшириш лозим. Бу укувчи йул 
TSJr « "  камчиликларга укувчилар диккатшш каратиш 

ишалвк бу камчиликларга пул ’ ^ й м а с л и к  учун 
83 яТао к и 1 ч ш керрклигини бутун гурухга  тушунти- 
""ш тапкор 3apvp булса,  суюклантириб д о п л а т  ва 
п а й в а н д л а ш  жараёнини такрор курсатиш лознм.

Укувчилар машкларини куйидагн режа буйича у т ­
казиш уавспя этилади: шип вазиятда алохида валиклар 
хосил килиш; пластиналарни шип вазиятда учма-уч 
пайвандлаш.

Шип вазиятда валиклар хосил килиш ва пластина­
ларни пайвандлашга оид машк, л-ар кам  углеродли пу- 
латдан ншланган 4—6 мм калинликдаги пластииалар- 
да бажариладн. Пластиналарни учма-уч пайвандлашда 
кирраларн кия килиб кертилмайди. Пластиналар 1 —
2 мм зазор билан йигилади. Улар пастки вазиятда йи- 
гилади. Пайвандлаш бир томондан бажариладн.  Конт­
рол бнрикма ташь;и куринншига караб бахоланадн за 
синишга мустахкамлиги си на б курил ал и. Сншан жс-  
иида чок узаги тулик пайвандланган булиши керак.

Иш уринларини айланнб чикаетганда шип чоклар 
пайвандлашнннг унг усулнда яхшироч шакллапишинп. 
^>нки бу \олда иайвандлаш симининг учи хам,  аланга 
наст °^нмининг босими хам чокнннг суток металини 
эслати 0К'П̂  тУШншиДан тутиб туришини укувчиларга  
сцнн керак. Пайвандлаш ваннасининг температура-  
Ундан ч Ва,1длаш симининг учини ванн ага  ботириш ва 
ШУ йул ^ ар1,ш билаи ростлаш мумкннлигини ва
Нн олнщ « у 3" Х,ам металлнинг окнб тмиишининг олди- 

Эцг яхшнК”НЛИГ11И“ тушунтириш лозим. 
б,,р томонигя^Узлаштирувчн укувчиларга кирраларпнннг 
К1ла Учма- в Ии!.лов бериб, пластиналарни шип вази- 
• ^ к в  пайтда .Па*'вандлашии топшириш мумкин. Даст- 

■ р . у л а р г а  бир катламли килиб пайвандлаш,



кенинрок эса икки катламли килиб, п ай в ан п  
касини узлаштириш тавсия этилади. Икки ' ^  ТехН 
Килиб пайвандлашда 8— 10 мм калинликдагн^ ' '1340» 
налар ишлатилади.  ‘ ‘ П:1астц.

Якунловчи сухбатда машрулотларга якуц я I 
уйда махсус технология дарслигидан ёй ёрдами Саш ва 
д а  газ алангасида халкасимои чокларни паива1]Да а̂м- 
оид материалии такрорлаб келишни тонширншЛЛац1г*

■юзиц
Текшириш учун саволлар

1. Шип чокларни пайвандлаш учун газ ал ангасщ а 
ловченинг иш урни кандай ташкил килинади? "Мд.

2. Шип чокларни пайвандлаётганда цандай кичнпчи S 
учрайди? -'"Чзр

3. Шип вазиятда  учма-уч  пайвандлаш техиикаси кан д ай
4. Металлни шнп вазиятда  пайвандлашда риоя кнлина 

мехнат хавфсизлиги ^оидаларини айтиб беринг. днган

1 7 - М Л  В З У .  ПАЙВАНДЛАШ в а  к е с и ш г  \ о и л  
КОМПЛЕКС ИШЛАР м

Укувчилар юкорида айтилган машкларни узлашти­
риб олгапларидан сунг пайвандлаш операцйяларини 
бажаришга (мухим булмаган ишлаб чикариш конструк- 
цияларинн пайвандлаб ясашга ва оддий деталларнн 
кесишга) к.уйнлади. Бундан мустакил ишлар ни^оятда 
фойдалилир, чунки улар укувчилар машкларни бажар- 
гапларида олгаи куникмаларни мустахкамлаб такомил- 
лаштиради.  Темадан кузланган асосий максад хам 
шундап иборат.

Комплекс ишларни бошлашдан олдин кириш йул- 
йуриги бериб, унда пайвандлаш-йириш операциялари 
нинг бажарилиш кетма-кетлигиии куриб чнкиш, пай- 
пандлаш ва кесиш режимларини хисоблаш хамда тан- 
лаш к0ИДа л арини эслатиш, учрайдиган д е ф о р м а ц и я вз 
ораклар туррисида огохлантириш хамда уларга кар»111 
кураш юзасидан тавспялар бериш зарур. Иш урнИНИ 
ташкил килиш ва ишларни хавфеиз бажариш к°идала 
рига алохида эътибор бериш лозим

Иул-йурикдан сунг база корхонага экскурсия у® 
тириш ва укувчиларни ишлаб чикариш шаро*1** 
электр-газ алангасида пайвандловчиларнинг иши 
лан таништириш максадга  мувофик,дир. „ц.

Мастер укувчиларга комплекс ишлардан т0? ш"Л1а- 
лар берар экан, уларга  пайвандлашни баж араётга ,
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^ ^ ^ Ж з д а в з у л а р н и  Стишда урганилгаи чоклар- 
^ ^ а з в а '! Тур]Л8ринн учратншларини айтнши керак.  
Г бэр4П„рГа машк.мр билан бирга йпгпладпган, 
1 УЧУвчН‘1з а цган ёки кесиладигаи буюм эскизи ёхуд 

паГ|8аЯДЛЛН finFiiuira, пайвандлашга ёки металлни би- 
чиз*асш“‘ операиион карталар хам бериш зарур. Укув- 
чНшга н01огик хуж жатлар га  караб,  ишларни мус- 
чнлаР арИщларн даркор. Шунда уларнинг иш си- 
таК"Л бучган масъулияти ортади.
ФагНГЭ чяларпинг машкларни бажаришларини куза- 

-^hfi В\’ 1 аанииг диккатини электрод ёки пайвандлаш 
тает , >• диаметрини, пайвандлаш токи кучпни, газ  
сИМИгасяяянг кувватини, ёйнииг узунлнги ва пайвапд- 
ала“ тезпигини," чокнинг геометрик улч,амларинн турри 
Л8»лаш "чок Узагини тугри пайвапдлаш, чукурчапи 
т?^' пайвандлаб тулдириш хамда чокии турри тоза- 
,'аш кераклйгига каратиш лозим.

Ей ёрдамида ва газ  алангаснда пайвандлаш ишла- 
ри объекти сифатида ,\ар хил оддий деталлар:  химоя 
кожухлари, тавр ёки куш тавр шаклидаги кпчнк ул- 
чаыли балкалар, таглик хам да  таянчлар,  машиналар- 
нинг мураккабмас деталлар и, трубалар бирикмалари 
ва ,\оказолардан фойдалаинш мумкин.

Буларнинг ^аммасипи база корхопадан олган маъ- 
кул. Чокларнинг сифати ташки куринишига караб тек- 
ширув усулларининг бири албатта  аииклапиши шарт. 
Брак аникланганда укувчилар нуксонли жойни кесиб 
ташлашлари ва кайтадан пайвандлашларн зарур.

Кесишга оид комплекс машкларни бажаришии шун­
дан уюштириш керакки, хар бир укувчи кислород, кис­
лород-флюс, плазма-ёй, хаво-ёй ёрдамида ва термин 
кесишнинг бошка турлари юзасидан олган куникма- 
|арипи мустахкамлайдиган булсип. Укувчиларга кесиш 

лао13* 11 объсктлаРн сифатида: косипкалар, усгкуй.ма- 
н„ к^ ланецлаР* трубалар,  профплли ва сортлн прокат- 
ж ойлаг !™ ’ шУнингдек пулат куймаларидагн ортикча 

Хао fi кес ташлашни топшириш мумкин.
5’тка'знб машгулотнинг охирида якунловчи сухбат 
дарелар ^"^а пай^алган камчилнкларни куриб чикиш, 
чцарнщ кУнлаРини тахлил килиш, зарур хулосалар 
,1Н,,Г бажаг he^aK бУл ^а ’ энг мураккаб  операциялар- 
Рнш лозим к ИШИНИ кУРсатиш- Уйга топширнклар бе- 
6«лан туга т  ̂ мавзуни урганиш текшнриш ишларн
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I S -  M  А В 3  У. .МЕХАНИК В А .МЕТАЛ Л О Г  РАФИК СИ КО В Л АР

Мавзудан  м аксад  — укувчиларда пайванд бирикма- 
ларпн механик усулда  сипаш ва пайванд чоклар струк- 
турасиин текширншга оид ишларни мустакил бажа-  
рнш купикмалари хосил к4илиш. Бу куникмалар уцуь- 

'чпларга пайвандлаш ишлари паЗоратчиси касбларикл 
' Узлаштириш учун керак бу'лади.

Мавзуни иккита мавзучага  булиш тавсия этилади:
1 Пайванд бприкмаларни механик усулда  сннаш. 
2. Пайванд чокларни металлографик усулда  текшириш.

Пайванд бприкмаларни механик усулда  сннаш;а 
дс,ир машкларни утказиш учун узнш синов машииасп-

•(масалаи, ПМ-4Р машинасини),  Брйнелл, Роквелл 
ва Виккерс буйича цаттнцликка синаш нриборларшш, 
зарони ковушоклнкка сипаш учун маятникли копёр ва 
букиш учун прессни олдиндан тайёрлаб куйиш зарур. 
Материаллардан синовлар учуй намуналар тайёрлаш 
маггсадпда пайванд бирпкмалардап кесиб олиигак за- 
готовкалар керак  булади.

Пайванд чокларни металлографик усулда текши­
рншга оид машкларни утказиш учун металлографик 
микроскоп (чунопчн, МИМ-7,  МИМ-8 микросконлари), 
10—30 марта катталаштириб курсатадиган лупалар, 
жилвирлаш ва жилолаш станокларн, чархтош ^озир- 
лаб  куйиш керак.  Материаллардан:  шлифлар тайёр- 
лаш учун пайванд чоклардан кесиб олинган заготовка- 
лар, манда тишли эговлар туплами,  жилвир цороз хам- 
д а  махсус жилвирлаш пасталари туплами, шунингдек 
хурушлаш учун реактивлар талаб этилади.

М а в ж у д  жп^озлардан иложи борича куирошни иш­
га тайёрлаб куйиш даркор. Шунда укувчиларга турли- 
тумап машклар бериш па бригадада укувчилар сонини 
камайтириш мумкин булади.

1- м а в з у ч а. Пайванд бирикмаларнн механик 
усулда синаш

Кириш йул-йуригини куаидаги режа асосида у т к а ­
зиш тавсия этилади:  иш урнини ташкил ь^илиш ва ме­
ханик синовларни хавфсаз олиб бориш цоидалари; 
пайванд бирикмаларнн чузилишга синаш; пайванд би- 
рикма айрим жойларннинг ^аттицлигинн аник;лаш; 
пайванд бирикмаларнинг зарбий ковушо^лигиии ва
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« а " б д а н  узилувчанлигнии синаш; паГтан1 бири:о*ал«»рг- 
эгилувчанлигнна сипаш.

Ш Кириш йул-й^ригийинг бошида ^ у в ^ м а р н и -  ) «Р 
машклар бажарадиган  иш уриадарига о ^  *
„ш урннларнда кандай синовлар у т к а з ^  ^ НИНД ИГ̂  
чг- тушунтириш. па синовлар пзитида рис?" 
уяч(Ьси^лик чораларнни а.йтпш керак.

I ?  кейин укуБчиларга металл за котишМал аРь: янг. 1ЯШ" 
■nt кгчлар’ таъслрпга ца'ршилик курсатиш хоссалар 
механик хбссалари деб аталашини э с^ " ш ^  „г 
Me-.'алларнииг асосий мех г-них хоссала(1КН’ >Л“Р 
{'лч >в бпрлйкларини айтиш зарур.

ш .  Пайванд барнкмалар пузи.чишга ^ ^ ^ “ “^ ч д а й  
ни курсатаётганда .  синовлар учун i ® !  a f p а, ,д 

&айерланйшиий тушунтириш хамда M a u W  > • 
емуналарни укувчилар узлари тайёрлаИл ^Р« «■ * • 
v>:|ia-V4 пайвандланган пластиналардан ^
кесио ол'лшдап то ксракл, ,  у л ч а „ л а р г а «  

врача б ^ г а н  пшларни уларнинг узлари а « а 
риш.тзрини .айтиш зарур. Кении узнш ^ а ш ^ а р -  
тузилишиии кискача тушунтириш, намУ* _ , r i .r 
д ан 1 утказиш, зарур улчашларни кур са i 1̂  *Na ‘ *  ■ ‘ -  
они узайиш катталигинн ва мустахкам^'1̂  „ 
(мувак^ат  царшиликни) хисоблаш к а * ^ 11 оа/л.арь.*
ШИНН тушунтириш лозим. .нашга кипиш-

Пайванд бирикмалар каттиклигини c-^dlL‘ a к - Р 
;.га; ла Брииелл, Роквелл ва Виккерс ас«°блаР” ™ у * 
ШлЛфхшни тушунтириш, асосий металл “ ни
^ ет а л л н н и н г  каттиклигини хамда те?- д .

аипклаш техиикасини курсатиш керак У и £
ли пулатдан килинган пайванд 'бири*'Днинг. ^ 5 “  
лнгини аницлаш учун Бринелл прибор‘дан9 -
ниш, бунда шаригининг диаметри 10,5 ^ ли’гини *
г.-н учта  учликдан бирини куллаш к е£ “ * коплан^ан 
чпларга тушунтириш даркор.  СуюклантР™ 
ка-i тик котншманинг каттиклигини ёк1: чокнинг 01ч Р. 
тирилган цисми каттик.лигин;! 
чуянда ашпучашда Роквелл- 
Hiiiir олмос конуслн асбобп-
дан ва Виккерснинг олмос 

.пирамидали асбобидан фон­
да таниш керак .  Синоаларпинг 
хар \ил турларида олингач 70 сМ Букиш бурчагиин 
каттиклик  сонлари ма.\с\с ’ ак: •таш схемасн-
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ж ад вал  ёрдамида хандаи утказилишппи (Ма ' 
Роквелл буйича ^аттшушк соиларп Брииелл гр-Ла 
каттицлик еоиларига ь^андай ^тказилишиш) Г , У 
риш лозим. -'1иУ«‘

Кении укувчиларни маятникли копёрнинг тузи 
билан таништириш ва пайванд бирикмаларнйнг 
бий ^оэушоклигини .\амда зарбдан узилувчан.ц,35р' 
си наш техникасини курсатиш зарур. ' 1|!ни

Кириш йул-йурнгининг охирида, пайвандланган 
муналарни эгилишга ( 7 0 - раем) ва пайвандланган ЙЭ 
баларни яесиланишга си наш техникасини купсат^ 
керак.  ‘ ^  Иш

Укувчилар машкларини куйидаги режа буйнча 
казиш тавсия этилади: пайвандланган намуналапи" 
ч^зилишга сипаш; пайванд бнрикма турли ^нс^лам 
нинг цаттицлигиии аницлаш; намуналарпинг зарби> 
цовушоцлигини ва зарбий узилувчанлигипи синаш- 
эгилувчанлик ва яссиланувчанликка сипаш.

Устахопа имкониятларини хисобга олиб. текширув- 
нинг турли хилларини утказиш учуй хар хил иш урин- 
ларидан купрок тайёрлаб куйиш лозим. Укувчиларни 
бригадаларга  булиб. уларнинг бир иш урнидан бошка- 
сига утиш графигини тузиш даркор.

Укувчилар 2—3 кишнлик бригадаларга буликиб. 
мустакил машкларнн бажариш давомида пайванд бн- 
рикмаларпи механик усулда синаш учун ишлатилади- 
ган жнхоз ва асбоблардан фойдаланишга оид курсатуа 
^а.мда асбоблардан уларнинг умумий тузнлншини ур- 
ганишадн. Улар алохнда узел ва мехапизмларнимг иш- 
лаш приицини, жойлашиши, вазифаси хамда узаро бог- 
лицлигини, бошкарнш дасталарннннг вазнфасини вз 
улчаш приборларидан фойдаланиш йулллрипи билда 
олишади.

Кейин жи^озлар билан танишиб булгап ва мастер- 
нинг саволларига жавоб берган алохида бригадал Р 
синаш учун текширув намуналарн тайёрлашга кири 
дилар.  Газ алангасида заготовхалар кесиб олиш. )• ' 
ни керакли улчамгача эговлаш ишларини ва HaML J  
лар тайёрлашга оид бошка ншларни (рандалаШ̂ я |  
да  йуниш бундан мустасно) укувчилар мустакил 
ришади. Намуналарни уларнинг каттиклп :пни с>! 
хозирлаш цуйидаги тартибда амал га  ошприлади-^ 
дан юпка листларнинг учма-уч бнрикмалари >‘0 ч
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^ Н г а у н а и н н г  ташки юзаси буйича улчаш мум- 
тнК,11(КИ!! инг калинлашган жойи acociiii металлга  ца- 
кнн Л °Кл ташланади. Металл 3 мм дан калин булса,  
дзр йунп уЛчаш намупанинг кундаланг кссимида 
'катгиКлИ̂ , 1арДа утказилишн керак Укувчиларга юцо- 
макро^ ' ^ р  мста'ЛЛо1'рафпк усулда  синовлар утказ- 
рч О'Р- кейин К олган макрошлифларни бериш кс- 
сайлар"- неча м арта ишлатилган макрошлифларни 
р-к , ^когйЗДа уткнрлаб, улардан яна фойдаланиш 
^ 1,л0!1' у кувчилар бригадалари намуналарни тайёр- 

КИИ еннаб курганларидаи кейин уста сиуовлар 
- а  1 3 рнни текшириб, уларни бош^а иш уринларига 

‘ Хамма укувчилар машклар режаларнни ба- 
Таонб булгунларига кадар брнгадалар бир иш урни- 

* , н бош'-асига уткаЗилаверади Бригадалар хар гал 
бошка иш уринларига утганларида инструктаж утка-  
иб унда янги иш урнинииг ташкил килиниши ва шу 

кш урннда ишларни хавфсиз бажариш кондаларини 
укувчиларга эслатиш зарур.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
.ч'ккатнни текширув намуналарининг берилган улчам-  
лзрига риоя килиш> каттиклигинн улчаш учун паму- 
иаларни тугри режалаш, ириборлар курсатишларини 
;:нпк кучириб ёзиш кераклигига каратиш даркор.

Якунловчи су^батда машгулотларга якун ясаш, хар 
f>;ip укувчи ва бутун бригада ишини бахолаш. улар 
f>2«apran ишнннг нжобий томонларн хамда камчплик- 
•чярнни айтиш зарур. Бу камчилнкларни блртараф 
'Тиш юзасидан тавсиялар бериш керак Уйда пайванд 
‘-ларии металлографии усулда сш.ашга дойр мате ­

риал ии такрорлаб нелишни топшириш лозим.

Текшнриш учун  с а в см л а р

«и бярнкмаларни м ехан ик  \ \ \ -д а  синаш vmvh иш уп-
анда, ташкил килинади?

е вчанлнкни синаш к а н д а й  утказиладн?
г . . .ЛНК" Н.С“Наш ^а "д а " Утка зил ад  и?

J :‘Д5Й У1казиллд^Ш0,' лик 03 з а Рби11 > зилузчагликни синаш

.вчанлнк ва яссиланувчанликни  синаш кандай утка.*и-



2 - м а в з у ч а .  Пайванд чокларни метал i o r - a*  J  
усулда текшириш '-'“к

Кириш йул-йуригинн ушбу режа бушна ; -Ка Я  
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва мет-?3"111 
график усулда сннашларпи хавфсиз бажариш коид' ’10' 
ри; пайванд бирикмаларнинг синиш турини тек&Д.?®* 
макроскопик анализ (макроанализ) ,  мнкроскипик ак°* 
лиз (микроанализ).

Иш урнинниг ташкил килшшшн тугрнсида гапапи- 
бераётганда иш жараёнида  таркибнда кишит:  
риши мумкин булган коииентрлангаи кисло-ал ар б ь а* 
диган реактивлар билан ишлаш коидалари уст: да ало- 
^ида тухтаб утиш зарур.

Кейин ctir ii im турини текшириш механик син.злар. 
дай калган пам укаларда  ёки технологик ci: :ов учун 
махсус тайёрлаигал намуналарда Стказилшшши а а А  
керак (71- раем) .  Бу намуналар синдирилади ва сик- 
ган жойи куз  билан ёки 10—30 марта клтталагатириб 
курсатадиган лупа ор^али ^араб чик.пладн. Наь.ума- 
ларни курсатиб,  панзаид чок металннинг пластнклигн 
ёкн муртлнгн синган жошншнг ташци к у р и ; лга ф* 
раб ани^лапишини айтиш керак. Мурт металлнинг син­
ган жойи йирик доили ва юзаси ялтироц б тали. Син­
ган жойи тулкпвенмоп, кулраиг,  юзаси хнра булса ва 
кристалларп яхши куриниб турса,  бундай г.хталлЯЯ 
пластиклигн а ш н  булади.  Пайванд чокнннг Fois 
шлак аралашмаларн,  пайвандланмай к.олиш вг ^рщ* 
лар ка С и камчнликлйри борлигн унинг си.пан 
цараб .ширила. I. Бундай камчиликларни • с и а »  
жойда курсатиш за неенклик таъсирндан ёрнлган ДШ 
лар оксидланиб колг-ан i^opa жойдан бнлниишй^^И 
шуптириш керак ;  говаклар сирти енллпк. думало® щ  
чузи^ бушлнклардаи иборат булади;  чокда ччтлартаИ 
текис бегона аралашмалар  булса,  демак ,  унга « г Ц  
аралашнб цолгап булади. х„0.

Макроскопик аиалнзга  утилгапда.  бу холда 
структура текширилишияи, металлнинг катгал-  
масдан ^ам курса буладиган ёки лупа ёрда'-ы- 
талаштириб куриш мумкин булган тузнлшин 
лишиии айтиш керак. М а к р о с т р у к т у р а :  и \‘'1ай<8 
пайванд чок доираларинннг чегарасини, 
чуцурлигини, термик таъсир жойнннпг Ke^‘g 1И« 
чок металинннг ва чок атрофидагй зона ме
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Иь/ниигдск  пайвандланмай лолаш, ёрик;-
-дпг—  ̂ , Лралашмалари, роваклар каби нчка пунсон- 

ар, ^  мумканлигшш айтиш лозим. Пайванд
Л3р11й‘: _ , к еси б  олингап намуналар (тема.шглар) мак- 

а пф  аталашаин айтиш керак.  Макрошлиф- 
р;..ц1.’ >!ч';_‘^‘,атПб> уларнинг ка  к да Л талёрланншини гапн- 
,iaPslJj  юзйм- Жилвнр короз била:-; жплварлаш 
рнб “■■̂ а̂Ж'ар11лншина курсатиш зарур.  Бунда азвал  
Кан за ' . , ' ч1(1 жилвнр к0Р03Дан' ке-йиа манда донли 

М!К Д кетоздан фойдаланпш даркор.  Сгруктурасн 
Ж1!ЛЙ'::‘ -чнадшан булгунча шлиф сиртики махсус реак- 
аНИ* Г/билан хурушлаш кандай бажарллишнпи хам 
тивлар ш ‘керЗК; Пайванд барпкмааанг барча зонала- 

,  металл, пайванд чок метали в а термик таъ- 
-п^он аси  макрошлиф1*а кирнши лознмлнгапа алохи- 
УДаъкидлаш даркор.

Макоускоаик аналчзни тушунтиришга кпрншганда, 
' Микроструктура тскширнлишшш. яъни металл- 

Н1П1Г тузил!Йни 50—2000 марта катталаштнрпб к\ рсата- 
диган* металлографик микроскоп ёрдамнди о ^ ш л и -  
шянк айтиш лозам. Макроструктурой:; текшнриш г.ай- 
взндлашнинг турли нукернлари: микророваклар, мак-  
раарзлар, пайвандланмай колншлар, нитрид хамда 
кислород аралашмалара ,  ортикча кизлариш, ортикча 
куйдирнш ва бощк.а нукеонларна аниклашга имкон бе- 
рпшиин тушунтириш керак.  Микрошлифлар хам мак- 
рошлифлар каби тайёрланишини, аммо майанрок аб ­
разив ко роз билан жилвирланиб,  ойнадек яркирайди- 

б^лгуича жилолааишака айтиш кора;;. Жилолаи- 
ганлан сунг микрошлиф аввал сув билан, кейин спирт 
екн бензин билан юзилнб, фнлырлаш г .. • ;.ури- 
Э Д и -  Жилолашнннг охирги боскачини, шуннагдек 

|ш ва курнтншни ам алда  курсатиш зарур Паструк-  
100 м' Лавом эттиРиб, дастлаб шлиф хурушланмасдаа 
•’ j3nviaPr a ,КаТТалаШТНРгаи ^олда ур гааалашани айтиш 
>;С.т'а1" Уида пайванд чокдаги ортик куйган жоалар,  
►.олга» а° , аРал аш малаР, ёраклар за аайвакдланмай  
•1ашма1ап°ИЛа >̂ПИ аиик.лаш мумкин. Металл'.:ас ара- 
ч°с равищл~°ВаК ва б?шликлар шлифнин;- ск фонида 
•1аР таознля . ? °^а дорлар хамда  ангачка эгри чнзак* 

иурйиишини тушунтириш ва курсатиш ке-

Тег«Шл., реакт.тН; ПС0- ЛарИИ аниклаш учун шлифлар 
(Г' ИВлаР билан хурушлашинани айтиш ло-
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7 1 - раем. Синишга технологии сннаш учун пайвандланган 
намуналар : Р — бузувчи кучни ^уйиш й$налиши.

зим. Хурушлаш давомлилиги пулатнинг маркаси за 
структурасига караб белгиланади. Лекин одатда бир 
неча секунд хурушлаш етарли. Шлифпинг юзаси к< 
райса, у хурушлангап хисобланади. Микрошлиф ху- 
рушлаигандан сунг сув билан ювилнб, спирт ёки 6ci 
зип шимдирилгаи пахта бнлан артилади,  кейин устп : . 
фильтр когоз ёииб ёхуд цурук пахта билан енгилгппи 
артиб ^уритиладн. Хурушлаш натнжасида шлифпи; 
мнкроструктураси аник бнлиниб ^олганлигини укувч: 
лар куришлари зарур. Агар структураси аниц билиш;б 
тур.маса, демак ,  шлиф чала хурушланган булади ва у i 
цайта хурушлаш кераклиги тутрисида укувчилар и 
огохлантириш даркор. Агар структураси .\аддап та: :- 
цари корайнб ва едирилиб кетган булса,  шлиф кера- 
гидан орпщ хурушланган ^исобланадн. Бу холда у> и 
яна жилолаш ва хурушлаш керак- Лекин энди хуруш­
лаш давомлилигини 1\ис^артириш ёки хурушлагич ку- 
чинн камайтириш лозим. Кейин текширишга ^озирлаб 
цуйплган .микрошлиф столчага кандай урнатилиб, ме­
таллографик микроскоп окуляри ор^али ^андай куза- 
тилишинн курсатиш керак. Пайванд чокнинг тур л и 
Кисмларидаги энг характерли с т р у к т у р а д а м д а  нуксон- 
лар расмга олинишини тушунтириш лозим. Ф о т о с у р а т- 
ларда катталаишфиц:  улчамлари,  мазкур структура  
чокнинг цаксн цисмига тегишли эканлиги, иайвандлаш - 
дап кейинги термин ишлов режимн, микроструктура 
рактери ёзиб ^уйилади. Укувчиларга пайванд чок мик-
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I рос-»pyктдоасииинг ana шундай фотосуратларпдан кур-  
[  сагпш зарур.

Укувчилар машкларини куйндаги режа буйнча ут- 
I  казиш тавсия этилади; панзаид бирикманипг синдирил- 

Iан жойиии текшириш; макроструктураии текшириш; 
В  микроструктурами текшириш.

L Машкларнн утказиш учун уцувчиларни rypy .y iap ra  
булиш ва уларнинг бир иш урнидаи бошцасига утиш 
графнгини т у з и т  лозим.

Маш^лар давомида укувчилар брнгадалари даст-  
лабкн пайтда мсталлографик микроскоплар, жнлвир- 
лаш ва жилолаш сганокларн,  пайвандланган намуна- 
ларни синдирищга мулжалланган  прессларни ишла- 
тцшга оид куллапма  х ам да  йул-йуриклардан фойда- 

.. ламиб уларнинг тузи^тишнии хам да  ишлаш прниципики 
\рганишади. Уста кузатуви остида уларни ишга туши- 
рпшади.

У^увчиларнинг айрим бригадаларн жихоз ва при- 
борларнЛнг ишлашиин ургапиб булганларидаи сунг си- 
нишга муста.\камлигини синаш учун намуналар пай­
вандлашга хам да  макрошлиф ва микрошлифлар тай ­
ёрлашга киришадилар. Бевоснта текширишга оид 

-' машкларнн бажарншда  укувчилар ишини шундай таш- 
кнл килиш ксраккн,  у^увчиларнинг бир кнсми структу- 
раин лупа ёки микроскоп орь^али урганадиган, колган 
укувчилар эса бу пайтда фотосуратлардан макрострук­
тура ва микроструктураларни куздап кечириб, уларни 
езиб ва чизиб оладиган булсип.

Укувчилар бригадаларн бир хил топншршуларни ба- 
жариб, уларни устага  топширганларндан ва кичик йул- 
1:Урик олганларндан сунг бош^а иш урипларига утн- 
шади.

Иш уринларини айланнб чи^аётганда,  намунанииг 
тайёрланаётган юзаси яхши снфатлн чикиши учун уни 
бощндано^ тугри ва яхшилаб жилвнрлаш зарурлигини 
Нувчиларга эслатиш даркор. Йирнк доили жилвир 
Чогозда жилвирлашдан дар^ол майда донли жилвир 
Наезда жилвирлашга утиш ярамаслигини,  чуики бу 
*.°лда йнрик чнзиклар батамом пук булнб кетмасдан,  
^ ариинг оралиги металл,  кнрнпди хамда  цум билаи 
я*п к-оли^’ намунанииг юзаси фацат ташци томондан 
н .„;« тайёрлаиган булиб куринншини эслатиш лозим. 
с а 1 ° аТДаг" ишлов (жилолаш ва хурушлаш) дан кейин

а эриб кетадиган металл ва «.иринди юзадан йу^о-

15 9



либ, да гал  чизиклар якдол курнниб колади ва уларни 
кайтадан жнлвирлаб ну^отшига t v f p ii  келади.

Жилолаш жараёнини кузатаёт ганда намуна мовуг- 
га  цаттиц босилмаслигипи кузатиш керак,  «чунки бу 
х.олда чцзицларнинг учиши тезлашса-Да, аммо намуна- 
нинг усткп ^атлами деформациялапади ва структураси 
бузилади.  Бундан ташкари,  намуна цатгнц босилганл: 
жилолаш суюклигн тез куриб колади ва юзасн куй;. ' ,  
кетишн мумкин.

Шлифларпи хурушлаш жараёнини кузатаётиб.  кис­
лота эрйтмалари бнлан ишлашдаги мехпат хавфеизлп- 
ги талабларига риоя килиш кераклигини, чунки (V 
холда за.^арлн газлар аж ралиб  чицишини. укувчилар 
эслатиш даркор- Хурушлаётганда баъзи ^олларда с\ - 
риш шкафндан фойдалаииш зарур.  Макроструктура 
текшираётганда ^к.увчилар эътиборипи айникса дар:;;: 
рини ва ички ианвандланман колгаи жойларни а;:п. 
лаш усулларига царатиш лозим.

Якунловчи сухбатда мавзуга  онд машгулотлаг 
якуи ясаш, хар бир укувчннниг пшини ба.^олаш, улсул- 
нинг ншидаги нжобий томоилар ва камчиликларни а - 
тиш керак.  Су^бат охирида кейииги машкулотда гур;. 
легирланган пулатларни пайвандлашни у р г а н и ши , ; I  
шунинг учун уйда махсус технология дарслигндан те- 
гишли материалии такрорлаб кёлпш лознмлигини 
тиш даркор.

Текшириш учун саволлар

1. Пайванд чокларни металлографик усулда  текшпрнш ; .; л 
иш урни ^андай ташкил цилинадй?

2. Макрошлиф ва микрошлиф ишга цандай тайёрланади?
3. М акроанализ ва  микроанализ натижасида пайванд чоклу:- 

нннг ^андан нуцеонлари аницланади?

19- М А В 3 У. Л Е ГИ РЛ АН ГАН  ПУЛАТЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

Мавзудан м ак сад  — укувчиларни легирланган ну'" 
латларни пайвандлаш хусусиятлари билан тапиштириш 
ва  хромли .^амда хром-никелли зангламайдиган пулат- 
ларни ёй ёрдамида ва газ  алангасида пайванд лаш га  
у р г а п ш.  Бу мавзуни цуйидагн мавзучаларга  булиш 
тавсия этилади:  1. Легирланган пулатларни ёй ёрда* 
мида пайвандлаш. 2. Легирланган пулатларни газ 
алангасида пайвандлаш.
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М а шкла рни  Утказиш учуй пайванд лаш  ёйини таъ- 
щинлаш манбаи сифатида бир постли пайвандлаш уз- 
гарткнчлармдан ёки цутбни ал маштириш учун ташла-  
ма рубильниклари бор туррилагичлардан  фойдалаииш 
мумкин.

Хромли в а  хром-ннкелли пулатларни пайвандлаш 
учун кера кли  микдо рда  электр одл ар  тайёрлаб  куйиш 
керак. Газ  а л ан гаси д а  пай вандлаш постларини, легнр- 
ланган п ул атд ан  ишланган пайванд лаш  симини ва 
пайвандлаш флюсларинн ^ам хозирлаб ^уйиш лозим.

Чокларни тез совитиш учун залворли  мис пластина- 
лар, секнн совнгиш учун эса асбест листи к е ра к  б ул а ­
ди. Водопроводдап сув  оцнзиб совитнладиган мис плас- 
т ан алар  хам тай ёрлаб  ^уйиш м а ц е а д г а  м у в о ф т у  
Машкларни б а ж а р и ш  учун м ат ер иал  сифатида хромли

-  вз хром-никелли пул’ат дап  ишланган 2 5 0 Х 1 5 0 Х ( 4 — 
12) мм улчамли  пластиналардан фойдалаииш мумкин.

М ашкла рни  б а ж а р и ш  учун чизрнчлар,  болгалар ,  зу- 
билолар^ва п улат  ч ут ка ла р  к е р а к  булади.  К урсат ма 
к^ллс 'нмалардап п лака тлар ,  легирланган пулатларни 
ёй ёрда мида  ва  газ а л а н га с и д а  пайвандлаш  режимла-  
ри ж а д в а л ла ри п н ,  шунингдек ,  турри пайвандланган 
намуналарни х.амда легирланган пулатларни  пайванд- 
лашдаги б р а к  турларипи тан л аб  цуйиш зарур .

1 - м а в з у ч а .  Легирланган пулатларни ёй ёрдамида 
пайвандлаш

Легирланган пулатларни аргон му.^итида ёй ёрда- 
мнда пайвандлашни урганиш юзаендан методик тав- 
сиялар В . Г1. Фоминнинг  «М етоди ка  практического об\- 
чепия сварщиков ручной дуговой сва рки»  китобида 
(М., Висшая школа ,  1979) келтирилган.

Кириш йул-йуририни цуйидагн р е ж а  буйича у т к а ­
зиш тавсия этилади:  иш урнини ташкил килиш ва  ле- 
гирланган пулатларни ёй ёр д а м и д а  пай ван длаш да  риоя 
Килннадигаи мехмат  хавфсизлиги коидалари ;  легирлац- 
ган пулатдан ишланган пластн налар да  м ах сус  элект- 
Родлар билан ал охида  в а л и к ла р  хосил ^илнш;  легир- 
-тангап пулат нластипаларни ёй ёр д а м и д а  д ас та ки  усул- 

Учма-уч пай ванд лаш ;  легирланган пулатларни ёй 
РДамида дастаки у с у л д а  бурчак  остида,  1 авр шаклида  

Устма-уст пайвандлаш.
Ха л  ^Р,шяи т аш кл л  кил п и  ма 'салаларп ва ишларни 

вфеиз бажарпм. колдпларини укувчи лар  к а м  угле-



родли пулатларнн пайвандлашнн 3?таётганда \'р-а J 
лар. Шунинг учун кириш йул-иурпринмнг 6 m.jhч^Надч-
3—4 укувчига саволлар бериб ишларнн \аз . >'ста 
ришкииг асосий цоидаларига оид бнлимии 
лайди. • J4'

Чанщларпи курсатишни хром-никелли за -лам JJ  
диган пулатдан ишланган 8— 10 мм цал!:нлнк , 
пластинада бир нечта параллел валиклар хосил кчцп® 
дан бошла.ш керак.  Шупдан кейин пластинада' 'ДШ' 
валик  хосил цилйб, укувчилар диккатини электрод?' 
чокнннг' кундалаигига харакатлантириш тсхннкаеиг! 
каратиш лознм. Мазкур  пулат учун электродлар мара 
каси танлашни бпрор укувчига топшириш мумкин. К̂ п- 
сатнш жараёнида мчувчилар диккатини металл к;изиб 
кетмаслнги ва хром хам да  никель купиб кетмаслиги 
учун валиклар тескари цутбли уз гармас текла хосил 
кнлинишига, бунда ток кучи кам углеродли пулатнн 
айнан шундай диаметрли электрод билаи панаандлащ- 
дагидак  анча кам бу чтшн кераклигига каратиш зарур. 
Кейин уцувчилар мазкур машкнн бажаришга кнрища. 
дилар.

Укувчилар алохида валиклар хосил килиш техни­
касини ^злаштпрнб олганларндан сунг хром-ннкелли 
г.улатдан ишланган пластиналарни '^ирраларининг бир 
томонига ишлов бериб пайвандлашии курсатиш керак. 
Пластиналарнинг улчамлари юкоридагидек олннади, 
кирраларипинг кия килиб кертилиш бурчагн jca  >̂ар 
ка йен томонда 25—30° булиши лозим. Электрод мар- 
касн ва диаметрини, шуиингдек паивапдлаш токи ку- 
чини танлашни хамда  шу ток кучини таъминлаш май- 
банда белгилашни уцувчилардан бирнга топшириш 
мумкин.

Пайвандлаш жараёнини курсатаётганда иластина- 
ларнянг ута  кнзпшпни камайтириш учун электрод кун- 
далангига  тебрантирмасдан фа^ат илгарилама ^ а р • 
катлантирилишиии, пайвандланаётган жой т<.мрок_ с • 
виши учун бу ерга мис тагликлар ёки хул асбест к .у_1 
лишини укувчиларга  айтиш лозим. Укувчилар 
ларни баж ара  бошлашларидан олдин уларга  о1,Р‘‘ а̂. 
цатламни кейинги катламларни пайвандлашда и 
тиладиган электрод диаметридан 1—2 мм киЧ11'1нй) 
диаметрли электрод билан пайвандлаш кера 1Ч"^‘ пщц 
алохида валикларии з^осил цилнш орасида ч ■  ̂ арУР- 
учун танаффус килиш лозимлигнни эслатиш



^ ^ ^ ^ ^ Л б а л а ш н п н г  охирида чукурчаии пай вандлаб  
Чокни 1,811 техцнкасини курсатиш х а м д а  уни ку йнлган 

•лднриШ п1астннага чикариш мумкинлигини айтиш 
тех110'1"
д йрк°Р- пайвандлаш техникасн узлаштирилнб оллн-

Учм2‘> текШНруВ маш клари  утк а з и л га н д а н  сунг  л е ­
генд311 В([ п* Латларни чокларнинг  турли холатларида :  
гиРлаНга0СТ11да,  тавр ш акл и д а  ва у с тм а - уст  папвапд-  
бурча к . _ са тцшга ути hi мумкин- Б\ машкни G—8 мм 
лзШН!11!1Ктаги пластиналарда,  уларнинг  ки рра лари га  
к.э.т'Н. ^ ' масдан бажариш керак .  Пайвандлашни бош- 
1ИВЛ1ан олдин пайвандлаш ж а р а ё п п д а  электрод метали 
ла тез сачрашиии ва юз ага  спишиб колгаи металл  
Ш вядари  пайвандлаб яс а л г ан  буюмларни коррозия- 

емнрялишга олиб келншн мумкинлигини тушукти-  
пш лозим- Шу сабабли пулатнн электр од метали том- 

чиларндан саклаш учун пластиналар  юзасини чокнинг 
иккала томопндан бур ёки каолипнинг  суюк ш и ш а д а п !  
эритмаси билан цонлаб куйиш техннкасини у к у в ч и л а р ­
га курсатиш лозим. Бу м а ^ с а д д а  нласти наларга  энли 
( 120— 150 мм) калии когоз булаги ёпиштириб куйиш 
хам мумкин. Чокнинг тескарн томонини хаво таъсири- 
даи хнмоя цилиш учун, шуиингдек  чокни совитиш х а м ­
да зазорларга суюк метал л  кнриб колишинипг олдиии 
олиш учун чокнинг орка  томони тагига мне пластина ­
лар куйиш кераклигини айтиш даркор.

Бурчак чокларни найвандлашнинг  икки усулини:  
«Кайи^ча» ва циялантирилган электрод билан пайванд-  
лаш усулларини курсатиш зарур .  Кия электрод билан 
пайвандлаш энг кийин усул эканлигнин хнеобга олиб, 
бу усулни бир неча мар та  курсатиш  керак ,  шунда уцув-  
чнлар машкларни ишоич билаи ва  tv fp i i  б а ж а р а  ола-  
дилар.

Машкларни баж ара бошлашдан олдин у к у в ч и л а р ­
га пайвандлаш олдидан кирраларни яхшилаб то зал аш

а электродни тежаб сарфлаш кераклигини эслатиш 
Даркор. г  у *
КазГ^УВЧИЛар машк.л а Риии куйидаги режа буйича ут- 
лав Ш Тавсия Этилади: пластиналарда алохида валик- 
Даста^°СИЛ ^нлиш* легирлангаи пулат пластиналарни 
плаетн'1 ^сулда ёрдамида учма-уч пайвандлаш; 
Уст п-;-1с1‘1аРни ®УРчак  остида, тавр шаклида ва устма-

^аивандлаш.
Ло-\нда валиклар хосил килишга оид машклар



8 — 1 0  мм калиилнкдаги пластнналарда Ga? а • ' 
Д ас глаб  укувчилар валикларни пастки 
килишни машк килишади, кеиин валикларни 3 0  
60° бурчак остида хосил килншга Утишадн. Б- Sa 
шшг охирида вертикал текислихда вертикал , 
зонтал валиклар .\осил килинади. ' °РИ-

Барча укувчилар валик хосил килиш техник J  
узлаштириб олганларндан кейин улар кнрралап^Ивн 
б, ip томонига ишлов бериб, пластиналарии 'пайв.'ЙНг 
лаш га  киришадилар. Биринчи ва кейинги к а т л а м ^ ’ 
учун электрод диаметри ва маркасини. шуинигдек""-ДР 
вандлаш токи кучини укувчилар мустакил равишл' 
м авж уд  режимлар жадвалларидан  танлашлари 3apvifa

Бу машкда  энг кннии операция узаклн чокни nag 
вандлаш \исобланади. Шу сабабли иш уринларнш 
айланиб чнкаётганда укувчилар днккатинп электрод 
диаметринк тугри танлаш, имкони борича калта ёйдан 
фойдалаииш ва совитувчи мис пластиналарии ишга ях- 
шилаб тайёрлаш кераклигига каратиш даркор. Машк- 
ларни бажаришда укунчиларнн шошилтирищ ярамай- 
ди, чунки бу ^олда улар алохида валикларни хосил 
цилиш ораснда танаффус килмайдилар, окнбатда чок 
метали крсзиб кетади.

Укувчиларга  хар бир катлампи шлакдан яхшилаб 
тозалаш зарурлигини эслатиш ва катлам шлакдан ёмон 
тозаланса,  чокка шлак аралашиб колиши мумкинлиги- 
ни тушунтириш лозим. Контрол чокни унинг ташки ку- 
ринишига ^араб ба.\олаш ва синишга синаб куриш ке­
рак.  Синган жойида дарзлар,  говаклар ва шлак ара- 
лашмалари булмаслиги зарур.

Пластиналарии бурчак остида, тавр шаклида ва 
устма-уст  пайвандлашга домр маищлар 6 — 8  мм ка- 
лйнликдаги пластиналарда бажарилади.  Машкларни 
бажаришга кнришншдан олдин, хром-ннкелли нулатни 
пайвандлаш техиикаси кам  углеродлн пулатни паи- 
вандлаш техникасидаи бир оз фарк килишини укувчи­
ларга  яна бир бор эслатиш керак.  Металлнинг кизяо 
кетишига йул куймаслик учун чокни ж ад ал  пайванд* 
лаш,  аустенит структураси саклаииб колиши учун ^  
чокни тез совитиш лозим. Бунинг учун пайвапдланзе 
ган чоклар тагига залворли металл п л а с т и н а л а р  
хул асбест листини цуйиш даркор.  Чок хосил кил ^  
дан сунг унга сикилган з^аво нуркаш ёки сув п>Р^^ 
.\ам мумкин. Чок секин совнганда аустенит парчал ■



к
■ I  Г ' к  «зиинпг корри шябярдошлик хосеаларини 
щи*0* ва, .'!и «кувчиларга  тушунтириш керак. Контрол 
йуК°тиШ ташки курчнишига караб бахоланади,  зичли- 
лай'^^Р, ,1 билан текширнлади ва синишга сииаб ку- 
j-ji уринларини айлаппб чикастганда хкувчи-
рилад»- . ектродларни тежаб ишлатиш лозимлигшш эс-

лати^ зарУР^ су^батда ашц Ланган камчнликлар куриб
ЯКУ1!; _„,. ва у^увчиларнинг энг яхши ишлари кур- 

чИ14;г1Г|т^гаЯДаи сунг кейинги дарсда укувчилар ле- 
саТИ ..•.■ч'пулатларйи газ  алангасида пайвандлаш тех- 

урганишларини. шунипг учуй уйда дарслик- 
и;:ка^ п 1рланган пулатларни газ  алангасида паиванд- 
да1! уусх-едятлврипн такрорлаб келиш, газ  алангасида 
лаШ j , ^аш режнмйари кандай танлапишинн эсга ту- 
пам ш хамда пайвандлаш алангасининг acocnii к , ;см-  
ларини ч'изнб келиш кераклигини айтиш даркор. 

Текшириш учун саволлар

1. Легнрланган пулатларнн пайвандлаш хусусиятлзрннк ай­
тиб Оерипг , .

2. Легнрланган пулатларни дастаки  усул да  ва  e:i ердамида
пайвандлаш режим лар н кандай танланади?

3. Хром-никелли пулатнн пайвандлаётганда у  ннма учуя  ки- 
зиб кетмаслиги керак?

4. Буюм юзаси металл томчнлари сапрашидан к.андаа >,ихся- 
ланади?

5. Чок ох придя г и чукурча кандай пайвандлаб тулдири.:а дп?
6. Легнрланган пулатларни ёй ё ; :дампда пайвандлашда птоя 

цнлпнаднган ме.\нат хавфснзлиги цовдаларинн айтиб беринг.

2 - м а в з у ч а .  Легнрланган пулатларни газ 
алангасида пайвандлаш

Кириш йул-йуригини ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш уриини ташкил килиш ва легир- 
лацган пулатларни газ алангасида пайвандлашда хавф­
сиз ишлаш коидалари;  легнрланган пулат иластина- 
•арда алохида валиклар хосил цилиш; пластиналарни 
. чма-уч пайвандлаш.
лап г РИШ ^ л -йЗ?Рирининг бошида уста гурухга еэвол- 
си» &е11и1и ор^али иш урнини ташкил цилишиииг асо- 
хав{ЬГ'°ПДаЛаР0ни ва газ алангасида пайвандлашда 
ШиРад113 Ишлаш к.°чдаларнни у^увчиларнипг эсига ту-

ПластипЛН пУ-1атДан к^илинган 4—5 мм калинликдаги 
аДа алохида валиклар хосил кнлншни курса-
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тишдан олдин хромли пулатлар ^авода т о б т  
ж у д а  мойиллигнни, натижала уларни пайванд■V’ -!Нц,га 
д а  дарз  кетиши мумкинлигини укувчиларга т\- °ТГак* 
рнш керак.  Металл цизнб кетмаслмги учун ва Ш' Н1н' 
з^осил килишда кам кувватли алангадан  фонд', !ИКЛаР 
металлнинг 1 мм калинлигнга сарфланаднгац4 аниц  ̂
леннннг солиштирма миддорн 70 л/соатдан оии[оЦ0Тй' 
маслнги зарур.  Бу урнида укувчнлардан 4, 6 » а ^ Кет’ 
калинликдагн металл учун кандай померли алмаг 
риладнган учликни танлаган булншларнни суращ J  
рак.  ке-

Пайвандлаш горелкасининг алангаснни росттаё 
ганда аланга  катъин нейтрал булиши кераклигини чув' 
ки кислород ортикча булса,  хром оксидланишн мум'. 
кинлнгини, ацетилен ортикча булганда эса хром кар­
бид хосил булиши мумкинлигини, натижада нанванд 
чок узининг легирловчн хоссаларини йукогнши мум- 
кинлигиин айтиш лозим.

Валиклар х.осил цилишни курсатаётганда эса бу иш- 
ни тез бажариш, ута  кизиб кетиш ва кайта киздириш 
холларша йул куймаелнк кераклигини, бу холда хам 
хром куйиб кетишннинг ва карбидлар ажралиб чи̂ и- 
шининг олди олинишини айтиш зарур.

Валиклар \осил ^илишга оид машкларни шу жара- 
ёи курсатиб булинган захоти утказган маъкул.  Барча 
Укувчилар валик хосил килиш техникасини узлашти­
риб олганликларига ишонч хосил килгач, пластиналар­
ии учма-уч пайвандлашни курсатишга утиш мумкин 
Бунинг учун кнрраларппипг бир томони к,ия цилнб 
кертнлган 4—6 мм калинликдагн хромли пулат плас­
тиналардан фойдаланилади. Пайвандлашдан аввал 
укувчиларга  флюспи киритнш техникасини намониш 
^илнш керак.  Энг яхшиси, флюсни олдин сувда суюл- 
тнриб олиб, пластиналарии пайвандлашга 15—20 мин 
колганда уни пластиналар ^ирраларига чутка ёрдами­
д а  паста тарзида суртиш лозим. Укувчилар диккатики 
флюс пластиналар цирраларннинг тсскари TOMOI!^ a 
суртплишнга, акс холда бирикма ж у д а  к и зи б  ,к^тИ̂ 1  
туфайлн чок узагида хром оксидлар хосил бул«и»Ч 
мумкинлнгига каратиш керак.  -лр-

Пайвандлашни курсатаётганда кнща пластина-- 
ни чап усулда ,  калин пластиналарии эса Ф31''аТ 'д2 
усулда пайвандлаш мумкинлигини, чунки бу 
аланга  чокка йуналган булиб, чокнинг совпш  *е J



тушунтириш зарур. Пайвандлаб булгач,  
.уСай«шИ1',нКЛарини олиб ташлаш зарурлнгнни, акс 
Л юс К0-1, ' агрессив мухит пайдо булишига вз асосий 

- - 3^ан чокнинг бчр-бнридан ажралнб колишкга 
Мет! лл .„шинн тушунтириш керак.
о.1 !^ цидар машкларини ушбу режа буиича утказиш 

W \ f l , V  хромлн пулат пластиналарда алохида 
тавсия э '  HJj килиш; хромлн пулат пластиналарни 
ц а л и ^ Р  к11рраларига ишлов бериб пайвандлаш. 
уларни» ^кувчнлар аввал чап усулда ,  кейин унг 

пастки чок билан валиклар хосил килншни 
усу-т-10кьлиШади. Кейинчалик улар вертикал текнелик- 
маШК' шклар *осил килиш куникмаларннн эгаллашади.  
Л* Укувчилар "нлгарн шунга ухшаш ишларни кам у: - 

под’чн пулат пластиналарда бажарганликлари учун 
луРуа'шкни" осонгина* узлаштириб оладилар.

Пластиналарни учма-уч пайвандлаш анча кийин 
машк хнеобланадн/ Бу .машк 4 —6 мм калинликдаги 
пластик л а рда бажарилади.  Бунда пластиналар кирра-  
ларннинг нккала томонн 35—40: бурчак остида кия 
Килиб йуналадн. Ллмаштирпладш ан учлик номер» и и, 
пайвапдлаш симинннг диаметрини ва горелканн сил­
житиш усулини Уцувчилар мустакил танлашади.

Иш уринларини айланиб чнкаётганда укувчилар 
диккатини пайвапдлаш алангасииинг характернга (ай- 
нпкеа, агар пайвапдлаш инжекторли горелка билаи ба- 
жариладиган булса) каратиш члрур. Текширув наму- 
иасн ташки курииишига к а Ра б бахоланадн ва знчлиги 
керосин билан тскширилали.

Якунловчи сухбатда ишга якун ясаш ва у ш а  м ах ­
сус технология дарсларида утилгаи чуяини панванд- 
кер1Га ° ,!Д матеРналнц такрорлаб нелишни топшириш

Текшнриш учун саволлар
1 X ̂ж » ь “ Улатларни газ алангаснда г .-п: .л . ёгга • а
2 1ь-ЧИ'“,К'"арга дуч келш,ади?

«вПИада?ПваИЯЛаШ ала,|гасн кувватики танл.-Ш.;.. ними; л аСОС-

4 КанлайД1аШ ваннас,!га флюс ка ила ii кирнтнлади? 
•Йлланклали? ^0ЛЛаРда  пайвандлашнинг чап ва  унг усулларн

КаРбид ажпя^5*аШ ж а Раёнпда хром куйнб кетмаслпги ва хром
6 Лепфлап ^0лмаслигн УЧУН нима ки.ишзди?

,' 1'-,>HiiaAHraH' ,!1Ган пУлатларни газ  алангаспла пайвапдлашла риоя 
ез^нат хавфсизлиги коидаларини айтиб беринг.
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Мавзудан максад  — укувчиларни чуянни п 
лаш хусусиятлари билан таништириш xa\Ua 
чуяини ^нздирмасдан ва олдиндан ^издириб' ё г ' ‘1арга 
мпда ва газ  алангасида пайвандлашни ургатищ

Мавзу  материалини иккита мавзучага  бу-пц 
спя этилади:  1- Чуянии ёй ёрдамида пайва^ Таа'
2. Чуяини газ  алангасида пайвандлаш. Ллат.

Машгулотларнн утказиш учун электр токнда ва J 
алангасида пайвандлаш постларнни тайёрлаб kv^ 33 
керак .  Асбоблардан аввалги мавзуни урганишда" ь*1?1 
даланилган асбоблар керак булади.  Шнилькаларга ' 
шик очиш учун цушимча равишда пармалаш станов' 
ёки дрель (парма ва  метчнклар туплами билан бнрга? 
талаб  этилади. 1 '

Материаллардан 5 0 Х Ю 0 Х (Ю —20) мм улчампи 
махсус цуйилган чуян пластиналар, кераксиз чуян де- 
таллар,  брак чуян ^уймалари,  чуян'дан цуйиб ясал- 
г ак  хар хил диаметрли стерженлар,  Э42А типдаги 
(УОНИ-13/45 маркали)  пулат электродлар.  Л-62 ёки 
ЛК-62-0,5 маркали латун сим, М-3 маркали мис сим, 
чуяини пайвандлаш учун махсус электродлар, флюс 
(бура ва бор кислота),  пулат шнилькалар талаб эти­
ла ди.

Курсатма кулланмалар сифатида чуянии электр ёни 
ёрдамида ва  газ алангасида совукланнн хамда кнзди- 
рнб пайвандлаш техникасн таезирлаиган плакат ва 
схемаларни таилаб ь$йиш зарур. Бундан ташкари, пай­
вандлаш режимини танлаш учун жадваллар .  шунинг­
дек  пайвандлаб таъмирланган ёрилган деталлар ёки 
брак куй.ма намуналари хам керак булади.

1 - м а в з у ч а .  Чуянни ёй ёрдамида пайвандлаш
Кириш йул-йуригини куйидагн режа асосида утка­

зиш тавсия этилади:  иш урнини ташкил килиш ва чу­
янни ёй ёрдамида пайвандлаш ишларини хавфеиз ба­
жариш коидалари;  чуян деталларни п а й в а н д л а ш г а  

тайёрлаш, шпилькалар цуйиб, чуянни пулат электрод­
лар билан сову^лайин пайвандлаш; чуянни комбина- 
иияланган электродлар билан совуклайин пайвандлаш ? 
чуянни махсус электродлар билан совуклайин пайванд . 
лаш;  чуянни циздириб пайвандлаш.

2 0 - М  А В З  У. ЧУЯННИ П.!
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йул-н\ригининг бо-
ур н  ИНН ташкил

- : ч^янич ей ! “ 
' "ндла.ила риоя кили- 

12 па"В мехнат хавфсизлиги 
; i ^ ,r* : DI хакида гаппрнб бс- 
К о ^ Ж н н и  пайпандлаетгян-

г, микд°рда УглеР °д оч'
:а "ажралиб чицади Шунииг

сйД Х н и  бошлашдан олдич 
иш урнндаги ве

ахволдалигини, а р б и р - Г ~ ‘ | | НТ,,Й

иНЯНмШ1б '^КУРИП! КСраК.'Л'П!
т*ь .“J s L  чкувчнларни огоу-
TV

72- раем. Чуянни цизднриб
пайвандлаш! а тайёрлаш:

1 — цолнпбоп туаро к. 2 — гр а­
фит пластина. 3 — пайванцла- 
надиган детал л ар , 4 — эл ек ­
трод.грненда укувчилар пи огог-

>Жкрпш зарур. Б у .  уринда
не металлар бути захарли оулгани учун комоинз- 

рЗН'1анган электродлар билан пайвандлашда респира- 
а "п гакиб олиш лозямлигини айтиш даркор. Шунчян 
сСнг с;'\$ат утказиб  укувчилар чуянни ей ёрдамида 
пайнандлашнинг асосий усулларини хамда улар кулла-  
шмгдиган сохаларнн кандай узлаштириб олганликла-  
р ;;н |( билиб ОЛНШ КСрЭК.

Кирраларга ишлов бериш техникасини укувчилар 
билишади. Бу иш зубило билан. кислород-флюс ёр д а ­
мида ёки хаво-ёй ёрдамида кесиш нули билан баж а-  
рилади. Шу сабабли, бнринчи машцда чокни цолнпда 
шакллантнриш туррисида муфассал тухтаб утиш лозим. 
Одатда, бупииг учун цолипбоп тупроц ишлатилади, 
тупрок булмаганда эса дарё кумидан фойдаланнлади. 
Колипбоп аралашма куйидаги рецепт буйнча тайёрла- 
нади: 1 кг тупро^ (ёки кум)  60— 100 г суюк шиша би- 
лац яхшилаб аралашгнрнлиб бнр жинсли ёпишко^ 
масса хосил ^илинади.

Графит пластинада йишлган чокни шакллантириш- 
«» (72-раем) ку рсат аё тг ан да  чуян суюк хо латда  ж у д а  

^ вчаи булгани учуй зазорлар ва зич булмаган жой- 
"да*)1(1,И албатта цолнилаш зарурлигпнп, чункп акс ^ол- 
чнки' ЮК‘ Ч- Ян паиванДлаш иайтида тапзхарнга окнб

Па"1"1 вчилаРга тушунтириш керак. 
ни "ва1|длаш жараёнини курсатишга >тганда чуян- 

„,д а" длашда асосий кийинчнлпк чокни ва чок ат- 
cv!o 3011ан11 оцартириш экаилигини айтиш лознм. 
- К ^олатда ж уд а  о^увчан булганлиги сабабли
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5
7 3 - раем. П улат  шпнлькалар куп и б, ч\я!:н лайва

лаш: Ч И
а  — “шпилькаларнинг жойлашнши. б — ~ав(1_
вандлаш  тартибв; У — 7 — чокларни туширн::) из^тлЛг»,

вертикал ва горизонтал чокларни пайвандлаш квййн 
булади,  шип вазиятда эса умуман  пайвандлаб бул- 
майди.

Машкларни курсатишни шпнлькалар куйиб, чуянни 
УОНИ-13/45 маркали электродлар бнлан совуклайин 
пайвандлашни курсатишдан бошлаш керак 73-раем, 
а ) .

Аввал  укувчиларга пулат шпилькаларнипг улчам- 
лариии ва улар бир-биридан ^апдай ораликда куйили- 
шики эслатиш керак.  Кейин пайвандлашни икки бос- 
цичда бажариш: дастлаб танёрланган чуян сиртига пу­
лат  цатламини суюклантириб коплаш, кейин пгкзанд- 
лаб бириктириш лознмлигини айтиш даркор. Пулат 
цатламини суюклантириб цоплашда, иш вактида паи- 
вандланаётган деталнинг хаддан таш^ари кизиб кети- 
шига йул цуйиш мумкин эмаелнгини т у ш у н т и р и ш  ке­
рак. Шу сабабли шпнлькалар атрофини халкасимон 
валиклар билан пайвандлаш ва к и р р а л а р н и  «темяр* 
л аш » ишларини кетма-кет  эмас,  балки 73- раем, о * 
курсатилгандек ^ИЛ1’б бажариш лозим. Пайвандл3®* 
тескари кутбли уз гармас  ва кученз ток кулланили^ 
,\ам деталнинг кам цизишнга сабаб булади. -^eT.g.. 
ж у д а  цизиб кстганда пайвандлашни т у х т а т и ш  ва чи 
талнинг совишини кутиш керак.  , б,г

Ишнинг иккинчи бос^ичини, яъни пайванд-1'* ^  
риктиришни курсатишга утгапда укувчилар днйЧ Т



К о с и л  килиш кетма-кетлигига каратиш за-  
„оК^зР"1’ Х' б у т у н  Чалинлигича сииган булса,  у синган 
Рур- ^ ^ ' с н д а и  четларига томон пайвандланишини, 

>'Ртааси дарз кетганда эса дарзнинг охиридан че- 
ф3кат 103 па(|вандланишини айтиш керак. Шундан 
ткгз 1°М.вЧИЛар машк mi баж ариипа кирпшишлари
eh -  - •'
vys!^mt.,,11 комбинаиияланган электродлар билан со- 

-т|Н пайвандлашни курсатишга киришганда элек- 
вукла^ гастаси билан пайвандлаётганда уларни бир 

спиралсимон ^аракатлаптириш зарурлигини 
и?Р0 103им ( 7 4 - раем, а). Шунда ваннадаги мис-те- 
а '!Т11эпитмаси яхши аралашадн.  Ванна яхширок мисла- 
М1!ши учун электродлар дастасини шундай жонлашти- 

п кёракки, мис си.М пулат симдан олдинда силжий- 
-иган. унинг киялик бурчаги эса тахмннан 35—40: ни 
^7 4 - раем, б)  ташкил этадиган буленн. Пайвандлаш 
жараёш(,та чокнинг хал и пайвандланмагаи цисмига 
суюк металл тушишига йул куймаслик кераклигини, 
акс холда чокда говаклар пайдо булиши мумкинлиги­
ни укувчиларга эслатиш даркор.  Укувчилар диккатп-  
ии папвандланаётган юзалар мис билан яхши копла- 
нишк, асосий металлнинг сукжланиши эса минимал 
даражада булиши кераклигига каратиш лозим. Шу- 
нннг учун пайвандланастган вактда электродлар даста-  
еннн бир ерда тутиб туриш мумкин эмас. Чок охири- 
даги. чукурчани бир томонга чикариш ва шундан ке- 
йингииа ёйни у чир и ш зарур.

^Куачилар электродлар дастаси билан пайвандлаш­
ни урганнб олганларидан сунг мис-тсмир электродлар

а
5 >

74- раем иг
‘Уяннц комбипацияланган электродлар дастаси 

а __.  билан пайвандлаш:
Ц"'"' Д*гмДЛ ар1 -« стас," га',г  м р а к з т  с.чеызси. о  — электродлар дзстасн - 

ц^Т1- 311 *»»и яти : / — асосий металл. 2 — суюклантириб 
Ч тРод ■ J  ~  мне сим, 4  -  ж ез  сим. j  — копламэли п$'лат
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(масалан,  0 3 4 - 1 )  билан совуцлайин пайвант 
курсатиш ва укувчиларга  шу электродлар б:Г- аЧ 
пластинада бир нечта валик .\осил цилишн'н ^  Ч̂ '  
этиш мумкин. Укувчиларга ЦЧ-4 маркали м: , 'c i  сКл!' 
тродлар билан пайвандлаш ва нуксоиларни ц'^-ИЯ 
лаб беркитиш техникасини курсатиш зарур. ':вайД-

Чуянни пайвандлашни к\рсатишга кнришганда • J 
чиларга деталларни олдиндан киздириш чуяпнин/1̂ '  
риб кетишининг (бунга совиш тезлигинннг к а т т а ^  
сабаб булади)  олдини олиш максадида  куллан имЕ 
эслатиш керак.  Деталларни пайвандлашга тайёрлат,8и 
цолиплаш ишлари совуклайин пайвандлашдагидек к.* 
жариладн.  Деталлар  печларда ёки кураларда ' v i m '  
риладп. Уцуз максадларида куп алангали пайвангла!* 
горелкаларидан хам фойдаланса булади. Электродлап 
сифатида юпка крпламали (масалан,  бур конламапп 
ёки ОМЧ-1 копламали чуян стерженлардаи ’ фойдала. 
ниш мумкин.

Нуксонли жойни пайвандлаб беркитишнн курсата- 
ётганда бутун нуцсонли жой битта технологии приёмда 
ва буюмни бир марта киздириб пайвандлаб беркитилн- 
ши кераклигини тушунтириш даркор. Бунда пайванд- 
лашнн тухтатмаган  холда флюс пайвандлаш ваниасига 
цандай киритилишини курсатиш зарур.  Пайвандлашни 
тугаггач,  деталь устига цурук кум ва майда пиствку- 
мир сепиб цуйиш ёки асбест билан беркитиб куйиш г  
зим. Деталнн печь ёки кура билан бирга аста-сеш 
совитиш .\ам мумкин.

Курсатиладиган нриёмлар мураккаблнги туфа" 
курсатишларни уцувчиларнинг машклари билан то- 
тез алмаштириб туриш керак.  J I

Укувчилар машк,ларини цуйндагн режа асосида Щ 
казнш тавсия этилади:  нуксонли жойларни кесиб ол» 
ташлаш, дарзларни кенгайтирнш, шпнлькалар НУ®® 
ва йнгилган деталларни колинга ж ой лаш; ч' я 
шпнлькалар буйича пулат электродлар билан со^  
лайин пайвандлаш; чуянни к о м б и н а ц и я л а н г а н  
тродлар билан совуклайин пайвандлаш; уйдим-'-^.. 
лар ва дарзларни махсус электродлар билан 
лайин пайвандлаб тулдириш; чуянни кнздири jgj 
вандлаш. J

Чуян деталларни пайвандлашга т а й ё р л а ш  
машь^ шундан иборатки, ^ар бир у'^увчи Узн^ , , „  а 
ган топширикда бнноан нуксонли чуян дета. " И
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кйёрлаш и  .':ознм. Нуцсонлар икки кури- 
ш!1, г.. снртидаги говаклар ёки дарзлар кури- 

“И’ |Ш 1 мумкин. Агар бундай нуксокли детал-  
бу максадда м авж уд  кёраксиз деталлар-  

,3р й- ,1\ 1ашкларни утказиш учун атайлаб цуйилган 
дан фойдаланиш мумкин. К,ирраларига 

п ^ст®Н̂ г а и д а н  кейин ннги iran буюмларни колинга 
ишлов 1 к Колинбоп аралашмапн укувчилар муста-

с0* й й С р .* ш& и-,:!,Л к  |лькалар цуйиб, чуянни УОНИ-13/45 маркали 
- ч е к т р о д л а р  билан пайвандлашга дойр машклар 

и̂ лал л \ м  калинликдаги чуян пластнналарда ёки кс- 
,-уян деталларда бажариладн.

*)ЗКТкУвчилар мустакил равишда пунсон.:и жойларга  
• беришадн, тешиклар пармалашади, уларга  

!гзьба киркишади, пулат шпилькалар тайёрлашади ва 
viapHn тешйкларга бураб кнргнзишади.

Иш уринларини айланнб чпкаётганда укувчилар 
шпллькаларни паивандлаетганда пластпналарнинг >;ад- 
1ан ташкзри к из1{б кетишига пул кунмаслик учун му- 
айян танаффуслар билан ишлашлзринн кузатнб бо- 
jikui зарур.

Текширув чокинн ташки курпнишнга караб ва прссс- 
;;а синлириб куриб бахолаш керак.  Сннган жойнииг 
структураси майда донли булиши ва унда говаклар,  
дарзлар хамда шлак аралашмаларн булмаслиги лозим.

Чуянни комбинациялапган электродлар билан со- 
вуклайин пайвандлашга оид машклар сирти дарз кет- 
ган чуян деталларда бажариладн.  Дарзларни пайванд­
лашга тайёрлаш ни (кенгайтиришни) ва колиплашнн 
Чувчилар биринчи машкда бажаргаилар.  Энди бу де- 
■злларна пайвандлаб ямаш керак.
нечт бошлашдан олдин укувчилар узларига бир
b  :af К0м®|?^ацияланган электродлар дасталариии тай- 
ан'ча п°ли.ш^аР” керак. Уларни тайёрлаш техннкаси 
3 _ j   ̂ ®ки> яхшнси, УОНИ-13/45 маркадагн
Метрлн ,ЛИаметРли пУлат электрод хамда 3—4 мм диа- 
г,|чка сй«1С- 8а Жез 4HBniS 6of цнлиб йигилади ва ип- 
Э,1бКтРод1аеКН ПНШИК нп билан боглападн (7 5 - раем) .  
ва,1Длаб окР ° ? Ь' а УчлаРн томондан у ер бу еридан пай- 
:’Кенлар V4 11 кавшарлаб цуйилади. Мне ва жез  стер- 
Iй >'сИ|Да "бо>ИНИ аввал бараварлаб олнш керак.  Пли-
• 1Тищ ycv,  - а билаи тугрилаш урпига босиб дума-  

™ * НУллаган маъкул  ( 7 6 - раем) .  Тугрилаш
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75- раем. Электродлар дастасини  йнриш в а  
борлаш:

I — боглгш , 2  — латун  енм, 3  — мис енм, 4 — копла- 
малы п улат электрод. 5  — прихватка.

керак булган сим; р 
плита устига куй . 
ди, уларнинг ус;  гг, 
скал ка куйнладн 
скалкани сим га нпе'ч:- 
тан 45° бурчак ос • м  
босиб ^аракатлан . г, 
сим думалатила . ;

Пайвандлашда юс- 
карн кутбли узгармас 
ток кулланиладл Дид. 
метри 4 мм ли пулат 
электрод,  4 мм ли мае 
сим ва 3 мм ли латун 

сим учун ток кучи 150— 175 А олинади.
Пайвандлаш сифати ташки куршшшига караб ва 

керосин билан синаб куриб баколанади.
Уйдим-чукурлар ва  дарзларни махсус электродлар 

билан совуклайин пайвандлаб беркитишга дойр манд 
бракка чицарилган чуян цуймада бажарилади.  Машк 
учун сиртида уйдим-чукурлар ва дарзлар булган чуян 
Куйма танлаб олинади. Нуксонлар ОЗЧ-1 еки ЦЧ-4 
электродларн билан пайвандлаб беркитилади. Тескари 
Кутбли уз гармас  ток кулланилади.  Пайвандлаш режим* 
ларини укувчилар мустакил танлашади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар У“” 
дим-чукурларни бир галда ,  ёйни учирмасдан пайзанх 
лаб беркитишларини кузатиб бориш зарур- 
лаб беркитишни уйдим-чукурларшшг уртаендан v0  ̂
лаш керак .  Чокнинг сифати ташки к у р ш ш ш и г а  КаР 
бахоланади.  ‘ ’ . са.

Чуянни к изДчриб пайвандлашга оид м аш к|1И KKvfin- 
тишдан олдин укувчиларга  чуянни пайвандлаш 
даги операциялардан иборатлигини айтиш лозим-

76- раем. Симни Сосиб туррилаш: 
1 — скал ка , 2  — сим, 3 — плита.
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сияли жой ни шикастланмаган жойгача кесиб олиб таш-
лаш за кирраларни мой. лой ва бошка ифлосликлардан 
тозалаш;  йигиш ва к;олиплаш; киздириш; пайвандлаш; 
аста-секин совитиш. Бу барча операцияларни уцувчи- 
лар мустакил бажарншлари зарур.

Цайвандлашдан олдин деталлар киздириш печлари- 
да.  кураларда ,  газ  горелкалари ёки кндукцион киздир- 
гичлар ёрдамида (устахонанинг имкониятига боглиц) 
^изднрилади.

ШПайаандлаш бур копламали ёки ОМЧ-1 типдаги 
копламали чуян электродлар билан бажарилади.  Пай­
вандлаш режимини укувчилар узлари танлашади.  Д е ­
талларни печь билан бирга,  кум остида ёки асбест ос- 
тндз аста-секин совитиш мумкин. Текширув намуна-  
ларн синдириб куриб, ёки, агар имкони булса,  керосин

- билан сннаб куриб бахоланади.
Якунловчи сухбатда укувчилар дикцатнни чуянни 

ёй ёрдамида пайвандлаш усуллари турли-туман экан- 
лигига каратиш лозим. Баъзи усуллар (масалан,  циз- 
дприб пайвандлаш) анча сермехнат булиб, тули^ у 3* 
лашткриб олиш учун куп машк килишга тугри келади.  
Укувчилар мазкур мавзучани урганнш билан чуянни 
пайвандлашдан дастлабки куникмалар олганликлари- 
нн, бу куникмаларкн ишлаб чикариш шароитларида 
такрмнллаштиришлари зарурлигини айтиш керак.

Уйда чуянни газ  алангасида пайвандлашга оид ма- 
тернални такрорлаб келишни тоншириш мумкин.

Текшириш учун саволлар
1. Чуянни ёй ёрдамида пайвандлаш учун иш урни кандай  

ташкил цялинади?
2. Чрян цандай усулларда пайвандланади?
3. Палвандлашдан олдин деталлар кандай ь;олипланади?
'■ ж я н н п  совуцлайин пайвандлаш режямлари кандай тан- 

лавадя?
Ч$янни циздириб пайвандлаш хусусиятларц кандай?
Пайвандлаш олдидан буюмлар кандай усулларда циздири-

Л11Г' . Ч уянни пайвандлашда риоя кили.чадига г мехнат хавфсиз-
Чоидаларини айтиб беринг.

М а в з у ч а .  Чуянни газ алангасида пайвандлаш

зищ йул-йуригини куйидаги режа буйича утка-  
Hii r a j 3Caa этилади: иш урнини ташкил килиш ва чуян- 
^зращ алаш'асида пайвандлаш ишларини хавфеиз ба- 

Чоидаларп; чуянии совуклайин пайвандлаш;
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чуянни цизднрнб пайвандлаш; юзаларга с у ю к т 1М J 
Коплаш кам д а  дарзларни жез  билан панваидлУ^111̂  
китиш. ' ^еР*

Кириш йул-йуригида укувчиларга  иш урнини 
кил к 11ЛИШ ва чуянни газ  алангаснда пайван 'V  Таць 
юзаларга  суюклантириб коплашда хамда  л а р з - ^ ^  
жез билан пайвандлаб бсркитишда риоя килинад-^11 
мехнат хавфсизлигининг асосий ^оидаларпин эста^31* 
керак.  Жез билан пайвандлаётганда респнраторсйз ТНщ 
лаш катьий ман килинади, чунки углероднинг 
махсуллари ва рух буглари ншловчининг еоглпгига -!11 
рарли таъсир курсатади.

Чуянни совуклайин пайвандлашни курсатишга { 
ганда укувчилардан бирига алангани ацетилен ортий/* 
буладиган килиб ростлашни топшириш ва буидай а чан* 
га пайвандлаш жараёнида  чокдаги ёниб кетадиган vn 
лерод урнини тулдириш учун зарурлигиии тушунтнрйщ 
даркор.

Валик тушираётганда ёки дарзлар,  уйдим-чукурлар 
ва бошка нуксонларни пайвандлаб беркитаётганда, го­
релка алангасини узмагаи  холда флюсни пайвандлаш 
ваннасига кандай киритиш кераклигини курсатиш ло­
зим. Бунда икки усулни курсатиш зарур:  пайвандлаш 
вактида  сим вакт-вактида флюсга ботириб туриладн; 
флюс ваннага  к оШ|1К билан сепиб турилади.

Пайвандлаш ваннасини чуян таёк.ча билан жадал 
аралаштириб тургаи х°лДа бу ишпинг мохиятини ту­
шунтириш керак :  бунда мсталлдаги эригап газларнинг 
ташкарига чикиши осоилашади, натижада чок метали- 
да  говаклар пайдо булмайди. Бу холда паи- 
вапдлаш сими ва горелкани кандай ,\аракатлантириш 
кераклигини тушунтириб берадиган кондалар йуклнгй‘ 
пи, балки бу ишда махорат кундалик мехнат оркаснда 
тупланишини айтиш керак .  о

Чокни пайвандлашни тугаллаётганда укувчи-^“ 
диккатини бутун найвандланган чокни ва чок атР°Ф 
даги жойни кушимча кизднриш хамда металл бир ^  
кис совиши учун горелкани аста-секин у э ° к л э ш т - 
кераклигига каратиш зарур.  Чуянни киздириб паи 
лашга утганда пайвандлаш олдидап буюмни кизД I  ̂
усулларини яна бир бор эслатиб утиш ва иайва! <  ̂
техиикасини курсатиш лозим. .  . , , а б?

Жез билаи валиклар туширишнн курсэтаётг а .^у 
х.олда чуяп деталнинг юзаси суюклапмасдан ФаЬ' I



-Юклаш 1ш темпсратурасигача кнзнши ва ж е »  
ййВГ ' арТириши (цалайлашп)ни айтиш керак.  Бино- 
10331111 жараёи чуянни жез билан кавшарлаш бу-
барии, иУ
.iaД1;- ^лаш айрим-айрим участкалар тарзида баж а-  
К и  in»"' укувчиларга тушунтириш лозим Бунда чуян 

Р,|Л1ИП с гарли д а р а ж а д а  кнзиганда жез к>и^а катлам  
1°3aC"i 3  ёйилиши зарур. Агар суюклангаи жез шарик- 
Т8р3'кУринишида думалоцланиб колса,  бу хол детал- 
лаР е'гарлича цизимаганлигнни билдиради. Айни вакт-  
Ешайвандлаш  алангаси оксидлайдиган (кислород 

ортиц) булиши кераклигини айтиш даркор.  
Bv хопда кислород ^ийин эрийдиган оксид пардаси хо- 
L  киладч. натижада рух букланнб кетмайди. Дарз-

- «яраи режа билап пайвандлаб беркитишни курсатас ! -  
ганда SaM д аР3 кирраларини калайлаш ва шундан 
кенингинз бириктирувчи ^атла.чни хосил цилишга утиш 
юзим. Чуян цизиб кетмаслиги учун аланга  металл сир- 
тидаи 10—15 мм масофада булиши кераклигини у к у в ­
чиларга  тушунтириш даркор.

Укувчилар машцларнни цуйндаги режа буйича у т ­
казиш тавсия этилади: чуян пластиналарии совуклайин 
учма-уч пайвандлаш; цуймадаги нуксонли жойларни 
олдиндан киздириб пайвандлаб беркитиш; чуян плас­
тина: а жезни суюклантириб д о п л ат ;  дарзларни ла-  
тун билан пайвандлаб беркитиш.

Чуянни совуцлайип пайвандлашга оид машкларни 
бажариш учун кирраларини 90е бурчак остида к, и я ци- 
лнб нуинб, учма-уч йирилган 10—18 мм калинликдагн 
чуян пластиналардан фоидаланплади, б— 10 мм диа ­
метрли пайвандлаш ч н в и т  ишлатилади. Аланганинг 
НУввати деталнинг 1 мм цалпнлигига 100—120 л/соат 
.исобнда олинади. Ацетилен бир оз ортикча булган 
пщлн; а НУлланилади. Флюс сифатида киздирилган бура

I» „

Д11КкГ -РинлаРчни айланиб чикаётганда укувчилар 
■'•ета.тпНИ ^"РРалаРН11 яхшнлаб киздириш ва сую^ 
акс °®Дан аралаштирнб туриш кераклигига,  
raH jKoftlf Чокл„аРла роваклар ва пайвандланмай кол- 
зим. ‘ аР па»До булиши мумкинлигига каратиш ло-

?Рьссда намунаси чок ташки куринишига ^араб па
11га с„,*,ДНР » г  к>РиГ) балолападн.  Пайвандлач;  си* 

ан ж °йига ^араб бахо берилади.



Нуцсоили жойларни олдиндан киздирган холда пай­
вандлаб беркитишга отгл машк говакларн,  уваланган 
жойлари ва бошка пуксонларн булган дсталларда б а ­
жарилади.  Пуксонлар 6— 12 мм диаметрли (нуксонпинг 
диаметрига боглнк) чуян чивик билан пайвандлаб бер­
китилади. Аланганинг куввати асосий металлнинг 1 мм 
калинлигига 100— 120 л/соатни ташкил этишн керак. 
Деталлар ей ёрдамида пайвандлашда кулланилгап 
усулларда киздирилади

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
диккатини аланга  характерига каратиш лозим (ацети­
лен бир оз ортнк булиши керак ) .  Пайвандлаш учун 
оксидловчи алангадан фойдаланиш та^нцланади,  чук- 
ки бунда марганец,  кремний ва углерод ж а д а л  ёниб 
кётнши оцибатида чок серговак чикади.

Текширув намуиаси нуцеонли жойи пайвандлаб беэ- 
китилган чуян деталдан пборат. Чокда' ва чок яцинида 
унча чукур булмагаи 2—3 та тещик пармаланади Агар 
тешиклар осой пармаланса,  бу хол пайвандлаш зона- 
сида о^армш йу^лигини курсатади.

Чуян пластйнага жез ^атламини суюцлаэтнриб ь̂ оп- 
лашга оид машц чуян пластиналарда ёки кераксиз чуян 
деталларда бажарилади.  Пайвандлаш материали сифа- 
тида Л-62 ёки ЛК-62-0,5 маркали жез сим ишлатилад»  
Флюс сифатида эса киздирилган бурадан ёки буранинг 
бор кислота билан аралашмасидан фойдаланилал-:  
Аланганинг куввати металлнинг 1 мм ^алинлигига 67— 
75 л/'соат хисобида олинади. Оксидловчи а л а н г а  кул 
ланилади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар  к 3 ' 
лайлаш жараёнини тугри бажараётгапларини ва ала • 
га узагини ванпада нормал массфада тутишларини к • 
затиб бориш керак.

Текширув намунаси эни ва баландлиги бир  хил бул­
ган бир нечта валиклар хосил килинган пластинадал  
иборат.

Дарзларни жез билан пайвандлаб беркитишга онч 
машц кичик дарзлари жез булган брак чуян  деталлар 
да  бажарилади.  Дарз  кирраларини укувчилариинг } -• 
лари кенгайтиришади. Пайвандлаш техникаси  ва реж; • 
ми аввалги машкни бажаришдагидек к ;олади. Текши­
рув намунаси ташки куринишига караб бах ол анади

Якунловчи су^батда машгулотга якун я с а л г а п л ■! 
сунг, ВНИИ автогенмашда ишлаб чикилган ж е з  сим за
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махсус фцюсдан фойдаланиб чуянни наст температура- 
да кавшарлаш-пайвандлаш жараёнини намойиш цилнш 
тавсия этилади. Бу холда пропан-бутан-кнслород алан-  
гасидан фойдаланиш тавсия этилишнни айтиш керак .  
Уйда рангли металл ва котншмаларпи иайвандлаш 
хусусиятларига оид материални такрорлаб келишна 
топшириш мумкин.

Текшириш учун саволлар

1. Чаянии газ  алангасида пайвандлаш учун иш урни цандай 
ташкил ь,илниади?

2. Пайвандлаш учун кирраларга кандай ишлов берилади?
3. Чуянни совук'лайин пайвандлашнннг мо>;няти нимада?
4. Чуянни ^нзднриб пайвандлашнннг мохияти нимада?
5. Пайвандлаш ваннасига флюс кандай усулларда  кирити- 

лади?
6. Дарзларни ж ез  билан пайвандлаб беркитиш техникасини 

айтиб бёринг?
7. Жез билан пайвандлашда к а «дай  м аркадагн  сим ва флюс- 

лар ишлатилади.
8. Чуянни газ  алангасида пайвандлашда рноя килинадигаы 

мехнат хавфеизлиги коидаларини айтиб беринг.

21- М А В 3  У. РАНГЛИ МЕТАЛЛ ВА КОТИШ ЛиЛАРНИ 
ПАЙВАНДЛАШ

Мавзудан максад  — укувчиларни рангли металл ва  
котишмаларни иайвандлаш хусусиятлари билан та-  
ништирнш ^амда уларга  мне, алюминнйни ва  уларнинг 
^отншмаларини пайвандлашии ургатиш.

Мавзуни иккнта мавзучзга  б^лиш тавсия этилади:
1. Рангли металл ва котншмаларпи ёй ёрдамида пай­
вандлаш. 2. Рангли металл ва ^отишмаларни газ алан ­
гасида пайвандлаш.
; Электр токида ва газ  алангасида пайвандлаш пост- 

ларипииг жи^озлари чуянни пайвандлашии урганишда-  
гндек цолади. i

Материаллардап 2 5 0 Х 1 5 0 Х ( 4 —8) мм улчамли алю­
минии, мис ва жез  пластиналар,  кераксиз бронза 1̂ ун- 
маси, кумир электрод хам да  металл электродлар,  алю­
миний ва мисдан ишланган пайвандлаш симлари ^ам- 
Да флюслар тайёрлаб цуйнш керак. Бундан ташцари, 
болгалар, зубилолар,  пулат чуткалар,  жез  игналар,  
ЭДмоя к^зойнакларн, химоя шчитлари ва маскалари,  
Жомакорлар ^амда респираторлар талаб  этилади.



Курсатма воситалардан тегишли плакатлар 
лар,  пайвандлаш режимлари жадваллари  ва г1а .ЧеМа' 
лаш намуналарини танлаш лозим. И8анд<

1 - м а в з у ч а .  Рангли металл ва котишмаларци "а 1 
ёрдамида пайвандлаш ен

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича у I 
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил кил иш  ва'1-*3' 
ларни хавфсиз бажариш коидаларн;  алюминий ва у/"11' 
котншмаларини ей ёрдамида пайвандлаш; мнснцИ*в 
ёрдамида пайвандлаш; бронзаии ёй ёрдамида сук^" 
лангириб коплаш. V

Кириш йул-йуригинияг бошида укувчиларга пщ у0 
нйни ташкил килишнинг ва рангли металл хамда ко 
тншмаларни пайвандлашда риоя килинадиган мехнат 
хавфеизлигининг асосий кондаларини эслатиш лозим 
Алюминий ва унинг котишмаларини найвандлаётганда 
хлор ва фтор тузларшшнг ёииш махсуллари ажралиб 
чикишини, жезларни пайвандлашда эса куп микдорда 
рух бурлари ажралиб чикишини айтиш керак. Буии хн- 
собга олиб, жез  ва бронзаии пайвандлаётганда нафас 
олиш органларини шахеий химоя воситалари билаи 
кушимча равишда химоя килиш кераклиги хакида у^уз- 
чиларни огохлантирнш хамда вентиляторни узиб куйнб 
ёки респираторсиз пайвандлаш ишларини бажарншни 
такиклаш зарур.

Кейин алюминийни ёй ёрдамида кумир электрод 
билан пайвандлашни курсатишга утиш мумкин. 8 мм 
калинликдаги иккита пластинани таглик устида учма- 
уч йигиб, кирраларига чутка билан гоп к а флюс катка­
ми цандай суртилишини курсатиш керак. Кении 8— 
15 мм калинликдаги пластиналар,  одатда икки утишда 
пайвандлашини айтиш даркор:  биринчн утишда кирра- 
л ари  кизДиР11ЛаДи> иккинчи утишда улар пайвандла- 
нади.

Биринчи утишни бажариш техннкасини курсатает- 
ганда укувчилар диккатини биринчи утишда электрод 
чок уртасидап четларига томон секин харакатлантнри- 
лиши кераклигига  каратиш лозим. Бунда харакатла 
тириш тезлиги шундай булиши керакки,  кирралаР_ 
суюкланмайдигаи,  аммо суюкланиш арафаенда тУРа^^ 
ган булсин. Буни пластинада суюк металл томчилар • 
яъни упча катта  булмаган суюкланиш учоклари nai
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77- раем. Алюминийни паивандлаетганда кум и р  
элек'Рродни в а  паивандлаш симини жойлаштириш

схемаси:
I  — твглнк пластина. 2  — пайвандланадиган буюм, 3 — 
пайвандлаш  сими, 4 — кумир электрод.

•

булишидан бнлиш мумкин. Металл кирраларини шу 
йусинда киздириб олгач. пайвандлашга утиш мумкин. 
Электр ёйини хосил килпб, чап кулдаги иайвандлаш 
сими кумир электроддаи 5— 10 мм орцада харакатла-  
11ИШИ хамда уз у^и билан чок буйлаб пластина юзасига 
нисбатан 35—40° бурчак остила жойлашиши кераклм- 
гини (77-раем) тушунтириш лозим. Чивик суюцланиши 
учун у пайвандлаш ваннасига ботирилади. Чивикнинг 
юмчп булиб суюкланишига йул куйилмайди,  чункн бу 
холда томчилардаги металл кучли оксидланади.

Гахмннан пластиианинг ярмини пайвандлаб булгач,  
укувчилар эътиборини электродни сиртмоцснмон тарзда 
тебранма Харакатлантириш кераклигига  каратиш хам-  
Да чокнинг сиртидаги шлакларни ва эримай цолган 
°ксид пардалари колдикларпни чок охирига тушнриб 

ориш учуй шундай килпнишипи айтиш керак.
°кни пайвандлаш охирида ёйни учириш ва бу жой- 

тУфайли чукурча пайдо булгач, сини яна 
П "Э ч Ук-УРчанн узил-кссил1 пайвандлаш лозим. 

алюмГВа"ДЛаШ тУгагач - рсакцияга киришган флюс 
Унга ! ‘‘НИНИ КУЧЛИ емиради, шунинг учун сиртидаги ва 
лат ч;-'Таш.гап асосий металл юзасидаги флюсни пу- 
раклнпж3 -̂ Кн нсснк. сув билан яхшилаб тозалаш ке- 

Чокн'111 У5 увчилаРга эслатиш лозим.
^вчилаИо ФА йн  кечиРиб ва уни прессда синдириб.

Рга синтан жойда металлнинг структурасинн
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курсатиш, пайвандлашни бажаришиинг асоскй к J  
дари га  риоя ^илинмаса пайдо булиши мумкин б'?ИДа' 
нуксонларга эътиборнп каратиш зарур.  ’ - ЛГан

Шундан кейин алюминий ва унинг к°тишмала I 
алюминий симдан стержени булган ОЗА-1 ва ОЗл*8 
маркали металл электродлар билан пайвандлаццщ 
сатиш керак .  Бунда нмкони борича калта ёйдан ж"?' 
даланилишини ва электродлар тебранма харакат 1°И 
тирилмаслигини айтиш даркор.  Электродлар ' коплама Н" 
ж у д а  гигроскопик булгани сабабли пайвандлаш олдИ 
д а н  уларни куритиш лознмлигини тушунтириш керак '

Шундан сунг мисни кумир электрод билан пайванд 
лашни курсатиш лозим. Бу жараён кжорида баён этил* 
ган жарасндан  факат шу бнлан фарк киладики, б\нда 
бошка пайвандлаш материали ва флюс ишлатилади 
Шунинг учун мисни кумир электрод билан пайванд­
лашни курсатиш тез бажарилади,  шундан кейин укув­
чилар машкни бажаришга киришадилар.

Мисни металл электрод билан пайвандлаш кирра- 
ларининг бир томони кия килиб кертилган 8 мм калнн- 
ликдаги иластипаларда бажарилади.  Пайвандлаш тар- 
тиби цуйидагича. Иккита мис нластинани учма-уч йи- 
гиб, у^увчилардан бирига ж адвалдан  пайвандлаш ре- 
жимиии танлаб,  уни таъминлаш манбаида бслгилашни 
топшириш мумкин. Мисни пайвандлашда одатда тес- 
кари кутбли уз гармас токдан фойдаланилишини укув­
чиларга эслатиш лозим. Пайвандлаш токининг кучи 
катта  олинади. Чок хосил килиш жараёнпда электрод 
чокнинг куидалангига тебранма харакатлаптирилмас- 
лигига,  электрод чок томоша 10— 15ь огдирнб ушлани- 
шига ва нмкони борича калта ёйдан ф о п д а л а н и л и ш в г а  

укувчилар диккатини каратиш даркор.
Чокни пайвандлаб булгач, суюклантириб коплзнган 

металлнинг мустахкамлнгн ва эластиклигинп яхшнла 
учун чокни мухрасининг юзаси сферик булган енгН' 
6o. ifa билан чукичлаш кераклигини у к у в ч и л а р г а  ту 
шунтириш лозим. к.

Пулат пластиналарга ёй ёрдамида бронзами с) 
лантнриб коплашни курсатаётганда ©датда, ишлага „б 
ишкаланадиган юзалар бронза бнлан сУюкланТ; |;цр 
крплапишинн укувчиларга  эслатнш керак.  Бунда ь̂ н. 
электрод ёки металл электроддан фойдалаииш МУ‘ ав 
Курсатиш давомида бронза суюк колатда ж у д а 0К̂ аШда 
булгани туфайли броизани суюклантириб коП

132



тарни факат пастки вазиятда урнатиш керак- 
^ ^ К ) у и т п р п ш  даркор.
Л’Г"И1 чашМарнинг х.аммасн ж уд а  мураккаб  булгани 

БУ • к^рСатишларни укувчиларнииг мустакил машк- 
сабабл»’I -н тез.тез алмаштириб туриш тавсия этилади. 
.-ар” ® чИЛар машкларини куйидаги режага  биноан ут- 
№^%явспя этилади: алюминии ва унинг котишмала-  

ка3"Ш „шлзнган пластиналарни уларнинг кирраларига 
РйДЗ-в бермасдан кумир электрод билан учма-уч na:'i- 
ии,Л°гаш: алюминий ва унинг котишмаларидан ишлан- 
в п л а с т и н а л а р н и  уларнинг кирраларининг бир томо- 
гаН 'иШЛ0В бериб, металл электрод билан учма-уч 
""-вапдлаш; мис пластиналарни кирраларига ишлов 
Геомасдан кумир электрод билан учма-уч пайвандлаш; 
мне пластиналарни 1<нрраларнга ишлов бериб, металл 
электрод билан учма-уч пайвандлаш; пулат пластина- 
tapra бронзаии суюклантириб коплаш.
"'А лю миний ва унинг котишмаларини ёй ёрдамида  

:■тгг'шаидлашга дойр машк соф алюминипдаи ёки унинг 
котишмаларидан (ЛМг, ЛМц ва хоказо) ишлангаи 
6—8 мм калинликдаги пластиналарда аввал кумир 
электрод билан, кейин металл электрод билан баж а-  
рпладм. Пластиналар графит, мис ёки пулат тагликлар 
>стида 3 мм зазор колдириб йигилади. Пайвандлаш 
режимипи укувчилар мустакил танлашади.

Кайта пайвандлаш бажарилмаиди Пастки кнрралар 
пайвандланишини ва чокнинг орка томони мустахкам 
'пшишини таъмиплаш учун тагликда арикча очилади. 
Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар пай­
вандлаш технологияснга аник риоя килаётганлнклари-  
ни ва чок сиртидаи флюс ва коплама цолдикларшш 
олиб ташлашни эсдан чикармасликларини кузатиш за- 
УР- Купчилик укувчилар бир хил хатога йул куяёт-  

ликларинн пайкаганда машкни тухтатиб,  бутун гу- 
■ -а жорий йул-йуриц бериш керак.  

ва СГ " РУВ намУналаРи ташки куринишига караб 
ГЬвак-,1ИШГа СИ1,аб куриб бахоланадм. Синган жойида 
ггч  Л-^’ Шлак аралашмаларн ва пайвандланмай кол-

л £ л а р -бУ-лмаслиги з а РУР
лашга !!и ёрдамида кумир электрод билан пайванд- 
тнналап-?а^ машк.лар 4—6 мм калинликдаги мис плас- 
Пластинат ^иРРа л а Рига ишлов бермасдан бажарилади.  
3аз°Р би 1 ЭР ?^лат ёки кумир тагликлар устида 3 мм 

f  ан иигилади ва кумир электрод билан бир
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5'тишда панвандланадн;  чок узаги кайта иайван J 
майди.  ^ лач-

6—8 мм калинликдагн мис пластиналар кирпа J  
нинг бир томони кия килиб кертилади ва !у7 ‘аРи- 
маркадаги  металл электрод билан пайва^1' м 
пади. Пайвандлаш режими куйидагича оли!1АЛа’ 
d = 4  мм, /=200—250 А. Иккала  холда хам чокт^’^  
пайвандлаб булгандан кейин укувчилар уларни чу^На 
лаб чикишлари зарур.  Текширув намунаси ташки J  
ринншига к аРа б ва керосин билан синаб куриб ба*-"' 
лаиади.  Хо'

Пулатга  ёй ёрдамида бранзани суюклантириб ков 
лашга оид машклар 8— 10 мм к алинликдаги пластина" 
л а р д а  бур копламали 7—8 мм диаметрли куйма брон­
за электродлар билан бажарилади.  Тескари кутбли \V  
гармас  токдан фойдалаиилади. Ток кучи электроднйнг 
1 мм диаметрига 30—35 А хисобида танланади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
диккатини бураии албатта  ишлатиш, хар бир' валик- 
ни енгил болга билан чукичлаб чикиш ва хар кайси 
Катлам ни аста-секин совитиш зарурлигига каратиш 

.даркор. ЬСатламлар секин совиши учун деталь курук 
кумга  ботириб ёки асбест билан беркитиб куйилади.

Текширув намунаси сал-пал йуниб курилади ва таш- 
Ки куринишига к аРа б бахоланади.  Йунилган юзасида 
говаклар,  шлак аралашмалари ва дарзлар булмаслиги 
керак.

Якунловчи су^батда укувчилар йул кунгап хатолар- 
ни куриб чиккач ва машк учун берилган ба^оларнн 
эълои килгач, рангли металлар х;амда уларнинг ко- 
тишмаларини пайвандлашнинг м а в ж у д  бошка усулла- 
рнни (масалан, флюс остида ва химоя газлари — аргон 
ва гелий му^итида пайвандлаш) эслатиш лозим. Агар 
кераклн жихозлар булса,  алюминий ёки мисни аргон 
му^итида пайвандлашни, магний, титан ва цирконии 
котишмаларипи пайвандлашни курсатиш максадга му- 
в .'фпкдир. Сухбат охирида уйда рангли металлар в 
уларнинг котишмаларипи газ алангасида пайвандла 
га  тегишли материални такрорлаб келишни тоишир! 
керак.
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H t  м еталлар  ва котишмаларни пайвандлаш учун электр 
[. Р * ,гл"г цш уряи  кандай ташкил килинади?

м етал л ар  ва котишмаларни пайвандлашда кандай 
вз'-л'ранг^ . црайди?
«ЙЙЯ'Я?Н ,Г1КЙ ва унинг котншмалэрнни ёй ердамида напванд-

3- VlS t ' i a p n  кандай? _
-»Ш бронзапи e.i ердамида пайвандлашнннг мохии-

Til вк*3-13/ яцдладада флюс нима учун ишлатилади?
5- металл ва котишчалар кандай усулларда панвамд-

г1)! металл ва котишмаларни ^андай вази ятлар яа  пан- 
Н Ш к у и к п н ?  Нима учун?

8SiU-«a“  ; ' 1(1 металл ва  котишмаларни ей ердамида иайванд- 
s ноя килинадиган мехиат хавф сиииги  коидаларини айтиб

. . ,  в з у ч а. Ранг.ти металл ва котишмаларни газ 
алангасида пайвандлаш

Кириш йул-йуринини куйидаги режа асосида утка-  
ш тавсия этилади: иш хрипни гашкил килиш ва нш- 

lapHii хавфсиз бажариш коидалари;  алюминий ва уиинг 
'-;,:кишаларини газ  алангасида иайпаидлаш; мисни газ  
алангасида пайвандлаш; бронза куймадаги дарзларни 
пзйзандлаб беркитиш; жез ни газ  алангасида паиваид-

Ш"
Шл-йурикНи укувчиларга маълум булган рангли 

металл ва котишмаларни пайвандлашда риоя килина- 
дцган мехиат хавфсизлиги коидаларини эсллтиб утиш- 
ДчН бошлаш мумкин.

Кейин рангли металл ва котишмаларни газ аланга-
• ида пайвандлаш хусусиятлари,  флюснинг вазифаси 
уки паивандлаш ваннаснга киритиш усулларн хакида ,  
шуиингдек пайвандланадиган иласт: !нала; .я : :иг калии- 

ига бунда белгиланадиган пайвандлаш горелкаси 
кои»' асинин[ характерига ка раб учликларнн танлаш 
"i даларн тугрнсида укувчиларга гаиириб бериш лозим.

юминийни пайвандлашии курса га бошлаганда плас- 
дйт.^а Р нечта валик хосил цнлиш на алюминий киз- 
НЗтиш.аНДа Х‘ЗМ РанП1 узгармаслигпга  укунчнлар дик- 
дкгзн Л ратиш кеРа к - Алюминий хамиша цийнн эрнй- 
Ца8аацдцСИд паРдаси билан крпланган будиб, бу хол 
■’ана б0щГа иайвандлаиастгаи иластиналарканг суюк- 

Л»аган,1НИ назорат килиб туришга халацит 
aj|aara кv "К--вчнларга эслатиш зарур. Шунннг учун 

| ватн алохида эътибор билан ганланади.

Текшириш учун саволлар
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Аланга цувватн катта булганда металл тешилиб г ол:; 
шини укувчиларга курсатиш максадга  мувофикдир

Учма-уч пайвандлашни кирраларинниг бир томог 
70—90е бурчак остида кия цнлиб кертилган 8 мм к 
линликдаги пластнналарда курсатиш керак.  Пайвя) ... 
лашни тез, танаффуслар килмасдан,  чап усулда,  ф: 
тикланувчи характердаги аланга  билан ёки ацетил< 
бир оз ортикча булган аланга  билан бажарнш л о.": 
лигнин тушунтириш даркор. Аланганинг цуввати 
таллнинг 1 мм калинлигнга 100— 150 л/соат ацетила;  
^исобида булиши керак.  Пайвандлашни курсатиб Г' 
гач, алюминий ва унинг котишмалари цизнганда му 
та.хкамлигннннг пасайишиии, шунинг учун пайванд. ' ;  ■ - 
ган пластиналар обдан совиши кераклигини укувчи 
га эслатиш зарур. Акс холда эхтиётсизлик билан f-. 
рилган зарб пайванд чокни бузиши мумкин. Пласт и- 
налар совигач, флюс колдиклари чокни емирмаелкг^ 
учун улар пулат чутка билан яхшилаб тозаланадн i 
чок иссик сув  билан ювилади. Курсатиш охирида л* - 
M j j i i n i i  ва унинг котишмаларипи пайвандлашга мулж:  
ланган гигроскопик флюсни саклаш коидаларинн уул ч- 
чиларга эслатиш лозим.

Мисни пайвандлашни курсатаётганда мис оксид 
сил булишинн камайтириш ва чокда иссик дарзлар i j .' . i - 
до булишининг олдини олиш ма^садида пайвандлаил н 
тез бажарнш, танаффуслар килмаслик,  пайванд.: :  j  
ала.нгасикннг тикланнш характерига катънй амал i i- 
лиш кераклигини укувчиларга  эслатиш даркор. 3 
исснкликни яхши утказганлнги сабабли аланга.-и:-: 
куввати металлнинг 1 мм калинлигнга 150—200 л/о...г 
ацетиленга турри келадиган килиб таиланади.  Совши !- 
ни секиилаштириш учун иайвандланаётган дета л;: > 
нипг устига ва тагига асбест т^шалади.

Бронза куймадаги дарзларни пайвандлаб беркит!: _i- 
ни курсатаётганда укувчилар диццатини бронза cvi- •; 
^олатда окувчан б\лишига каратиш ва зарур б у  •. 
пайвандлаш жойларини графит ёки пулат плаетинлл; р- 
дан фойдаланиб колнплашпи курсатиш керак.

Охирида валиклар хосил килишни ва 8 мм ца. г - - 
ликдаги иккита жез иластинаки кирраларининг бир ' >- 
монини кия килиб кертиб, учма-уч пайвандлашни к о- 
сатиш лозим. Бунда укувчилар дик,катнни рухнинг б\ г* 
ланиб кетишнга йул куп мае л и к учун пайвандлаш «•!- 
териали сифатида кремнийли жездан фойдалаииш ке-
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'  раклнгига ^аратиш лозим: пайвандлаш алангаснда аце­
тилен бир оз ортикча булиши даркор. МашкЛар мурак- 
каблигини ва турли-туманлнгиии хнсобга оЛиб, курса- 
тишларнп мустакил маащлар билан тез-тез» алмашти- 

. рйС гуриш тавсия этилади.
Укувчилар м аш клар ини  куйидаги режа буйича ут ­

казиш тавсия этилади: кирраларининг бир томонини 
кия килиб кертиб, алюминии пластиналарни учма-уч 
пайвандлаш; кирраларига ишлов бермасдан мис плас- 
тнналарни учма-уч найзаидлаш; бронза г^уймадаги 
дарзларии пайвандлаб беркитиш; кирраларининг бир 
томонини кия килиб кертиб, жез пластиналарни учма- 
уч пайвандлаш.

Ж.- Алюминий ва ^отншмаларини газ алангаснда пай­
вандлашга оид машк кирраларининг бир томони 70— 
90° бурчак остида кертилган 8 мм калинликдаги нлас- 
тнналарда бажарилади. Пластиналар пулат ёки гра­
фит тагЛпк устнда учма-уч келтнриб йирнлади. Даст- 
лзб укувчилар пластинада бир нечта валик ^осил ^и- 
ладилар, кейин бириктирувчн чокни пайвандлашга ки- 
ришадилар.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
диккатини пайвандлаш алангасининг характерига, пай­
вандлаш ваннасига флюсни киритиш телникасига ва 
чокнинг охирига каратиш лозим. Бу уриндЗ иайванд- 
лаш охирида пайвандлаш алангаси ваннадян аста-се- 
ккн узоклаштирнлнши кераклигини, шунча металл алан­
га $нмоясида котишннн, бу аланга уни окшДлаиишдан 
асрашшш укувчиларга яна бир бор эслатиш лозим.

Текширув намуналарини ташки куринишИга караб 
бахолаш ва синишга синаб куриш зарур Яхши пай- 
взндланган бирикиш жойининг чокп текис, (>кмаларснз 
ва пайвандланмай колган жойларсиз булиш» даркор.
F Мисии газ алангаснда пайвандлаш учун 4 мм ка- 

лннликдагн мне нластиналардан фойдаланилади. Укуз- 
чилар пластинада 2—3 та валик хосил к н л г Д Ч .  пласти­
наларни учма-уч келтириб йигншга ва пайвандлашга 

ЯЕрищадилар.
Иш уринларини айланиб чикаётганда, *юкда мис 

Щсндлар хосил булмаслиги учун мисни тез. танаффус 
Чнлмасдаи ' пайвандлаш, шуиингдек горелка мундшту­
к и  пластина юзасига нисбатан деярли т:, i ри бурчак 
0стнда ушлаш кераклигини укувчиларга эслатиш ло- 
3«м. Бунда аланга бир ерга тушади ва пайвандлаш



тезлигини оширнш мумкин булади. Текшируц 
синдирнб куриб бахоланадп. • f аоц

Бронза куймадагн дарзларни пайвандлаб i'en.,.,( I  
га оид машкни бажарнш учун синик бронза” Г-,,.”.*4111 
дан фойдаланилади. Дарзлзр 7G—SO бурчак ! " гси- 
кенгаитирилгандан ва яхшнлаб тозалангандан к Ла 
уцувчилар мустакил равпшда пайвандлаш рс-.к;- НГ 
танлашади ва аниклашади хамда ишга кирнц/гг» И.На 
Укувчилар пайвандлаш ваннасини пайвандлаш 
бнлан яхшнлаб аралаштиришлариш! кузатиб борит 
бу иш хосил булган оксидларнн яхширок тозалаш '-ч8а 
зарурлигинн айтиш даркор. Пайвандлаб беркитищ m3 
фаги чокнинг ташки куринишига караб бахоланали

Жезнн газ алангасида пайвандлашга дойр "Чашк 
кирраларниннг бир томони кия килиб ксртилган b мм 
калинликдагн пластнналарда бажарилади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда, рухнинг буг- 
ланиб кетишннн хисобга олиб, укувчилар аланга учннн 
пайвандлаш ваннасидан 7— 10 мм масофада тутиб ту- 
ришларинн ва алангани асосий металлга эмас, балки 
пайвандлаш . симига й^налтиришларини кузатиш ке­
рак. Бу уринда сим учини вакт-вакгида флюсга бот.нриб 
туриш ёки флюсни вак/г-вактида пайвандлаш ван.часн- 
га ва чокнинг чегларига сениб туриш кераклигини уцув- 
чнларга эслатиш лозим. Текширув намунаси -;ашци 
куринишига караб бахолацади.

Якунловчи сухбагда мавзучага дойр машгул^тлар- 
га гкун ясаш, 2—3 укувчнга саволлар бериш ва уйд*| 
кейинги машгулотда урганиладиган каттнк копшиа- 
ларни суюклантириб коплащга дойр материални так- 
рерлаб келишни тоишириш керак. Усталонада тегиичя 
жихозлар булса, ВНИИ автогенмашда ишлаб чикилга»' 
жезни газ алангасида флюс остида пайвандлаш 
дини курсатган маъкул.  Бу метод флюс сифатида 
кибида бор булган БМ-1 ёки БМ-2 сукжлигииин| 
ларндан фондаланншга асослангаи.

Текшириш учун саволлар
г**

1. Рангли металл ва  котишмаларнн пайвандлаш 
алангаси да пайвандловчининг иш урни цандам ташкил 1 4 -;РззД‘

2. Рангли м еталл  в а  котишмаларнн газ  аланга.'ид 
лаш хусусиятларини айтиб беринг.

3. П айвандлаш да флюс ним а учун и ш л а ти л а д "  ^ .va
4. Жс.чни пайвандлашда рул Оуклаиии кет-: - Я

цилинади?
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[ Р  • „ цеталл  з а  котишмаларии газ алангаснда пайваид- 
tan иннкланадн- 

„ етал л  ва котишмаларии газ  алангаснда лайванд- 
цилииадиган мехнат хавфсизлиги цондаларини айтиб

.  о ЧУ КАТТИ К К О ТИ Ш М \Л\РН И  СУЮКЛАНТИРИБ
к о п л а ш

зудци максад — укувчиларни цз'гт..'\ кртишма- 
Иьдооклантириб коплаш хусусиятлари билан та- 
,РК!‘ и'ш ва уларга кукунснмон катти к котишмаларии 

НйШТ,пнгяриб цоплатии .\а.мда алохида хоссали юза- 
Ю-.* суюк.лаитнрнб конлашга мулжалланган махсус 

^-тоотлар билаи суюклангирнб коплашни ургатиш.
* Мзвз\’нй икки мавзучага булиш тавсия этилади: 
XyKVHOiMOH каттик котишмаларии суюклантириб коп- 

2. Махсус электродлар билан суюклантириб коп-

5 »  мавз •!’! тнш учун пайвандлаш ваннасинн тгъ- 
«чнлаи* манбалари аввалгидск колали. Материалларда 
100Х 100ХЙ(в— 10) мм улчамли кам углеродли пулат 
пластиналар. кескичлар заготовкалари, кукунснмон 
каттяк котишма (сталинит ёки вокар) ; киздирилган 
бура ва ОЗН-ЗОО, Т-620, U1I-1, ЭНР-62 маркали ёки 
шуларга ухшаш тайёр электродларни хозирлаб куйиш 
херак. Кирраларни цолиплаш учун мис ва графнг плас­
тиналар, кумир электродлар, болгалар, зубилолар, чут- 
хэдар, кум солинган яшик хамда асбест листи хам та- 
лаб этилади.

йул-йури^ утказиш учун тегишли плакатларнн тай- 
-рлаб ну ниш даркор. Каттик котишмаларии суюклан- 
‘фиб коплаш режимлари жадвалларини хам хозирлаб 
‘миш лозим.

1 - м а в з у ч а .  Кукунснмон каттик котишмаларии 
суюклантириб коплаш

: •а,-м'РИш «У-’ -йуригини ушбу режадагидек утказиш 
тцддд ®тнлади: иш Урнини ташкил килиш па суюклан- 
:У10кЛаК'°Плаш ишларини хавфсиз бажариш кондалари;

Цоплашга тайёрланиш; кукунснмон кат-
К::р, ^ ^ аР“и суюклантириб коплаш. 

квлщц  ̂ иУЛ-йурирининг бошида иш урнини ташкил 
;'а*арнш. сУюКлантириб коплаш ишларини хавфсиз 

; № асосий коидалариии укувчиларга эслатиш



зарур- Bv уринда машина ва механизмларнинг тез eg 
ладнган 'цисмлари катти^ котишма билан крпланР̂  
уларнинг хизмат муддати узаиишини эслатиш За Z  
усул кулланиладиган айрим сохаларни аишб угиш д0| Я  

Шундай сунг пластиналарни суюклантириб коплац/ 
га тайёрлашнннг айрим приёмларини курсатишга Ущщ 
м у м к и н . Бунда пластинанииг сиртн яркирагунча 'Г03а. 
ланган булиши, циздирнлган бура катламининг калнн- 
лиги 0 2—0,3 мм дан ошмаслиги, шихта эса калинлцщ 
2—7 мм ва эни 20—50 мм ли патлам тапзила
ши лозимлигини тушунтириш даркор. СуюкланТ '1Н' 
конланган каттик котишма катламининг калинт.'1** 
одатда сепилган шихта катламининг 3 5 —400/ * ;!ги 
ташкил этншнин айтиш керак. Кейин четлари "i-rsf* 
киррали булиб чикиши учун кирраларнн графит птя'** 
тиналар билан кандай колиплаш кераклигини куэса" 
тиш зарур.

Суюклантириб коплашни курсатаётганда ёй асосий 
металлда ёкилишини, .кумир электроднинг княлиги вер- 
тикалга нисбатан 10— 15° ни ташкнл этишинн 
(78-раем),  иайвандлаш вактида электрод чокнннг 
кундалаигига илон изисимон тебранма харакатлантн- 
рилишини айтиш керак.

Суюклантириб доплат  режимини танлаш тугрлси- 
да гапирганда ток кучи жуда  катта булганда асосин 
металл анча чу^ур суюкланиб кетншини ва копланглн 
катламнинг муста^камлиги пасайишини, ток кучи хад- 
дан ташкари кичик булганда эса мехиат унумдорлига 
кам булиб, копламанинг сирти нотекис чикишини укув-

10-/5 о

Суюклантириб  
~ коплаш 

Оуналиши

78- раем. Кукунсимон цатти^ котншм.мйрг: кумир электр®! 
билан суюклантириб коплаш схем -ел. вяТ.1̂  —

а  — SIIдач кУриплши, 0  — элсктродни силжитнш: / — unxTJ  _  cv*>*** 
Калинлнги, 2 — циздиш 'лган бура, 3  — к?.мир э .« м л - ~  
риб ко сл ан гав  каттвц  цотиш ка ц атл ам и т ' ц зя . миги.

190



^НдосА-атиш лозим. Катта ва кнчик токларда сую^- 
Е_ п5  цоплашпи курсатиш хамда иккала усулнинг 

j , aBW Mjyiap},Hj, айтиш максадга мувофикдир. йул-
• ' к*оХ'Ф|,да кукунсимон каттик коташмалар билан 

^лланиладаган  сохзларни хамда суюкланти- 
K°!J ‘ .)Пла'шнинг тежамлнлигини айтиш керак. Шундан 
Р-’°г укувчилар машкларни бажаришга киришадилар. 

У к ^ и л а р  машкларини ушбу режа буйича утказиш 
этилпди: суюклантириб коплашга тайсрланиш;

' s ^ chmoh каттик котишмаларкн кумир электрод би- 
суюклантириб коплаш; суюклантириб копланган

йЗЗ.'’ 3 Р !1!1 с о в 1 ,т и ш -
МаШ^аР ® ^  мм Калинликдагн кам углеродлн 

пМат пластнналарда бажарилади. Дастлаб укувчилар 
юзунинг 30—40 мм кепгликдап: киемини суюцланти- 
рнб коплашади. кейии юзанинг хаммасини (100— 
150 мм) суюклантириб коплашади, охирида эса уткнр 
г.пррадар хосил килиш учун пластинаиинг колиплан- 
ган цирраларига суюклантириб коплашади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда, суюкланти­
риб коплаш тугри кутбли узгармас токда, ёйнн учир- 
масаан бажарилиши лознмлигини уцузчиларга эсла­
тиш даркор. Анна вактда секин совишини таъминлаш 
в.! дарз кетмаслигн учун суюклантириб копланган 
пластиналар дархол иссик кум ичига тнкиб кунилиши- 
ш! ё-.ii асбест билан ёпиб купилишинн кузатиш зарур.

1екшмриш намунасинннг юзаса текнс булаши валуна 
оркали ^аралганда упда дарзлар курант слати керак.

Якунловчи сухбатда калин килиб суюклантириб 
коплаш зарур булганда буи и аралаш усулда бажариш 

нмлнгини, яъни биринчи катламлар оддий металл 
^тродлар билан коплапншини. охирги катламлар 

кукунсимон шихта куллаб кумир электрод билан 
г«"маъ^1ШИ аЙ7иш кеРак - Усулнн амзлда курсат-

Текшириш учун саволлар

равг Котишмаларнн суюклантириб цогтлаш-

«адй5 уюк.'яантнриб коплашда флюс кандай ма^садда  ишлати- 
3 г

Кирралар >;осил цилиш учун пластиналар кандай ^о- 

Т5Ъсир к !рсатади? Л3атири6 копланган катлам  сифатига к;ан-



5. Суюцлантириб к°плаш ишлари учун иш \”рпи Кя„_ . 
кил килинади? ' ■'<ги т»

6. Суюклантириб коплаш ишларида риоя килин, - — 1 
нат хавфсизлиги коидаларини айтиб беринг. : :н <

2- м а в з у ч а. Махсус электродлар билан 
суюклантириб коплаш

Кириш йул-йуригини ^уйидаги режа буйнча 
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш V.' Т"?а" 
ларни хавфсиз бажариш коидалари; алолида х о с '^ '  
сиргци цатламларни суюклантириб ^оилашга mv-i*^' 
лапгап электродлар билан пластнналарда ало\;г 
валиклар хосил килиш; юзаларга суюклантириб • ‘J 
лаш; цир^увчи ^ирраларга суюклантириб коплаш ' 

Иш урнини ташкил цилиш ва ишларип хавфсиз 
бажаришнинг асосий коидалари укувчиларга маълум 
булгани учун уларни эслатиб утиш кифоя.

йул-йури^ беришда укувчиларга хар хил сукщтан- 
тирнб коплаш материалларинипг намупаларини: куй- 
ма ^отишмалар, махсус электродлар трубасимон злёк- 
тродларни, шуиингдек суюклантириб коплашнннг rvp- 
ли усулларида бажарилган айрим намуналарни курса­
тиш лозим.

Алохида валиклар х.осил килишпи курсатаетганда, 
бу ишин ёйни учирмасдан, яъпи тапаффуссиз бажа- 
риш, электродни тез алмащтириш, ёй ка irra ёцилган- 
дан кейин эса чу^урчадаги металлни яхшилаб суюк- 
лаитириш ва шундай сунггина электродпи олдинга с::л- 
житиш кераклигига укувчилар диккатини каратиш дар- 
кор. _ j

Юзаларга суюклантириб доплатим курсатаётганда. 
>;ар бир кейинги валик олдинги валик энининг ' з 
цисмигача беркитиши, алохнда цатламларпн копла  ̂
йуиалиши эса узаро перпендикуляр булиши лозимлкг^ 
га укувчилар диккатини ь^аратиш зарур. ^ ластин^н1зн 
ташламаслиги учун уни столга струбниналар 
махкамлаб куйиш кераклигини айтиш зарур- нрИб 

Кескичнинг к.ирцувчи цирраларига суЮК‘Л*^ила« 
Коплашда кескич заготовкаси мне плаепшалар 
^андай к;олиплапншини курсатиш ва СУЮК-'  ̂ мйСл- 
коплашни иссикликии кам утказадиган мул|:1;0дац зс- 
лай. исснк КУМ солинган яшик ичида ёки ха 
бест билан ажратилган б^шликда б а ж а р г а н ^  ^ 0- 
лигини айтиш лозим. Агар суюклантириб коп.
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Ч^ажар|1лса’ нш тУгагач’ кескич аста-секин совиши 
*■ VH» к у р у к  КУМ ёки печь ичига к4уйиш керак бу-уЧУ г. . 1 •'

Л2ДХар бир курсатишдап сунг укувчилар маииуларни 
^ г г зК |1Л бажарпшлари керак, шунда н^л куйнлган 
“̂ oiapmi тузатиш осои булади.

Укувчилар машкларини куйидаги режа буйича ут- 
u Тавсия этилади: алохида хоссали сирткн кат- 

Ж ,дарНи суюклантириб коплашга мулжаллаиган 
?«октродлар билаи пластиналарда алохида валнклар 

цилиш; кам углеродли пулат пластииаларга бир- 
Х|кк:1 катлам килиб суюклантириб коплаш; кеекпч за- 
готовкаспга махсус электродлар билан кирцувчн кнрра
суюклантириб ^оплаш.
' Биринчи машклар кам углеродли пулатдан ншлан- 

гап s—Ю мм калинликдаги пластиналарда 0 3  Н 300, 
Т-620 ёки шунга ухшаш электродлар билан бажари­
лади. Юзаларга суюклантириб коплаш урганиб булин- 
гач, кескичнинг ^ир^увчи кирраларига суюклантириб 
^опллнгга утиш мумкин. Бу иш ЦИ-1, ЭНР-62 ёки шун- 
га ухшаш электродлар билан бажарилади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
суюклаитнриб ^оплашдап олдин юзаларни яхшилаб 
тозалашларини, тугри колиплашлариин, ишни б аж а ­
риш техннкасини ва суюклантириб к.онланган кескич- 
ларни секин совитншларини кузатиш керак. Текширув 
камуналари тайней куринишнга караб бахолапади Еа 
иыконц булса, цатти^лиги сииаб курилади.

Якунловчи сух.батда укувчилар ' йул куй гаи хато- 
ларнн к\'риб чшдач. улар экскурсняга борган ёки иш- 
мб чикариш таълимини утаётган база корхонадаги 
с>юклантнрнб ^оплашнинг турли объектларйни аник- 
лащгз оид gHp неча савол бершп лозим. Шундай сунг 
.^лантирнб цоплашнинг юксак унумли усуллари 
лашСаЛаи' Флюс остида автоматик суюклантириб коп- 
tiiMo Ёрдамида суюклантириб коплаш, лента-
зо) JL Э1еКТр°Д билан суюклантириб коплаш на хока- 
ни Л  м мзвжудлигипи айтиш зарур. Агар бу усуллар- 
^ Ш Р̂ атиишинг иложи булмаса, улар хакида плакат- 

%  м'Ча гапнР и^ бериш даркор. 
нгпт 33^пи ^Т1,б булгач, икки kvh давомида текши- 

ЛаРи утказиладн.
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Текшириш учун сазоллар

1. М ахсус  копламали электродлар билан каттик к°тищма
ни суюклантириб коплашнияг мо.\ияти нимада? ‘ адаР-

2. К,аттиц копламалар хосил килиш учун кандай маркая 
электродлар ншлатилади? ‘ ' даг*

3. Суюклантириб к 011лаш режими кандай танлападн ва г 
гкл акадн?  оел*

4. Суюклантириб к°плаш да ишларни ташкил килиш ва мех 
кавфсюлигиниш асосий коидаларинн айтиб беринг. • ат

23- М А В 3  У. 2- Р А З Р Я Д  МУРАККАБЛИГИДАГИ е и 
Е РДАМ И ДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА ДАСТАКИ У СУ лпд 

ПАЙВАНДЛАШ ВА КЕСИШГА ОИД ИШЛАР КОМПЛЕКС^

Мавзудан мацсад — укувчиларда 2 - разряд мурак- 
каблигмдагн буюмларни ёй ёрдамида ва газ алангасн- 
да пайвандлаш .чамда кесиш ишларини муотацил ба­
жариш куникмалариии хосил цилиш

Уста мавзуга дрир машгулотларни утказишга тай- 
ёргарлик курар экан. Ягона тариф-малака справочин- 
гидан (ЕТК.С) 2- разрядли электр-газ алангасида пай- 
вандловчинииг малака характеристикасини яна бир 
бор ургаппб чикишн керак. Бу характеристикада 
2 - разрядли электр-газ алангасида найвандловчи нима- 
ни бплиши ва нималар цила олиши зарурлиги курса- 
тидгаи. Шу характеристикада келгирилган ва мазкур 
мавзупи ургапишда а.мал килиш керак булган ншларга 
дойр мисолларга алохида эътибор бериш даркор.

Укувчиларга топшириклар бераётгаида ёй ёрдамн 
да ва газ алангасида бажарнладиган ишларни, шу­
нингдек хар бир кесиш турларпни алм аш ти р и б  бериш 
зарур. Укувчилар ишни технологик х у ж ж а т л а р  асосида 
бажаршилари лозим. Шунинг учуй топш нри^ билан 
бирга буюм чязмасн ёки эскизнни, йигпш  ва п айванд­
лаш схемасини, оиерациои карта ва ^ о к а з о л а р н и  ЛаМ 
бериш керак. ^  \

Дастлабки пайтда укувчиларга унча мУРакка0, °','и 
маган деталь ва узелларни пайвандлашни: лисглар 
у ер б у  еридан пайвандлаб м ах кам л аш н н , 0ДДНИ ‘ц3ц 
струкциялар (сув солинадигаи идиш лар , с0')ил'дЛаб 
материаллар саклападиган ц у т и л а р ) н и  панва.чарг« 
ясашни, труба хамда иатрубокларии текасли--- 
пайвандлашни (пилиидрик буюмларнинг буила-' 
ларини пайвандлаш ва х.оказо) тоиш ириш  даР^ r3ui- 

Узун чокларни пайвандлаганда бую м лар  т
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Бупга йул 
чун 
узум

муМКИН.
Йй^сЛИК учун уста 
Н'-вчиларнм узум чок-
УУгМ{ пайвандлаш усул- 

билан таништириши 
Бундай усулларгз 

иаан яетларига то-

О)
J

б )
79- раем. Узун чокларни тескари 
боскич методи бнл;;н пайвандлаш 
схсмасн: 1—8—чокларни туши- 

рнш изчнллнги.

Л‘Ч
зар> Г

^ в а н Д л а ш  ва тс 
«а’ри Ьосцичли чок билап 
пайвандлаш кирадн. Тсс- 
кари босц^члн чок билгн
пайвандлайшинг мо.хин-
тИ куйидагидан иборрт:
6yTvH чок 100—350 мм
узунлнкдагн цисмл^рга шундай ^исоб билан булиб чи- 
кила'днки. бу цисмлардан лар биринн яхлит со или элек- 
тродлар (нккИта, учта на хоказо) билан пайвандлаш 
мумкин булсин. Бундай кисмларпи иайвандлашйи чок- 
нннг уртасидан бошлаб, икки карама-каршн йуНални- 
да давом эттириш (79-рас.м, а )  ёки бутун чокни теска­
ри бос^пч методи билан бир йуналишда иайвандлаш 
мумкин ( 7 9 - раем,  б). Ох ирги кием хамиша чнчишга
пайвандланади.

Бу мавзуни утиб булгач, укувчилар труба бирйкма- 
ларининг халкасимон чокларини бурнлган вазиятда 
пайвандлашга утказилади. Дастлабки пайтда уцувчи- 
лгрга оддийро^ ишлар, масалан, трубаларга заглушка* 
лар пайвандлаш, фланецларни пайвандлаш, диаметра 
120 мм гача булган трубаларни учма-уч пайвандлаш 
\'<мда 45—90° бурчак остида пайвандлаш ва бошка 
ишлар топшнриЛади. Энг яхши узлаштирувчн укувчи- 
зрна ней и н ч а.1! и к тутун па вен шляния трубаларини, 
'•жухлар ^ачда труба рамаларпи, водопровод ва газ 

каУ шуиингдек цилиндрик идншларнинг хал-
чокларини найвандлаш'а утказиш мумкин. 

тал 1 m'l aPra легирланган пулатлар. чуян, рангли ме- 
Кат7и Х,амда котишмаларни паивандлашга, шуиингдек 
днй ^отии1ма.чарни суюклантириб .коплашга оид од-

VKVB4? : iH Г0,1ШИРса булади.
ЬанДлаи уста Рах.барлнгида ишлаш давомида пай- 
*а Диал режимларини (ток кучини, электрод маркасн 
VjKa3o) (.1РИНи. алмаштнриладигаи уч.тик номериии ва 

Бум !'^СТаК**л танлашлари хамда урнатишлари ке- 
|!ган ташкари, улар чок сифатиии унинг гаш;,и
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куринишига караб ани^лашни машц цилишлари лозим.
Укувчиларга бир-биридан ишни кабул килиб олиш­

ни топшириш тавсия этилади (лекин бу ишни кейин 
уста текшириши шарт). Укувчилар узлари паицаган 
камчиликларни мустакил бартараф этишлари керак. 
йирик нуцсонлар (ташки говаклар, йарзлар, окмалар 
ва хоказо) кесиб ташланнши ёки эритиб юборилиши ва 
Кайтадан найвандланиши, тсшилнб цолгаи жойлар, 
пайвандлаб тулдирилмаган чукурчалар . каби нук.сон- 
лар эса ингичка чоклар билан пайвандлаб ёки эритиб 
беркитилиши зарур. Тайёр махсулотнн тоншираётганда 
чокнинг снртини шлак ва металл томчиларндан яхши- 
лаб тозалаш даркор.

Машгулотлар оддий ташкил цилкнишн (тузилиши) 
лозим. Аввал уста кириш йул-йуригини утказади ва 
укувчиларга тоншнрик беради, кейин укувчилар берил- 
ган тонширикни уста рахбарлигида мустакил бажари- 
шади, машнулот охирида эса уста якунловчи су.^бат 
утказади хамда уйга топшириклар беради.

24- М А В 3  У. ЯРИМ А В ГОМАТЛАРДАН *И М ОЯ ГАЗИ 
МУ.\ИТИДА, КУКУН СИМ ВА УЗИНИ ХИМОЯЛ.АЙДИГАН

СИМ БИЛАН СУЮКЛАНТИРИБ КОПЛАШ Х.АМДА ГАЗ 
АЛАНГАСИДА ПАЙВАНДЛАШ

Бу мавзуни утншга дойр методик тавсиялар Б. С. 
Гореловнинг «Производственное обучение электросвар­
щиков па автоматах и полуавтоматах» кнтобида I.M., 
Высшая школа, 1979) келтирнлган.

Мавзудан м а к с а д — укувчиларда пайвандлаш ярнч 
автоматларини бошь^арнш хамда уларда бирнктирнш, 
бурчак ва халкасимон чокларни пайвандлаш куникиа- 
ларнни хосил килиш.

Мавзу материалинн куйидаги мавзучаларга булиш 
тавсня этилади: 1. Пайвандлаш ярим а вто м атл ари н и  
ишга тайёрлаш 2. Пластнналарда валиклар ^осил ки- 
лиш. 3. Ярим автоматларда бириктириш чокларн ва 
бурчак чокларинн пайвандлаш. 4. Ярим а в т о м а т л а р д а  
^алкасимон чокларни пайвандлаш.

Машрулотларни утказиш учун иш уринларини  ол- 
диндан тайёрлаб куйиб, уларии туташ кесимлн сим 
билан пайвандлаш ярпм автоматлари, ш унингдек ку: 
кун сим воситасида пайвандлаш ярим автоматлари би* 
лан жнхозлаш керак. й

Материаллардан 250X15 0 Х ( 4 —12) мм улчам
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J* кам углеродли ва легирлангаи пулат пластиналар, 
К «00—200 мм диаметрли труба булаклари, оддий туташ
■ еим хамда узини ^имоялайдигап енм, шунингдек очи^ 
■%'! билап пайвандлаш учун кукун сим талаб этилади. 

ДОашрулотларни утказиш олдидан болгалар, зубнло- 
. лар, пулат чугкэлар, химоя шчнтлари ёки маскалари 
ва жомакорларни текшнриш лозим.

кК урсатм а  кулланмалардан ярим автоматларнинг 
тузилиши ни, техник харакгеристикасини тушунтирнб 
берадпган плакат ва схемаларни, пайвандлаш режим- 
ларйни танлаш жадвалларини, шуиингдек суюцланти- 
рцб Доплат ва пайванд чоклар намуналарини танлаш 
даркор.

; 1 - м а в з у ч а .  Пайвандлаш ярим автоматларини 
тайёрлаш

L-.Кириш йул-йуригини ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш ;урнини ташкил цилиш ва ишлар­
ни кавфейз бажариш цоидалари; ярим автоматларнинг 
тутклиши билан танишиш; асосий ну^сонлар ва улар- 

д о  бартараф этиш.
|..Иш урнини ташкил килиш ва карбонат ангидрид 

гази мухитида пайвандлашда ишларни хавфсиз бажа- 
piuu жоидалари тугриепда гапириб бераётганда карбо­
нат ангидрид гази ёйда парчаланиб углерод оксид х;о- 
сил ^илинишини ва бу оксид кишиларнн захарлаши 
мумкиплнгипн укувчиларга тушунтириш зарур. Шу са- 
оабли i машкларни бошлашдан олдин уцувчилар иш 
Урикларидаги вентиляциянннг тузуклигини синчиклаб 
текшнрншлари ва пайвандлаиаднган деталларнн бево- 
ента суриш воситалари олдига кунншлари лозим. Пай­
вандлаш постидчги ^имоя газларн (карбонат ангидрид 

аргон ва .\оказо) баллонларда юкори босим ости­
та са^ланади. Шунинг учун уста йул-й>'рик бераётганда 
Газ а и н а р а т л а р н д а н  фондаланганда риоя цилинадиган 
хавфеизлик цоидалариии уцувчиларга тушунтирнб бе- 
Ришн шарт.

Ярим автоматларнинг тузилиши билан таништи- 
PJUiiin туташ кесимли сим билан пайвандлашга мул- 
■iatf"7aHraH тииидаги ярим автоматлардан бош-
Кал КеРа,<’ чунки хозирги вактда улар энг куп тар- 
таётг*‘ ^Рим- автоматнииг асосий узеллариии курса- 

. а"Да уларнинг вазифасини хамда узаро ишла- 
тУШунтириш даркор.
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80- раем. ПДГ-502 ва  ПДГ-503 ярим автоматларини viam 
схемаси: ■'

1 — буюм, 2 - к ? ч м а  бошкариш пульте . 3 -  пайвандлаш т и , , , .  
4 — электрод симини суриш ысханнзми, 5 — цимоя ы зи  с о л и и м и ? ., 
лон, 6 — газни иевткич, 7 - г а з  рсдуктори. 8  -  пайвандлаш rtreV ?.' 
гичм, 9 — Оошцариш блоки, 10 —  сув кирадиган жо.1 //— cvi ■»" 
кнб кетодиган жоЛ. ° *'

Электрод симини узатиб турадиган механизм иши- 
ни кинематик схемадаи урганиш, бунда айрим кисм- 
ларининг узаро ишлашини ишлаб турган жихозда ёки 
макетда курсатиш даркор. Укувчилар днккатини сикнш 
Г^урилмасининг ишига царатиш ва уларни симнинг ки- 
силиш даражаснии турри ростлашга ургатиш кергк- 
Электрод симини узатиш тезлиги кандай ростлапиши- 
ни курсатиш лозим.

Эгилувчан шлангиинг тузилишиии курсатма цуллан- 
малар — симнинг буйлама па кундаланг кесимлари 
тасвирланган плакатдан ёки ажралма туткичли укув 
шлангндан фойдаланиб тушунтириш керак. ^кувчилар- 
га симнинг диаметрига мос уза ту вч и роликларш* 
туткич мундштугини кандай танлаш кераклигини .Г  
сатиш лозим. Шланг каналипи тозалаш УсУллаР!1’аТИш 
уни сикнлган .^аво бнлан тозалашнн албатта кур 
зарур. рхнодо*

Ярим автоматнииг электр схемаси махсус т . ^  
гия дарсларида муфассал урганилади. Бу I ’ <•«) 
укувчиларни факат монтаж схемаси бн^ан ^ цПГ.



s;” k J kvh  cum

« f ’ a Ar?60

вд-рсатиш лозим. 
Ёхемасани хам, 

YaH таъминлаш 
с11Нн хам, агар го- 

CVB билан сознтм- 
булса, сув билач 

чаш схемасинн 
упганиш керак.

билэн пай- 
мулжаллан- 

типидагн

■ I  ярнм автомат;.... туЗИЛШИ!!Н!1 Кур О 
1к'аётганда унинг кон-

С1пукиняси олдин ypw- 
. ,лган я р и м  а в т о м а т . ! а р

1ИШ»;Д-И t : V  '
хилишини у к т и р и ш  Л'1- 
зни. Биривчи галда, к\- 
кун симнн .узатиб турип 
учун ва  унинг р о л и ,  i n р 
■ ллннн олнш м акса д н д а  
жуфт узатувчи р о л и к л а р

81- раем, 
тнийвг

Л-765 ярим автома- 
к ш е м ат н к  схемаси:

/ — электр двигатель, 2 — чепвикли 
у зятм а , 3 -  узатувчи  роликлар, I — 
тншли алмаш тириладиган ?йлдн- 
раклар .

орасида кисилио колишининг 
угатувчи механизмга икки 
урнатилганини айтиш зарур. 

Устки роликлар сил лиц, настдагиларига арицча килин- 
ган (81-раем). Кукун симдан фойдаланиш учун кассе­
там алмаштиришга тугри келишини айтиш лозим. Б/ 
кзссетанянг диаметри унча катта булмай, унинг ук;нга 
сам нинг уз-узидан чувалишига йул куймайдиган юр- 
; 03лащ механизми урнатилган. Йул-йуриц давомгда 
'. V.вчиларга ярим автоматларнинг ишида учрайдиг; н 
'.«онларни, уларнинг сабабларини ^амда уларни блр- 
•рзф этпш усулларини тушунтириш керак.

Паивандлаш занжирнда электр контактиинг iл'>лп- 
паивандлаш порелкасининг учлигида электрод си- 

Кадалпб цолиши, устки цисиш ролигииииг элек-|(|нннг 
'род
«к„ JSWBH кучеиз кисш и каби иу^соиларга ,  шуиинг- 

рГа иванДлаш ваннасининг газ  химоясидаги нуксон- 
эътибор бериш зарур .

■’•асня э ИЛар маш|\л а Р ини ушбу режа буйича утказиш 
^ара„нгИлаАи: ярим автоматларнинг тузилиши билап 

хамда уларни ишлатишга оид 
■° ИШнннЛар °1)к.али танншиш; узатувчи механизм- 
' 1 шланг 1 Ва кинематик с.хемалзрпн ургаипш; эгилув-

- а1ринг тузилиши билан танишиш; лайванл-
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ЛаШ\\ашклар давомида укувчилар 2—3 кишилпк Срм 
гада тар ' а  булиниб, .\имоя газлари мухнтида, куку 
г млар ва Фзини хнмоялайдиган симлар билан паи­
вай ■! ташга м улжалланган  айрим автоматик цурилма- 
лапнч'-т тузилишини уларнинг таърпфлари хамда 
v -арни ишлатишга оид нул-йуриклардан мустакил у Р- 
ганишаяп Б\'»да улар айрим узеллар хамда меха- 
ичз\’ тариинг, уларни бош^ариш дасталарннинг ва ул- 
чаш"г.р'i6opлаРинипг жойлашнши. вазифаси хамда уз- 
яоо боьлнклигнни тушуниб олишади.

Ук\вч'1лар урганиладиган ярим автоматларнинг ту- 
т тш'Ч! ва ишлаш принципиии билиб олганликларига 

игюич хосил кплгач, уларга  ярим автоматларнинг ан- 
" "м *учеттари х а м д а  мсханизмларини кисмларга ажра- 

ва" йиришга утишга.  рухсат этиш мумкин- Ярим 
iRTOMатнинг .чамма узеллари ва механизмларипи эмас, 

hui давомида тез-тез бузилиб турадиганлариии
• мда эскирган  деталларини алмаштиришни, муита- 

пал павишта тозалаб ва мойлаб туришни талаб ^ила- 
„„-'аптарини кисмларга ажратнш зарур. Узатувчи ме­
ханизм горел ка ли эгилувчан шланг ва пайвандлаш 

.^рннинг контакт бирикмалари шулар жумласи- 
Фа^ат монтёр ёки созловчигина электр куч 

заижирларинй кисмларга ажратиш ва ремонт цилиш 
(юкорн кучлзниш томонидан) ху^укига эга эканлиги­
ни Укувчиларга эслатиш керак.  Машкларни бажаришда 
псьбалар,  шЛИЦлар, гайка ва шайбалариинг таянч 
юза^арини. шунингдек пайвандлаш занжирндаги электр 
бирикмаларнн шикастлантирмай ишни э^тиётлик би­
лак бажаришга алохида эътибор бериш зарур.

Кейин укувчилар пайвандлаш симини кассетага 
vpaui симни эгилувчан шланг каиалига киргизиш ва 
viui узатувчи ва сикувчи роликлар орасига жойлаш, си- 
ниш кучини ростлаш приёмларини ургапишади. Иш 
Уринларини айланиб чикаётганда укувчилар кассетани 
кандай урганаётганларига ва симни нуналтирувчи ка ­
гал оркали кандай тортиб чикараётганларига эътибор 
берцш. уларнинг диккатини пайвандлаш сими учининг 
хотатнга каратиш лозим. Симнинг учи туппа-турри, 
торецн э с а  гуд дала  рдан тозаланган булиши керак. Го­
релка йуналтирувчи каналипннг ниппели уралиб цол- 
м а с т и г и  учун Узатувчи роликларга имконн борича якин

л аш  постиниИГ ж и х о з л а р н  ва уларни  ишга тайёр-



урнатилиши (айницса, кичикроц диаметрли симларнк 
ишлатганда) зарур. Роликларни кисиш кучи симнинг 
бир .маромда узатилиб туришини таъминлаши даркор. 
Слщиш кучи буш булганда ролнклар сирпапиб кетаве- 
ришиии, сн^иш кучи жуда катта булганда эса пайванд- 
лаш сими ащилпб колиб, горелканинг алмаштнрила- 
диган учлнгндан чикиши кийннлашшшши тушунтириш 
лозим. Машкларни бажариш давомида укувчилар уза- 
тувчи роликпи алмаштириб куришлари керак. Бу манщ 
етакчп валик буйнидаги шпонка пазинн роликдаги 
шпонка назига тугри келтнришда муайян купйкмага 
эта булншни та к озо этади.

Укувчилар горелканинг тузилишини у’рганастганла- 
рнда тез ейиладиган кнемларини, ток утказувчи 
мундштуклар ва газ соплолариии мустакил алмашти- 
ришни. ургаинб олии1ларп зарур. Улар хар хил диаметр­
ли пайвандлаш симлари билан пайвандлаш учун горсл- 
каларнн алмаштиришпи хам бйлнб олишлари даркор.

Машклар давомида укувчилар шлангли утказгич- 
пинг й^палтирувчн капали ва горелкани турли нфлос- 
ликлардан тозалаш хамда пуфлаб тозалашнинг сама- 
ралн усулларнни аник узлаиггириб олишлари керак.

Пайвандлаш горелкасини сув билан совигиш шланг- 
ларини тармокда туташтириш одатда кининчилпк t v f - 
днрмайди. Бунда хомутларии ёки юмшок симнинг бир 
неча урамини енхиб махкамлаш даражаенни бплиб 
олиш кифоя.
* Пайвапдлаш постини жих.озлашга оид машкларга 
электрод симипн кассстага мустакил ураш, кассета- 
ларни узатувчи механизмга уриатиш, симнн эгилувчан 
шланг пчига киргнзиш, бо^лонларни улаш, газ билаи 
таъминлаш системасидаги бирикиш жойларпнинг гер- 
метиклигннн текшнриш, редукторларипи урнатиш иш- 
лари киритнлиши зарур. Газ шлангларининг штуцер- 
ларда зич туташтирилганлигини факат куз билан ча- 
малаб эмас, балки совуили сув ёрдамида хам текши- 
риб куриш мумкин

Пулатдан ясалган газ баллонлари билан уцувчилар 
газ алангаснда кесиш ва пайвандлашга оид машклар- 
ии бажарганларида танишганлар. Шу боис карбонат 
ангидрид гази баллопларини улашда улар кийналиш- 
майди. Укувчилар газ цуриткнчларп ва газ иситкичла- 
ринн улащии билиб олишлари керак. Укувчилар бал- 
лонларпи улаётгапларида уларнинг айрим нриёмларни



бажариш тартибини кузатишлари лозим. Аввал махсус 
калит билан вентиль очилади ва штуцер капали пуфлаб 
тозалапади. Бу иайтда укувчи газ чициш жойидан 
нариро^да туриши зарур. Кейин газ редуктори, газ цу- 
риткичи ва газ иситкичи штуцерида зичловчи ^истирма 
борлигини, шуиингдек ташлама гайкалар резьбасинииг 
^олатини текшнриш керак. Шундан сунг баллонларпи 
улашга киришиш мумкин.

Охиргн машкда укувчилар пайвандлаш постини 
мустакил жихозлашлари ва уни ишга тайёрлаб, бери, 
ган пайвандлаш режимини урнатишларн даркор.

Мавзучада машклар куп булганн учун уларни кур 
сатишлар ва тушуитиришлар билан тез-тез алмаштн- 
риб туриш керак.

Якунловчи су^батда машгулотларга якун ясa::i, 
ниши эпг яхши бажарган укувчилар номларнни айтиш, 
энг характерли хатоларни гаиириб бериш лозим. Тан- 
ёргарлик оиерацияларииинг а.^амиятинн укувчиларга 
и па бир бор эслатиш зарур. Бу опсрацияларпи бажа- 
риш сифати кейинчалик аппаратларнинг тухтовсиз иш- 
лашини, бинобарин, мехнат унумдорлигини ва ишлар- 
иинг снфатлн бажарилишинн белгилайди. Кении маш- 
ьулогга укувчилар уйда шлангли ярим автоматлар 
ёрдаыида пластиналарда валиклар хосил ^илиш тех- 
никасига дойр саволларни куриб келишлари лозим.

Текшириш учун саволлар

1. Химоя гази му^итида пайвандлашнинг мо.у(яти нимада?
2. Шлангли ярим автоматлар  билан пайвандлаш учун ищ j?p- 

нк к;андай ташкил килинади?
3. Шлангли ярим автомат ^андай туз и л  га и?
4. Шлангли ярим автомат  ишида ^андай иу^сонлар пайдо 

булиши мумкин ва  улар кандай бартараф этилади?
5 Карбонат ангидрид гази билан ишлаганда риоя килинади- 

ган мехнат хавфсизлиги цондаларини айтиб беринг.

2- м а в з у ч а. Пластиналарда валиклар хосил 
килиш

Кириш йул-йуригини цуйидаги режа буйича утка* 
знш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва иш­
ларни .хавфсиз бажариш ^оидалари; пастки ва кия чок- 
ларда валнклар ^осил цилиш; вертикал ва г о р и з о н т а  
чокларда валиклар хосил цилиш.

Укув устахоиасининг имкоииятларига ц а р а о ,  K iа^ а 
бонат ангидрид гази, аргон му^итида, кукуй сим 
узини хнмояланднган сим билан пайвандлаш учу и
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I уриплари тайёрлаб ^уйиш керак. У^увчиларни брига- 
Ь д ал ар г а  булиб, уларнинг бир иш урпидан бош^асига 
Ь. 5'ТИШ графигини тузиш ЛОЗИМ.

' У^увчиларни бир иш урнидан боищасига утказиш- 
К д ан  олдин цис^ача йул-йурик бериб, мазкур иш Ур- 
Внининг к;андай ташкил ^илинишини ва ишларни хавф­

сиз бажариш т^оидаларини эслатиш зарур- 
6- Карбонат ангидрид гази му^итида пластинада в а ­

ликлар хосил цилишни курсатишдап олдин бу газ 
актив эканлигини, чуики пайвандлаш ёйининг юцори 
температураларида у парчаланиб эркин кислород ^о- 
сил килишини айтиш керак. Кислород пулат таркиби- 
даги темир, углеродни ва бош^а аралашмаларни оксид- 
лайд и, натижада чокда говаклар пайдо булади. Ок- 
|ядлаш реакциясини бостириш учун пайвандлаш ма- 

. териали сифатида фсмпий-марганецли махсус симлар- 
дан (Са-08ГС, Св-08Г2С ва ^оказо) фойдаланиш ло- 
знмлигинн укувчиларга тушунтириш даркор. Укувчилар 
иштнрокида пластинада иккита валик хосил цилиш, 
улардаг? бирини Св-08 маркали одднй сим билан, ик- 
кинчисини кремиий-марганецли сим билан хосил ^и- 
лиш ма^садга мувофицдир. Укувчилар биринчи холда 
чик|овакли булиб чи^ишини курадилар. 
г  Карбонат ангидрид гази мухитида пайвандлаш учун 

тескари цутбли узгармас токдан фойдаланиш зарурли- 
гнпи уцтириш лозим. Агар ток т ^ р и  ^утбли булса, 
синииг тургуилиги паст булиб, чок серговак чицади. 
Буни тасдтухаш учун укувчиларга турри ва тескари 
5^утбл:[ токдан фойдаланиб пластинада иккита валик 
эфсил килишни амалда курсатиш мумкин. Чокнинг си- 
фатига укувчилар- 
яинг узлари бахо 
беришлари керак.
Ирластинада b ; i - 

Ликлар хосил ки- 
Цшни курсатаётган- 

бу жараённинг 
тУргунлнгнни оши- 
£*Ul ва чокнинг 
иакдлаиишини ку- 

туриш мум- 
1(1 булиши учун 
Релка билан плас- 

И!Р орасидаги ма-

82- раем. Вертикал чокларни юцоридав 
пастга (а)  ва пастдан юцорига ("б) пай­

вандлаш да электроднннг вазияти.



софани пайвандлаш симининг диаметрига караб муайх» 
чегараларда тутиб туриш кераклигини укувчиларга 
шунтнриш даркор.  5у масофа .\аддан ташкари ' 
булса, суюц металл  куп сафайди,  газ смоп хпм>. :i i . 
лади  на суюклантириб фпланган мсталлда Fot;.i: «, 
пай до булади. Бу масофа кичик булганда эса му:-;; 
куйиб кетади.

Кении вертикал текисликда вертикал валиклар 
сил килиш техникасини курсатиш лозим. Аввал  й у г  
рок пластнналарда иастдан юцорига томон валик л - 
сил килиш техникасини, кейин юпцароц иластинал^ 
д а  юцоридан пастга томон валик ^осил килиш тех; 
касини намойнш килиш лозим. Бунда уцувчил.ар 
эътпборини валик хосил цилиш жараёнининг бош;:.. ; 
чокиипг бошланрич цисми яхши иайвандланишнни таъ- 
минлаш учун горелка мундштуги пластинага нисСа- 
тан вертикал вазиятда жойлаштирилишига ^аратнш 
даркор.  Пайвандлаш ваннаси юзага келгач, мундштук 
горизонтал чизицдан пастга 10—15° огдиридади за 
ваннанинг олд цисмига й^налтирилади. Бунда кари 
пат ангидрид гази оцимнпииг босими суюц металлни 
ок.нб тушишдап асрапди (82- раем).

Вертикал текисликда горизонтал валиклар  х,ос;:л 
к.илишнн курсатаётганда бу холда хам горелка мунд:;> 
туги пастдаи юкорига (горизонталдан пастга)  ордирн- 
лишини, натижада иайвандлаш ваннаси .метали  пастга 
оь^иб тушишининг ва окмалар х^осил булишннин; ..-лдн 
олинишини тушунтириш керак. Кении уста суюклаи; з- 
чап электрод билан аргон мух.итида в аликлар  хосил 
килишни курсатади.  Бу уринда валиклар ^осил цилиш 
техникасн асосан карбонат ангидрид гази муз^итида ва­
ликлар хосил цилишдагидек булишини уктириш зар;. ?. 
Валиклар легнрланган пулат пластинада легирлаь:  :;п 
пайвандлаш сими билан хосил килинади. Бунда  ар ;Л1 
чок металини оксидлантирмаслнгини, чокнинг хав даа 
яхшироц химояланишини таъмиилашиин, натиж ада  j у- 
латдаги легирловчи аралашмалар куйиб кетмаелнгшш 
тушунтириш керак.

Кукун сим билан валиклар ^осил килиш техникаси- 
ии курсатганда у  карбонат ангидрид гази му^итндз 
ярим автоматлар билан пайвандлаш техникасига ух- 
шашлигини айтиш керак. Лекин бунда к а л т а  ёйдап 
фойдалаиилишини эслатиш лозим. Чунки ёй узун бул­
ганда  суюк металл к^п сачрайди, унинг ^аводаги  азот
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ва кпслороддан химояланиши ё.моилашади, кукун сим 
таркибидагн элементларнинг куйиши ортади, окибатда 
суюклантириб конлангап металлда гова'клар иайдо бу­
лади. Ей хаддаи ташкари калта булса, ундаги кучла- 
ннш анча пасаяди, натижада ёйнинг туррун ёинши 
ё.монлашишини, чок ёмои шаклланиши, шунингдек уи- 
д а  шлак аралашмалари ландо булиши мумкинлигини 
т аъ к 1!длаш зарур.

Укувчилар диккатиип эле.ктроднинг нормал «уло- 
чига каратиш зарур. Кулоч кичик булганда горелка 
мундштуппа с\юк металл сачраши куиайиб, унга сим 
пайвандланнб колиши ва чокка шлак аралашиб коли­
ши мумкин. Кулоч хаддан ташкари катталаштириб 
юборилганда сим узаги кизиб кетиши натижасида ку- 

к у н  симнинг газ хосил килувчи таркнбий кисмлари 
барзакт куйиб кетади ва чокда говаклар пайдо бу- 
л а д н  •

г  Узиии химоялайдиган сим билан очик ёй ёрдамида 
валиклар хосил ^илиш техникасини курсатаётганда, 
;очик ёй/ёрдамида оддий сим билан пайвандлагаида 
лсгирловчи элементларнинг куп кисми куйиб кетишини 
в а чок газлар (кислород, азот ва водород) билан ту- 
йнниб ноли шипи айтиш керак. Узини ^имоялайдиган 
сим билан пайвандлагаида бу куйишнинг урни симда 
л^гирловчи алементлар ми^дори кунлиги билан ^опла- 
надп. Бу эле.чентлар кислород ва азотни металлмас 
чидамли аралашмаларга бирлаштиради; мазкур ара- 
лашмалар чок металииинг пластиклигн ва т^овушкок,- 
лигининг пасайишнга кам таъсир курсатадн. Сим це­
рий билан легпрланса, ёйнинг туррун ёниши анча ор­
тади. шу церийнииг чокка $тиши (изн колиши) эса 
чок металииинг пластиклигн ва ковушноклигшш оши- 
ради.
г; Бу мавзучада турли-туман маш^лар кун булгани 

сабабли тушунтириш ва курсатишларни укувчнларнинг 
мустакил машклари билан тез-тез алмаштнриб туриш 
зарур.
[Укувчилар  машкларики куйидаги режа буйича ут­

казиш тавсия этилади: пластнналарда паоткн ва гкия 
чокларда алохида валиклар хосил килиш; тутиш ва 
•■араллел валиклар ^осил килиш; вертикал ва горизон- 

Щл чокларда валиклар хосил килиш.
« Б а р ч а  машцлар кам углеродлн ёки легирланган 

Даргон му^итида пайвандлашда) пулатдан ишланган



25 0Х 150Х (8—10) мм улчамли пластиналарда бажар;-. 
лади. Дасглаб укувчилар пастки ва кия чокларда ча: 
дай унгга валиклар хосил цилишнн, турли йуналпш- 
ларда  валиклар ^осил килпшпи, шаклдор валикла: 
туташ параллел валиклар .\осил килишни машк кил;:- 
шади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда Укувчилар г 
релкани чок уци йуналишида пайвандлаш тезлигил; 
бир текис силжитишни ва горелкани чокнинг кунд; 
лангига тебранма харакатлантнрншни урганиб олиш- 
ларига эришиш зарур. Валик сифатли чициши учу . 
пайваидчи тажрибали булиши, горелка бнлан ^илина- 
диган барча харакатларни тутри уйгунлаштириш ва 
лайваидлаш жараёнинп ди^кат билаи кузатиб туриш, 
кераклигини айтиш даркор. Ей цайта ёндириладига-. 
жойларга алохида эътибор бериш лозим. Бу жойлар- 
да чокнинг зичлиги камро^ булгани учун у^увчиларнн 
валикпн бир утишдаёк, яъин ёйни учирмасдан хоси.т 
кнлишга ургатиш керак.

Манлутарнинг бажарилишини текшираётганда ж ; - 
хоз ва аппаратларнинг кабинада жойлашувига эътибор 
бериш зарур. Кунинча, укувчилар эгилувчан шланги 
уз  оркасида жойлаштирганларини кузатиш мумкиш 
Шланг ишловчининг олдида, яхшиси чан томоиида бу- 
лишн кераклигини, чунки шланг шундай жойлашганда 
лайвандчн уни чаи кули билан силжитиш имконига эга 
булишини (^имоя маскасидан фойдаланганда) тушун­
тириш даркор. Дастлабки маииутардано^ укувчила 
узатувчи механизм куйиладиган жойпи тугри танлаш- 
ларига эришиш керак, шунда энг узун чокни >̂ ам паГ 
вандлаш жараёнини тухтатмасдан пайвандлаш мум­
кин булади.

Иш уринларини айланиб чикаётганда укувчилар 
диккатини чокнинг охирига царатиш лозим. Чуцурч.1 
пайвандланиб булгаидан кейин пайвандлаш ваннас, - 
даги металлни оксидланишдаи сацлаш учун в а н н а д а г ; ;  
металл цотгунга ^адар газни учирмасдан горелка и 
чуь^урча тепасида тутиб туриш зарур. Валик хосил ки­
лиш жараёнини ёйни чузиш ва туткичпи узоцлаштирши 
билан тугаллаш тавсия этилмайдн.

Кия чокда валиклар досил цилишга оид м а ш к д з  
бошлангич материаллар ва валик ^осил ^илиш рг- 
жимлари тахминан аввалги машцдагидек булад
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? Пластиналарнинг киялик бурчаги аста-секпн 15° дан 
'Г 75° гача катталаштирнб борилади.

[ Вертикал ва горизонтал вазиятларда валиклар хо- 
?  сил (Килиш цийиилигиии ,\исобга олиб, охирги манщ- 
fe.-Jiap 1 — 1.2 мм диаметрли сим билан утказилади. Пай- 
X вандлаш токининг кучи пастки вазиятда лайвандлаш- 
j дагидап 10—15% кичик булиши керак. ёй  кучланиши 
I 5сам кнчикрок булиши лозим. Укувчилар вертикал ва ­

ликларни пастдан ю^орига томон хам, юкоридан паст- 
га  томон .хам хосил килиш ни урганиб олишлари керак. 

" Укуечилар диккатини карбонат ангидрид гази сарфи-
1 иинг купайишига хам ^аратиш зарур- Карбонат ан- 
f гидрид гази хаводан огир булгани учун табиийки, тез- 

да пастга окиб тушади.
р  Мулжалдаги хамма машкларни бажариш учун, ил- 

гари тузиб 1\уйилга*н график асосида укувчиларни бир 
иш урнидан бошкасига утказиш ва ^ар бир иш урнида 
уларга карбонат ангидрид гази мухитида, аргон мухи- 
тида, кукуй сим ва узини химоялайдиган сим билан 

К валиклар хосил килйшни ургатиш керак.
Якунловчи сухбатда машгулотларга якун ясаш ва 

[’ уйда туташ ва бурчакли чокларни пайвандлашга 
к^укуБчилар бу машкларни кейинги машрулотда бажа- 

ришадн) дойр матерналларнн такрорлаб келишни тон- 
шириш даркор.

Текшириш учун саволлар

1. Ярим автоматлар  ёрдамида пластиналарда валнклар .\осил 
^нлиш учун иш урни цандай ташкил килинади?

[:• 2. Ярим автоматларда  валиклар хосил килиш рожимига ии- 
Ш|«алар киради?

В;: 3. Карбонат ангидрид гази, аргон мухитида хамда  к у к у а  сим 
ва  узкии .\имоялайднган сим билан валиклар хосил цилиш тех- 
никасини айтиб беринг.

; 4 Чок охиридаги чукурча цандай пайвандлаб беркитилади?
I-. 5. Ярим автоматлар  ёрдамида валиклар хосил кнлишда риоя 

^влипзднган мехнат хавфсизлиги коидаллрини айтиб беринг.

{■, 3- м а  з з у  ч а. Ярим автоматлар билан учма-уч в а  
бурчакли чокларни пайвандлаш

Кириш йул-йуририни ушбу режа асосида утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва ншлар-

- ни хавфсиз бажариш коидалари; ярим автоматлар би- 
; лап учма-уч чокларни пайвандлаш; ярим автоматлар 

билаи бурчакли чокларни пайвандлаш.
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Иш урнини ташкил цилиш ва ишларни хавфеиз ба­
жариш цондалари аввалгидек цолганн учун уларни зс- 
латиб утиш кифоя.

Курсатиш ва тушуитиришларга киришиб. метал.тт- 
нинг калинлиги 4 мм гача булганда учма-уч чоклар 
цирраларига ишлов бсрмасдан ва таглик устига к,уй- 
масдан (осилгаи холда) электродни вертикал вазиятда 
ушлаб иайвандланишини таъкидлаш керак.  Зазорлар- 
га суюк металл oiyi6 киришининг олдини олиш макса- 
дида укувчиларга сим узатилишини вацт-ва^тида 
0,25—0.5 с тухтатиб куйишнн, лекин бунда горелкани 
пайвандлаш ваниасидан узок.лаштнрмасликни, яъни 
уни .\аводан хнмоялашни тухтатмасликни тавсия этиш 
ва б\ иш кандай бажарилишини курсатиш лозим. 
Шунда суюк металл тезрок совийдн ва  ^отади, натн- 
жада  металл тешилмайди. Кирраларнга ишлов бериб, 
учма-уч чокнинг биринчи цатламнни пайвандлашдз 
хам шу прнёмни куллаш зарур.

Курсатиш жараённда, электродни чокка ниебатан 
огдириш йуналншн чокиииг суюкланши чу^урлнгига ва 
сифатига каттз таъсир курсатншинн айтиш керак  
Электроднн оркага ордирнб пайвандлагаида пайванд- 
лапаётган зона яхши куриниб туришини, чокнинг суюк- 
ланиш чукурлиги ортиб, коплама знчро^ чикишинп 
тушунтириш лозим. Электроднн олдннга ордириб па;.- 
вандлзганда чокнинг шаклланишини куриб тури.  
циниилашгдп, амюо ;; а й ва ндла наётг а и кирралар яхшл 
кур ш.;;и тура л и ва электродни зазорга й^налтирии 
осон л эн!?, дм*. Бунда валикнинг энн кенг чикали за чок i 
чуцуррок суюкланади. Бу усулии юпка металлни na.'i- 
вапдлэшда, яъни металл тешилиб колиши мумкин 
булган ^олларда куллаш тавсия этнлишини айтиб у-п 
даркор. Иккала усулии амалда курсатиш керак.

Электроднн силжитиш ва тебранма харакатлэнт 
рнш усулларн чокнинг талаб этнладиган калинлиги! а 
ва циррэларига ишлов бериш шаклига караб тан л 
нишнни хам тушуктирнш лозим. Масалан, бир г ат- 
ламли чокларни, шунингдек куп катламли чокларшлг 
биринчи ва энг осткн катламларини пайвандлашда 
электрод чок уцн буйлаб иЛгарилама-каптма харакат- 
лангнрилади (83-раем, а ) ;  куп катламли чокнинг урта 
^атламларини пайвандлашда электрод спнралсимон 
харахатлантирилади (83-раем, б ) ,  устки катламлар 
эса электроднн нлонизисимон ларакатлантирнб (83-



г  83 - раем. Куп катламли учма-уч  чокларни паивандлаетганда 
электроднн тебранма харакатлантириш схемаси.

g i a .  о ) ,  устки катламлар эса электродпи илонизнси- 
Вюн аракатлантирцб (83-раем, в) пайвандланади. 
Шайвандлащ вактида горелка бнр жойда турнб к о л ­
ем  ас л ли керак, акс .\олда пайвандлаш ваннаса анча 
Каттллашиб кетиша окибатида чок метала кнзиб ке- 
(юди.

Бурчакли чокларни пастки вазиятда пайвандлаш 
иехпйкасина курсатаётганда пайвандлашии кайикча 
;;усулкда хам, кия электрод билан хам бажариш мум- 
Иийлпганн айташ керак. Кия электрод балан пайванд- 
В&Шда горелка вертикал деворга нисбатан 30—45° 

; буртагс остида урнатилади ва чок буйлаб 5—15° орди- 
F! ад и (84-раем, а ) .  Электрод учи бирикма бурчагага 

в [унолгнрилади ёки горизонтал лист устида 1 мм гача 
^илжктилади {84-раем, б ) .  Бнринчи цатламнн пай- 
раидлаётганда горелкани кундалаигига тебрантирмас- 

■ £ а н  чок Ук.и буйлаб илгарилама-цайгма харакатланта- 
лади. Бу уринда 5_/го

■шергикал лист теши
В т 6 колмаслига ва 
■Горизонтал листга

>к металл 
шдслигн

окнб 
учун

атегп 8 мм дан 
тта бурчакли чок- 
рни бир неча 
ишда найвандлз'и
ЮСкЯ ЭТНЛИШННИ 

^таъхидлаш зарур. 
f- Вертикал чоклар- 

пайвандлашки

4—2382

8-1- раем. Бурчакли чокларни пайванд- 
лаш да горелканинг вазпятн.
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курсатаётганда бу иш пастдан юцорига томон бажапч- 
лншини, металл 4 мм дан юпка булганда эса юкорид;. 
пастга томон пайваидланншини, натнжада листларнр 
куйиб кетиш э^тимоли булмаслигннн, чунки пайззкд- 
лаш ваннасидаги металлнинг бир кисми ёй остита о> ' 
тушишини уктирнш керак. Горизонтал чокларни п. 
вандлашии курсатаётганда 4 мм гача калинликд:;  
металл кирраларини кия килиб кертмасдан унча ка~: 
булмаган зазор билан пайвандланишини айтиш лоз : 
Бунда электрод пастга огдирилади па металл электрод­
ни кундалаигнга тебраитирмай бурчак остида пайванл- 
ланади. Химоя гази о^иминииг боен ми сую^ металл 
окиб тушишинииг ва окмалар и а идо булишииинг олдн- 
ни олади. Куп катламли чокларни пайвандлашда хар 
бир кейинги валикни хосил килишдан олдин аввалг;! 
валнкиинг сиртини яхшилаб тозалаш зарур.

Машгулотлар давомида бернладиган тушунтириш- 
ларни кнемларга булиб утказиш хамда бурчакли ва 
учма-уч чокларни уларнинг фазодагн турли холатлл- 
рида аввал карбонат ангидрид гази мухитида, кейин 
аргон мухитида, кукун сим ва узин и химоялайдиган 
сим билан пайвандлашни курсатиш керак. Бунда йул- 
й^рикни уцувчиларнинг мустакил машцларн билан 
тез-тез алмаштирнб туриш даркор.

Укувчилар машкларини ушбу режа буйича утка ­
зиш тавсия этилади: пластиналарни пастки ва кия 
чоклар билан учма-уч пайвандлаш; . пЛаетииаларки 
пастки ва кия чоклар билан бурчак остида, тавр шак- 
лида хамда устма-уст пайвандлаш; верт.нкал учма-уч 
ва бурчакли чокларни пайвандлаш.

Бажариладнган машклар тобора мураккаблашти- 
риб борнлиши керак. Шунинг учун машклар аввал чок- 
ларнипг пастки ва ^ия вазнятларида. кейин вер гикал 
вазиятда, т ц о я т ,  горизонтал вазиятда бажарилади. 
Аввал укувчилар бир катламли чокларни пайвандлаш­
ни машк килишади, сунгра куп катламли чокларчи 
пайвандлашга ^тишади.

Кирраларига ишлов бермасдан пластиналарни учма-' 
уч пайвандлашга оид машклар 4—6 мм калинликдаги 
пластиналарда бажарилади. Иш уринларини айланиб 
чикаётганда укувчилар машкларни цандай бажараёт- 
ганларини кузатиб, уларнинг диц^атини пайвандлаш 
режнмларини турри танлаш ва белгилаш кераклнгига i  
каратиш лозим. Агар пайвандлаш режпмига тузатиш &
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J к1фитиладиган булса, бу ишни синов пластинасида  ба- 
^ а р и ш  даркор.  Текширув на м уна лари  ташци кури- 

.. цишига караб ва синдириб куриб бахоланади. Синган 
жойида чок узаги яхши пайвандланган булиши ва уида 
роваклар булмаслиги лозим.

^ирраларининг бир томонини ция ^илиб кертиб, 
пластиналарии учма-уч пайвандлашга дойр маш^лар 
Ю— 12 мм калинликдагн пластнналарда бажарилади. 
Пайвандлаш икки-уч цатламли килиб, чок узагини кай- 
та Пайвандлаб бажарилади.  Пайвандлаш режимлари- 
нн| укувчилар мустакил белгилашади. Текширув наму- 
наси ташь^и куринишига цараб бахоланади ва з-ичлиги 
керосин билап ёки вакуум усулида текширилади. Пай­
ванд чокнинг сифатц куп жихатдан электроднинг теб- 

* :ранма -.^аракатларига боглиц булади, шу сабабли иш 
уринларини айланиб чикаётганда укувчилар дикдати- 
ин электрод симининг учини харакатлантириш траек­
ториям r̂ i ва горелкани тугри киялантирнш кераклиги- 

Штг алохида эътибор каратиш даркор.
Пластиналарии тавр шаклида пайвандлашга дойр 

маииутар 6—8 мм цалинликдаги пластнналарда бажа- 
рнладн. Дастлаб укувчилар кайикча усулида пайваид- 
лашни урганишади, кейин ь̂ ия электрод билан най- 
вандлашни машк ^илишади. Дастлабки пайтда ция 
электрод билан пайвандлагаида бурчакли чокларии 
снфатли чикариш анча кийин булади, чунки куникма- 
лари кам булганидан укувчилар чокни бирикма дево- 
рига ёки токчасига тушириб куйишаверади. Бунда ё 
вертикал девор тешилиб колади, ё булмаса горизоитал 

, 'токчага суюк металл окиб тушади. Шунинг учун иш 
^Уринларини айланиб чикаётганда горелканинг ^иялик 

бурчагинн, шунингдек чок катетининг улчамини (8 мм 
дан катта булмаслиги керак) диад31 билан кузатиш 
даркор.

Пластиналарии устма-уст пайвандлашга оид машц- 
лар 4 — 8 мм к алинликДагн пластнналарда бажарнла- 
ди. Аввал укувчилар устки ^иррани суюцлантирмасдан 
пайвандлаш техникасини, кейин уни суюклантириб 
пайвандлаш техникасини узлаштиришади. Иш уринла­
рини айланиб чикаётганда киррапинг устки пластина 
кнррасига нисбатан вазиятини .синчиклаб кузатиш ке­
рак.

Г Вертикал ва горизонтал чокларни пайвандлашга
■ оид машцлар аввал нластиналарнннг ^ирраларига иш-



лов бермасдаи, кейин кирраларининг бир томонига ищ. 
лов бериб бажариладн. Иш уринларини айланнб чи- 
каётганда иккала холда ^ам ёйнннг иайвандлаш токи 
ва кучлапиши пастки вазиятда пайвандлашдагидэн 
10—20% кам олинишинн укувчиларга эслатиш дарк

Хамма машклар укувчиларни бир иш урнидан бош- 
i^acitra кучириш учун тузиб цуйилган графикка риоя 
килган холда аввал карбонат ангидрид гази, аргон 
мухитила, кейин кукуй сим ва узнни химоялайдп: л 
сим билан бажариладн.

Я^уиловчи сухбатда машрулотларга якуи ясаш 
тида у|уувчиларнинг яхши ишларини курсатиш ва ха- 
толарини айтиш керак. Якун ясаганда пластиналарни 
пайвандлашга йигишда вактдан унумсиз фойдаланиш 
холларини синчиклаб куриб чициш максадга мувофик- 
дир. Сухбат охирида уйга халкасимон чокларни пай­
вандлашга донр топшириц берилади.

Техшириш учун саволлар

1. Учма-уч ва бурчакли чокларни пайвандлаш учун иш урин 
^аядай ташкил килинади?

2. Учма-уч чокларни осилган ,\олда пайвандлаганда зазорга 
сую к металл оциб кирмаслиги учуй нима килинади?

3. Куп катламли  чокларни пайвандлашда электрод ка дай 
тебранма харакатлантирилади?

4. Вертикал ва  горизонтал чокларии пайвандлашда риоя ки- 
липадиган мехиат хавфеизлиги коидаларини айтиб беринг.

4- м а в з у ч  а. Ярим автоматлар билан халкасимон 
чокларни пайвандлаш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил цилиш ва 
ярим автоматлар билан ^алцасимон чокларни пайванд­
лашда ишларни хавфсиз бажариш цоидалари; труба- 
ларнинг буриладиган туташиш жойларини цирралари- 
i a  ишлов бермасдаи пайвандлаш; трубаларпинг бури­
ладиган туташиш жойларини цирраларига ишлов бе­
риб пайвандлаш; трубаларнннг бурилмайдиган тута­
шиш жойларини пайвандлаш.

Иш урнини ташкил кнлиш ва ишларни хавфсиз ба­
жариш коидалари асосан аввалгидек колганк УчУи 
уларни эслатиб утиш кифоя. Кушимча цилиб, труба 
ларни ётцизиш ва бнр текис айлантириб туриш учУ 
буриш мосламаларидан фойдаланишга тугри келишин 
тушунтириш, уларни курсатиш ва тузили шипи т у ш у н т  
риб бериш керак.
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85- раем. Трубаларнинг буриладн- 
ган туташиш жойларини пайванд­

лаш да горелканинг вазияти.

Укувчилар учма-уч 
tapHH пастки, кия ва 
-икал вазиягларда 

автоматлар билан 
андлашни урганиб 

Змаридан сунг, тру- 
»риинг буриладиган 
шиш чокларнни пай- 

длашда улар кийна- 
’ р[йдп. Йш приёмла- 

'Ку'рсагаётганда го- 
7апи турри жойлаш- 
ш, электродни бир 
м2а тебранма хара- 
Шириш ва труба- 
№ а л и н л и г ига ка рй б 
’ и м'уайян тезликда 

“■ ндлаш (трубаларни 
нтириб туриш) ке- 
нгига укувчилар диккатини алохида каратиш лозим. 
арок трубаларни ва куп катламли чокларнинг би- 
‘р. цатламинн пайвандлаётганда горелка мундшту- 

шундай жойлаштириш керакки, электрод сими вер- 
и укдан тахмннан 45—50° бурчакка огиб турадиган 

(8 5 -раем). Трубани мосламада шундай хисоб 
соаг милларининг харакат йуналишида айлан- 
керакки, чок пастдан юкорнга томон пайвандла- 

ан булсин. Электродни энг юкори нуктадан бундай 
итаб трубаларни таглик устига цуймасдан пай- 
~аш мумкинлигини таъкндлаш зарур. Шунда чок 

охнригача пайвандланадн, кирралар четлари ях- 
"лпб чикадн ва трубанинг ички юзаенда тескари ва- 
осил булади. Куп цатламлп ^нлнб пайвандлашда 
нг кейинги катламларн электродни вертикал вази- 
эий ю^ори нуктадан трубанинг айлаииш йС'иалиши- 
рача-карши булган томонга ТО—50 мм енлжнтг.-.н 

харакатлантириб пайвандланадн. Силжитиш ка т- 
и паивандланаднган трубанинг дпамстрпга бог-

баларнн бурмасдан туриб хал^аенмоп чокларни 
илаш энг кийин машк хисоблападн. Бу ,%олда 

кал ва шии чокларни пайвандлашга хос ^атор 
чиликларга дуч келннадн. Бу машкнинг яна бир 
:*аб томони шундакн, чокни пайвандлаш давоми-
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д а  т о к  кучиии ва электрод  симини узатнш  те Т В  
узгартириш га имкон б улм ай ди , шу сабаблан  ' 
сифати фа к а т  п айвандлаш  тсзлпгига  х а « д а ,,Чс?КНинг 
л аш  горелкасини м у р а к к а б  харакатла^ти рн ш  .'МВанД- 
г а  боглиц булиб  цоладн. Трубаларнинг б\р;1л Ма̂ ' нби- I  
жойларини пайвандлаш ни хар  хил диаметрт ,,  ,1Дига*1 
л а р д а  бир неча м ар та  курсатиш  зар ур .  ‘ г‘Уба- 

У кувчи лар  днццатини айницса пайвандлаш  теч 
в а  ^нМоя газининг сарф пга каратиш  даркор. К; • - Лигн 
ангидрид гази  х а  во д а  и OFiip булгани  туфайли к°Нат 
диаметрли  трубаларни верти кал  ва  айникса*. шицИЧН* 
з и я тд а  п ай ван д л а гаи д а  чокнинг ^имояланнши к е с ^ '  
ёмонлаш ади . Ш унинг учун трубаларнинг бурилмайл"* 
гаи  туташ иш  жойларини п ай ван длаш да  газии 6vpn 
диган  туташ иш  жойларини пай вандлаш дагидан  куп»3 
сарф лаш  мумкин. П ай ван д л а ш д а  танаффуслар б ул га '  
д а  ва  чок пай ван длаб  булингач , чукурчаларни пайванд­
л а б  тулдириш сиф атига эътибор бериш зарур.

Курсатиш  ва  тушунтиришларпн мустакил машцлар 
билан алмаш тириб , укувчиларни  график буйича бир 
иш урпидан  бош ^асига уткази б ,  ^ам.ма укувчилар хал- 
цасимоп чокларни карбон ат  ангидрид гази, аргон му- 
хитида, к укуй  сим >^амда узиии химоялайдиган сим 
бнлан ярим а в то м атл ар  ёрдамида пайвандлашпи ypra- I
ниб олиш ларига эришиш лозим. Д |

У кувч и лар  маш кларини куй и даги  режа буйича ут- ‘
казиш  тавси я  эти лади : трубаларнинг бурнладиган ту
ташнш жойларини цирраларинипг бнр томонига ишлов
бернб п ай вандлаш ; т р уб ал ар га  фланецлар, латрубок-
л а р  ва  з а г л у ш к а л а р  п ай вандлаш ; трубаларнинг бурил-
май ди ган  туташ иш  жойларини пайвандлаш

Трубаларнинг бур и лад и ган  туташ иш  жойларини
цирраларига  ишлов берм асдап  пайвандлашга 
м аш цлар  деворининг цалннлиги 1—3 мм булган 1 о 
150 мм диаметрли  т р у б ал ар д а  баж ари лади . Тр>' *
1—3 мм зазор  колдирнб нигилади. Зазорппнг к а п  
гига  ^ ар аб  электрод  2 —6 мм  ам плитуда  бплап ^ а,|И1в 
ма ^ар акатл ан ти р и л ади . Зазо р  катталаш са , 
ам плитудаси  оширнлади. Текш ирув на v у надари ^  
куриниш ига i\aраб б ахо лан ади  ва  знчлпгн керо
л ан  текшириб курнлади . /пар1"**

Т рубаларнинг бурилади ган  туташиш ж '^ ;,ваиД' 
^ирраларииииг бир томонига иш лсв бериб м*
л а ш га  оид м аш ц лар  деворининг калннлн: и ,
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150— 2 0 0  мм диаметрли трубаларда бажари- 
Кар бир кирра 30° бурчак остида кия ^илиб 

лад" Чоклар бир ёки икки цатламли цилиб пай- 
чшзлДдкаДИ- Текширув чоки таш^и куринишига ^араб 
^' ’^анади ва зичлиги керосин билан текшириб кури- 

я Труба у^нни вертикал вазиягда жойлаштириб, 
^ йа(1!1Нг горизонтал чокини буриб турпб пайвандлаш- 

яоир !ИЗШК Хам утказиш зарур. Бу холда фак;ат 
трубанннг кирраси 45° бурчак остида ^ия цилиб 

кёртилади-
11 Трубаларга фланецлар, заглушкалар ва патрубок- 
,п п ай ван д л аш га  оид машклар труба укипинг гори- 

зонтзл вазиятида .\ам, вертикал вазиятида хам уткази- 
«инш KL*PaK-
' Труба укининг горизонтал вазиятида трубаларнинг 
йур#лмайдиган туташиш жойларини пайвандлаш энг 
;,йин машц х.исобланади. Чунки бу холда шин чокдан 
•юйдаланишга тугри келадн. Кпрраларининг бнр томо- 
кнн кня килиб кертиб пайвандлашда чокнинг биринчи 

катламп электроднн тебраима ха Ракатлаит, ,РмасДан. 
завал туташиш жойииинг бир томонида, кейин иккин­
чи томонида юкоридан пастга томон туширилади. Ик- 
игаяи ^атлам электрод учини кундалапгига тебранма 
•зракатлантирган холда электродни пастдан юкорига 
снлжптнб пайвандланади.

Якунловчи сухбатда машрулотларга якуи ясаш, 
ишарни эълон килиш ва ишни яхши бажарган у^ув- 
вдар номини айтиш лозим. Сухбат охирида кейинги 
"Шрулотдан бошлаб укувчилар дастаки усулда ёй 
рдамнда ва газ алангасида пайвандлашнинг юцори 
!:У«ли турларига оид машкларни ургапа бошлашла- 
!!1И> шунинг учун уйда махсус технология дарслиги- 

1 теги шли материални такрорлаб келиш кераклиги- 
1 зитиш даркор

Текшириш учун саволлар

^алк.аснмон чокларни пайвандлаш учун иш урни кандай 
j-1 Килинади?

1 1|Чд»4^ д ^ лаРиш1Г буриладиган туташиш жойлари ^андай гай -

*у1?:СздФ Нинг бурилмайднган туташиш жойларини пайванд- 
1*Л ЯоцНЯТлаР|,нп зйтиб беринг.

W aa авт0матлаРДа .^алкасимон чокларни пайвандлашда 
Т Т ^адиган  ме^наг хавфсизлиги цоидаларини айтиб беринг.
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2 5 -М  А В ЗУ .  ДАСТАКИ УСУЛДА СИ Ё РД А М Н п » 
АЛАН ГАСИ ДА ПАЙВАНДЛАШ НИНГ ЮКОРИ Л . ? л Гл ,  

ТУРЛАРИНИ УЗЛАШТНРИШ ' 1 НУМЛЦ

Мавзудан максад — укувчиларни дастаки \С\- 
ёрдамйда ва газ алангасида пайвапллашнинг'ЛДа 
унумли турлари билаи таништириш уларнинг -щ :01̂ °Рн 
ри билан пайвандлаш техникасини узлаштирш.]31' '1'1*' 

Мавзуни куйидаги мавзучаларга булиш т 
этилади: 1. Кия ва ётик электрод билан ей ёрдааВСИя 
иайвандлаш. 2. Кушалок электродлар билан ва M-i~a 
тродлар дастаси билап ёй ёрдамида иайвандлаш 3 ^ '  
ёрдамида чуцур суюклаитириш усулида пайванд у ' 4 
4. Уч фазали ёй ёрдамида пайвандлаш. 5. Паррон 
цушалоц валиклар билан газ алангасида пайванду3* 

Пайвандлаш ёйини таъминлаш манбалари аввагн 
дек колади. Бирок айрим холларда электродлар дас! 
таси билан пайвандлашда каттарок пайвандлаш юки 
талаб г^илинади. Шу сабабли катта кувватли, масалав 
ТД-500 ёки ТСД-1000 типдагп пайвандлаш трансформа- 
торларнии ишга хозирлаб куйиш керак. Агар улар 
бу'лмаса, параллел ишлашга улапган нккита бир пост- 
ли трансформатордан фойдаланиш мумкин. Бундай 
ташкари, уч фазали ёй билаи пайвандлаш учуй махсус 
трансформаторлар >̂ ам керак булади. Улар булмаса, 
очиц учбурчак схемаси буйича улангап нккита бир 
фазали трансформатордан фойдалапса хам булади.

Газ алангасида пайвандлаш жнхозлари аввалгидек 
цолади- Кушалок валик билан паивандлашга оид маш>\- 
ларни бажариш учун иш урипларида нккитадан горел­
ка булиши лозим, шунииг учун зарур булиб долгам* 
ацетилен ва кислород шлангларинн узайтириш даркор.

Кия ва ётиь; электродлар билан п а й в а н д л а ш г а  оид 
ыашцларни утказиш учун сурилма обоймалн кучма 
штангалар, учликлар пайвандланган кабеллар, пан- 
вандлападиган металлнинг остига ва устига КУ111’ 
учун арицчалн мис пластиналар хамда хар хил к.ис.
ва струбдиналар керак булади. бя*а--

Барча машклар кам углеродли п у л а т л а р д а  Л 
рилади, шу сабабли Э42 ёки Э46 типидагп эл^ктрод ,̂ 
дан керакли микдорда тайёрлаб ва киздирио аЯ 
лозим. Одатдаги диаметрли (4—5 мм) электрод^ 
ташцарн, 6—8 мм диаметрли э л е к т р о д л а р д а н  к а  талаб 
дорда, шуиингдек ОСЦ-45 ёки АН-348 флюс» 
этилади.

2 ;б



Пайвандлаш учун материал сифатида цирраларига 
1<)В бсрилмагап ёки кирраларининг бир томонига 

Ейлов бернлган 8—12 мм калинликдаги кам углерод- 
^Нр&лат пластиналардан фойдаланиш мумкин.

Кириш йул-йуририни утказиш учун, шуиингдек пай- 
Щидлаш режимларини укувчилар мустакил танлашла- 
К^учуп плакатларни ва режнмлар жадвалларини, 
? ле к т р о д л а р  дастаси ва пайванд бирикмалар намуна- 
Ёърипл тайёрлаб к.уйиш керак. Машкларни бажараёт- 
iLitfa зубилолар, болгалар, пулат чуткалар ва ция 
хамда ётнк электродлар билан пайвандлашда ёйни ён­
дириш учун кумир электродлар талаб этилади.

1-м а 8 3 у ч а .  Кия ва ётнк электродлар билан 
ёй ёрдамида пайвандлаш

Кириш йул-йурнгини ушбу режа буйича утказиш 
т8всия этилади: иш урнини ташкил ^илиш ва кия хам ­
да tTHiji электродлар билан пайвандлаш ишларини 
хзнф^из бажариш ^оидалари; ция электродлар билан

К валиклар хосил цилиш ва пластиналарни пайвандлаш; 
eiiiK электрод билан валиклар хосил килиш ва плас-

галарни пайвандлаш.
Укувчиларга иш урнини турри ташкил ^илиш \акида 

гапириб бергач ва мехнат хавфсизлигииинг асосий ^ои- 
дарини эслатиб утгач, ция электрод билан пайванд- 

"шнп курсатишга утиш мумкин. Кия электрод билан 
'вапдлаш иайвандчинииг нштирокисиз ёйнинг ёни­
га асослангаиини эслатиш ва укувчилар дикцатини 

“ктроднинг циялик бурчагини турри танлаш ва бел- 
аш кераклигига ^аратиш лозим. Бу уринда электрод 

, 'тда пайвандланаётган буюмга нисбатан 30—45° 
лак остида жойлаштирилишини (86-раем),  бу бур- 

203 дан кичик булганда эса металл кучли елчра- 
Гя ва чокнинг сифати анча ёмонлащишини айтиш 
кор (буни укувчиларга амалда курсатган маъ,хул). 
Кия электрод билан пайвандлаш хусусиятлари"ха- 

а гапирганда, пайвандлаш вактида обойма штанга- 
алнб цолиши .мумкинлигини, бунга йул куймас- 

■F Учун ^ар бир пайвандлашдап сунг штаигани ме- 
■ Р  томчиларидап тизалаш ва обоймани ^улда гуриб 

кераклигини айтиш лозим. Ко 1лама козкрёгн 
ЮРилиб цолса. киска гута: ./в рун бериши мумклн- 

Рнв, буникг олдиии олиш учун к;алип ко .."тамг ти



86- раем. К,ия электрод билаа пайванд- 
лаш : А

/ — Коаламали электрод. 2 - с у р и л м а  обой­
м а, 3 — ш танга, ■{ — изоляция.

электродларни танлаб, пайвандлаш олдидан уларни 
киздириб олнш зарурлигини тушунтириш даркор. 1\ия 
электродлар билан пайвандлаш учун ОЗС 17Н ва 
ЛИГ-1 маркали махсус электродлар ишлаб чнцилган- 
лигипн уцтириш лознм. Бу электродларпииг узунлиги 
600—700 мм ва диаметри 4, 5, 6 мм. Бундай электрод­
лар булса, уцувчнлаэ машкларини шу электродлар 
билан утказган маъцул.

Валик хосил килишни курсатаётганда бу усулда 
бнр пайвандчи бир нечта иш- урнида ишлай олиши 
мушшнлигшш, натижада мехиат унумдорлиги анча 
ортишйни таъкидлаш лозим-

Алохида валиклар з^осил килиб булгач, цирралари- 
нинг бнр томонини ция килиб кертиб, пластиналарни 
учма-уч пайвандлашии курсатишга утиш мумкин. Узак- 
л и  чокни битта электрод билан пайвандлаш керак, 
иккинчи катламни пайвандлаб кенг чок хосил цилиш
2—'3 та электроддан биргаликда фойдаланиш мумкин.

Пайвандлаш жараёнини курсатиб булгач, чекл0^ .  
тиракнинг цандай урнатилишига алохида эътнбор ^  
риш зарур. Бу тнрак белгиланган нуктада е й н и  та ‘ 
учпрнш ^исобига пайвандлаш жараёнини тУхтат‘ ме.
Охирида мазкур усулда суюклантириб к о п л а н г а ^ ^
таллнинг сифати яхши булншинн ва бу У су л  ̂ чй- 
калта чокларни пайвандлашда кулланилишини у<\у J
ларга айтиш лозим. __ цнИ ва

Етик электрод билан валиклар ^осил киЛ1
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87-раем. Тутатнш жойшш «ётнк эле-- 
ктродлар билан пайвандлаш учун 

нигищ:
1 — Суюм. 2 — мне ёкн графит таглик.
S — коплаМали электродлар. 1 — цогоз ёки 
картон кистирмалар, ,5 — мис устцуйм а, 
о — п>лат скоба.

Уларни пайваидлаш- 
Курсатишга утганда 

Л у д  билан эни элек- 
диаметрига тенг 

«и пайвандлаш мум- 
лигнии, шунинг учун 

А ^атламли к.илиб 
|рвандлаш мацеадн- 

‘„о чокка бир йулл бир 
дечта электродни ку- 

g B f f lкераклигини айтиш 
jjfljHM (87-раем). Чок- 
нИ пайвандлашга тай- 
ерлзётганда -электрод- 
даоии ’ ПУЙИШ ж ой и ни 
авикрок белгилаш ва 
Мдашг ёниш шароитн-
ви яхшилаш учун электродлар буюмга мис ёки пулат 
скоба билан сикиб ^уйилишини тушунтириш даркор. Бу 
айба билан электродлар орасига когоз ёки картон пар- 
чалари цуйилади. Зазорга суюк металл окиб кириши- 
нинг олдини олиш максадида чок тап;га мис ёки гра­
фит пластиналар куйиладп.

Охирида ёт1Щ электрод билан флюс остида пайванд- 
лаш мумкин эмаслигини айтиш бу жараённи амалда 
курсатиш унинг ижобий ва ёмон хоссаларинн айтиш 
керак.

Укувчилар машкларини ушбу режа 
тавсия этилади: кия электрод билан 
лар хосил цилиш; пластиналарни Г\ия 
•чма-уч пайвандлаш; ётик электрод 
“злвкЛар з^осил килиш; пластиналарни ётик электрод 
адан куп катламли килиб учма-уч пайвандлаш; плас- 
'вналарни флюс остида ётик электрод билан учма-уч 
"анвандлаш.
5 К,гя электрод билан алохида валиклар хосил килиш 
’ Учма-уч иайвандлашга оид машклар кирраларининг 
i J p H H r a  ишлов берилган 250X150X10 мм ца- 
^ВаНКДаги пласти,,алаРДа бажарилади. Аввал плас- 
cgji ЛаРДа битта электрод билан алохида валиклар хо- 
^ « л н н а д и ,  кейин бир йула 2—3 та электрод билан

Иц аР Носил цилинади.
^^КУРинларини айланиб чикаётганда. учма-уч пай- 

Вуда16иринчи чок бнтга электрод билан пайпалд- 
Щ р о к  кучи электрод симиишгг 1 мм диаметр ига

буйича утказиш 
алохида валик- 
электрод билан 
билан алохида



40 А тугри келаднган килиб олиниши, кейинги чокла 
эса электродлар дастаси билан пайвандланиши керц ? 
лигики укувчиларга эслатиш даркор. Бунда укувчнт*'  
^ар бир цатламни пайвандлаб булганларндан сунг Ч'*Р 
сиртидан шлакни уриб туширишлари на сиртни яхши* 
лаб тозалашларини кузатиш зарур. Чок шлакдаи тоза" 
Ланмаса, унга шлак аралашнб цолиши мумкин.

Укувчилар кия электрод билан пайвандлашии урга- 
инб олишгач, ётиц электрод билан пайвандлашга оид 
млш^ларни бажаришга киришадилар. Бу холда хам 
аввалги ^олдагидек, пластнналарда алохида валиклар 
.хосил килинади, кейин пластиналар алохида электрод 
билан учма-уч пайвандланади, кейин флюс остида 
пайвандланади. Флюс остида пайвандлаш учун ёйни 
ёндиришда кумир электрод урнига автоматик ёндириш- 
дан фойдаланиш мумкин. Бунинг учун флюсни сепищ- 
дан олдин электрод учи билан металл ораспга графит 
булаги, пулат цириндиси ёки оддий ингичка сим тута­
ми цуйилади. Пайвандлаш токи уланганда ёй автома­
тик ёнади.

Иш уринларини айланиб чицаётганда туташиш жой- 
ларипинг туfри йирилганлигига ва пайвандлаш режи- 
мининг турри белгиланганлигига эътибор бериш зарур. 
Хамма холларда пайвандлаш режимиии укувчилар уз- 
лари танлашади ва белгилашади.

Якунловчи сухбатда пайвандлашнннг бу усулларн 
кунннча цаерда кулланилишини укувчиларга айтиш ва 
тугри чизицли чоклардан таш^ари, доиравин хамда 
шаклдор чоклар хам булиш и ни уцтириш керак. Доира- 
вий ва шаклдор чокларни пайвандлаш учун электрод­
лар эгри чнзицли чокнинг шаклига мослаб т а й ё р л а н и -  
ш н  лозим. Уйда электродлар дастаси билан пайванд­
лашга дойр материални такрорлаб келишни топш ириш  
мумкин. /

Текшириш учун саволлар
1. Кия ва  стиц электрод билан пайвандлашнннг мотнятии 

айтиб беринг. . -тай
2. Электродлар билан флюс остида пайвандлашда ёй цанд 

ёндприлади?  ̂̂  пац.
3. Кня электрод билаи панвандлаганда к а , ,Д21< нуксонлар

до булиши мумкин ва  улар ка11Дай бартараф этилади. н„
4. Кия ва ётик электрод билан пайвандлаш учун ни1 - , ^ нат 

ташкил цилиш к°идаларинн ва  бунда риоя килинаднган 
хавфеизлигн коидаларини айтиб беринг.

220



88 раем. К$ша^о^ электрод- 
ларнн пайвандлаш усулларн:
/ — цоиламали электрод. 2 — 
прихватка, 3  — электрод ^олдн- 
ги.

89- раем. Бнр утиш- 
д а  пайвандлашда к у ­
шалок; элехтродларни 
силжитнш схемаси.

2 - й а в з у ч а .  Кушалок электродлар билан ва 
электродлар дастаси билан ёй ёрдамида пайвандлаш

Кириш йул-йуририми куйида ги  р е ж а  буйича у т к а -  
знш тазсия этилади:  иш урнини ташкил килиш ва  
лавфеиз ишлаш цоидалари;  электр одл ар  дастасини  тай ­
ёрлаш тсхннкаси;  пластинада  алохида  ва л и клар  хо- 
енл цилиш; пластииаларни пастки чок билан учма-уч 
пайвандлаш. }

Уцувчиларни иш урнини ташкил  килиш ва  ме^нат  
хазфеизлиги цоидалари билан таништиргандан сунг,  
К?шало^ электр одл ар  билан ёки электр одл ар  дас та си  
билан ншлаганда  иайванд лаш  ишлари узунлиги бу- 
иича бир-биридан изоляцияланган иккита.  учта  ва  бун- 
дан ортиц электродлар билан бир йул а бажарилишини 
таъкиллаш лозим.

Электродларни пайвандлашии ва  уларнинг  кетинги 
Мстамасиз учларини у  ер бу еридан пай вандлаб  ^у- 
ЦИШнн ку рсатаёт г ан да  электр одл ар  бир-бирига пухта  
•фикиб туриши ва  д а с т а д а г и  х а м м а  электр одл ар  ора-

с да яхши электр контакт булиши учун уларни у ер 
У еРидан пайвандлаб цуйиш зарурлигпнп ушунтнрнш 

v а̂к- Бундай контакт пайвандлаш токи дастадаги 
Бу & 3*1CKTP<wapra бир ва(\тда келиш и учун зарур. 
ЗУ|Ринда ёй )^ар бир электродда навбати билан ён- 

•Чйгц туфайли улар шундай диаметрли битта элек-
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трод билан пайваидлашдагига иисбатан анча кам 
зишини айтиб утиш фойдалидир. Шунинг учун эле 
тродлар дастаси билан пайвандлагаида электродлар 
нинг кизиб кетишидан, куйиб ва сачраб исроф бу ц 
шйдан ^ур^масдан, катта пайвандлаш токидан фой'да- 
ланиш мумкин. У ер бу еридан пайвандлаб куйишнннг 
турли вариантларини курсатиш (88-раем) ва электрод 
учларини бир-биридан 30—40 мм ораликда буладиган 
килиб у ер бу еридан пайвандлаш энг кенг тар^алган 
вариант эканлигини таъкидлаш лозим.

Суюклантириб коплаш ва пайвандлашни курсатищ- 
га утганда ёйнинг узунлиги чокнинг сифатига гаъсир 
киладиган энг мухим омиллардан бири эканлигини ук;- 
тириб утиш керак; ёй канча калта булса, суюкланган 
металл 'шунча кам оксидланади ва унинг сифати шун­
ча юкори булади. Пластиналарии цирраларига ишлов 
бермасдап кушалок электрод билан пайвандлашни 
курсатаётганда укувчилар диккатини электродларнинг 
вазиятига каратиш даркор: иккита электрод хосил цнл- 
ган текнелик чок уцига перпендикуляр булиши керак. 
Укувчилар эътиборини шунга царатиш лозимки, пай- 
ваяДЛаш ва ^ т и д а  электрод фацат икки хил харакат- 
лантирилади: ук буйлаб вертикал тарзда силжнтилади 
ва чок буйлаб горизонтал вазиятда силжнтилади; бу 
холда электрод кундалангига ^аракатлантнрилмайди, 
чунки бу ^аракат электрод дастаси ёйининг навбати 
билан ёнишйга алмаштирилади. 1\ирраларининг бир 
томонига ишлов бериб, чокни бир утишда пайвандлаш­
ни курсатаётганда бу холда электроднн 89-раемда 
к^рсатилгандек енлжитиш кераклигини айтиш лозим. 
Икки утишда пайвандлашни курсатаётганда эса би­
ринчи катламии хосил килаёгганда электродлар даста­
си чок буйлаб тебрантпрмасдан х а р а к а т л а н т и р и л и ш и ь и
уцтирйш даркор. Бир укувчига бутун гурух нш тирокя? 
да  бу жараённн такрорлаб курсатишни топшириш му 
кии. Шунда уста унинг тушунтнришларини *а ‘ 
укувчилар тушуниб олганлнклариии билиб олиш иМ)т(( 
нига эга булади. Пайкаган камчиликларни^ шу зах-‘ке. 
куриб чи^иш ва зарур булса, кайтадан курса ги

Укувчилар машкларини цуйидаги режа буйича 
казиш тавсия этилади: кушалок э л е к т р о д л а р н и  плаС. 
лаш; пластинада алохида валиклар хосил ^или1^ррала- 
тиналарни кирраларнга ишлов бермасдаи  ва К У ^
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5-10

90- раем. Электродлар дастаси 
‘ билап пайвандлаш.

йниьг бир томонига иш- 
в бериб учма-уч пай-
идлаш.
Электродлар даста- 

^  Э42 ёки Э46 типдаги 
мм диаметрли элек- 

длардан тайёрланади. 
укувчилар бутун мав- 

у ча н и  утиш учун хар хил 
ектродлзр дастасидан 

еракли. мик;дорда тайер-
ганларидаи сунг улар алохида валиклар .\осил килиш- 
маш^ ^илишга утишади. Бу ^олда иайвандлаш то-ки- 

1нг кучи битта электрод билан валиклар ^осил килиш- 
агидан 15—20% орти^ булиши кераклигини ^'кувталар- 

бир бор эслатил* зарур.
Охирида укувчилар 8—10 мм калинликдаги лласти- 
-арнн кирраларига ишлов бермасдаи икки томонла- 
чок билан ва 10—12 мм калинликдаги пластиналар- 
1\нрра.т*рининг бир томонига ишлов бериб (лекин чок 

‘ гини кайта суюклантирмасдан), учма-уч лайвандла- 
а.и. Чокни синншга синаш мумкин булиши учун чок 

дВ ца i i т а с у ю цл а н ти р и л м а й д и.
Иш уринларини айланнб чпкастганда укувчилар 

Иктродлар дастасинп пайвандланаётган пластиналар 
текислигига нисбатан вертикал тарзда ски пайвандлаш

§Щкшига 60—70° киялантириб ушлашларига эътибор 
бер;::: 19 0 - раем).  Бундан ташкарн, уцувчилгр'

стиналарни горизонтга нисбатан 5— 10° бурчак о.Сг 
9 урнатишларини кузатнб туриш ва бундай циялик 
чаги чок ичига шлак 01\иб киришининг олдини олиш 

Щрлнгпни айтиш керак. Бу .\олда пайвандлаш «узи-

fr томонга» усулида бажарилиши даркор, чунки бун- 
Пайвандлашнинг боришини кузатиш осон булади. t .

, Контрол намуна ташци куринишига цараб ба^ола- 
вади ва еинишга синаб курилади.

Якунловчи сухбатда бу усулнинг афзалликларинд 
р р б  5’тиш лозим: мехиат уиумдорлигп тахмииан 1,5.

ортади, пайвандлаш постидая фойдаланиш 
^Ифнциенти ошади ва электр эпергиясининг солиш-, 

Рма сарфи 20—30% камаяди (бунииг учун электрод 
^ нлан ^изднриб олинади)- Электродларни тайёрлаш 
'тДОнлиги бу усулнинг камчилигидир. 
ца у ^Ринда . диаметри 6—8 мм булган 1̂ алин цолла- 

г  Электродлар билан катта ток кучнда пайвандлаш



юцори унумли усуллардап бири эканлипши таъкид1а 
лозим. Бу электродлар билан валиклар туширищ ВШ 
пайвандлашни амалда курсатиш мацсадга мувофик 3 

Уйда чуцур суюклантирнш усулида пайвандлашга 
дойр материални такрорлаб келишни топшириш керак

Текшириш учун саволлар

1. Электродлар дастаси  билан пайваидллшнинг мохияти ни 
м ада?

2. Электродлар дастасини тайёрлаш техникасн кандай?
3. Электродлар дастаси билан пайваидлашнипг афзадлнклари 

па камчилнкларини айтиб беринг.
4. Чоклар куп цатламлн килиб ^андай пайвандланадн?
5. Иш Урнини ташкил килиш ва хавфсиз ишлаш кондаларини 

.айтиб бериш .

3 - м а в з у ч а .  Ей ёрдамида чукур  суюклантириш 
усулида пайвандлаш

Кириш йул-йуририни ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва ишларни 
хавфсиз бажариш .коидалари; пластиналарни киррала- 
рининг бир томопша ишлов бериб учма-уч пайванд­
лаш; пластиналарни кирраларига ишлов бермасдан 
бурчак остида пайвандлаш; пластиналарни устма-уст 
пайвапдлаш.

Иш урнини ташкил ^илиш ва мехнат хавфсизлиги 
коидалари хасида кнеца сухбат утказгач, адабиётда 
бу усул баъзан электродни такаб пайвандлаш ёки 
ультра^ис1\а ёй билан пайвандлаш деб аталишнни 
укувчиларга эслатиш лозим. Бу усулнннг мохияти 
электроднинг цийин эрийдиган материаллардан ^илин- 
ган цопламаси электрод стержепига Караганд а секин- 
рок сую^ланишн натижасида электрод учнда козирск 
хосил булишидан иборатлигини тушунтириш керак. 
Пайвандлаш вактида электрод у ч и  буюмга такалио 
турганлнги ва ёй автоматик ёниб ту р г а н л и г н , ^лек' 
тродни х;аракатлантириш зарур эмаслиги туфайли у к у в ­
чилар бу усулни осонгина узлаштириб о л ад и л ар .

Пайвандлаш техннкасини т у ш у н т и р а ё т г а н д а , одаг"|ш 
ги усул билан пайвандлашда ва чуцур сую клантир 
усулида пайвандлашда электроднинг в а з и я т л а р н  ) 
сатилган плакатдан фойдалапгап маъкул. .".рса-

Чу^ур суюклантириш усулида п а й в а н д л а ш н и  кН аТ. 
та бошлашдан олдин у:;ус' :иларга б у н и н г  У4-’11 ^иги- 
ли ,\ар кандай электроддан фойдаланиш мумкн>
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91- раем. К,ия электрод билан чукур суюклантириш 
усулида бурчакли чокларни пайвандлаш схемаси:

а — кун далан г кнркими. б  — б^йлама к,нрк,ими, / — асосий м е­
талл , 2 — чок метали, 3 — ш лак.

„я, лекин калин копламали электродлар яхшироц на- 
ти»а беришини эслатиш керак. Пайвандлаш пайтида 
хосил булган гилофча электродни ^иска туташувдан 
flwnaiHHHH тушунтириш Урннлидир.

Учма-уч пайвандлашни курсатишга киришганда
12 мм цал?шликдаги пластиналар учун тумтоцлаш кат- 
гглигя тахминан пластина калннлипгнииг ярминн таш­
кил этншига, патижада суюклантириб ^опланган ме­
талл мнкдори камайишига ва мехнат унумдорлиги 
ошишнга укувчилар дицк;атини царатиш лозим.

Б\рчакли чокларни кия электрод билан пайванд- 
лащни курсатаётганда (91- раем) электроднинг плас­
тина юзасига иисбатан ^иялик бурчаги 70—80° булиши 
ва пайвандлаш йуналишида булиши хамда электрод 
гсосий металлга зич босиб турилиши кераклигини ук- 
тирчш даркор. Демак,  пайвандлашда имкони борича 
ЭДг калта ёйдан фойдалаииш керак.

%увчйлар шунн тушуниб олишлари керакки, элек- 
гРг->4 бую м га босиб силжитилганда у гуо пружинала- 

Ц ва цоплама хамда асосий металл сую^ланиб бор- 
9сарн электрод кундалангига тебранмаган холда бир 
Ромда олдинга сурилиб боради ва бу билан металл- 
г '•УКУр сую^ланишини таъмиплайди Энсиз чоклар 

килиш учун электрод катти^рок босилишини, 
■т °К- ЧоклаР хосил килиш учун эса кучеизро^ боси- 

щНи таъкидлаш керак.
4mi^4a машКл а Рни курсатнб булгач, укувчилар мус- 

■J !!Шлашга киришадилар.
1®ЧИлаР машкларини куйидаги режа буйича ут-”НЩ

"2382
тзвсия этилади: пластиналарии цирраларининг
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бир томонига ишлов бериб учма-уч пайвандлаш; плас­
тиналарни «кайикча» усулида ва кия электрод билан 
бурчак остида пайвандлаш; пластиналарни устма-уст 
пайвандлаш.

Барча машцлар 10—12 мм калинликдаги кам угле­
родли пулат пластиналарда бажарилади.

Аввал уцувчилар учма-уч чокларни пайвандлашни 
урганишади,” кейин бурчакли чокларни пайвандлашга 
утишадн. Пластиналарни кия электрод билан тавр 
шаклида ва устма-уст пайвандлаш энг кийин машк 
^исобланади. Шунинг учун уларни текширув маищла- 
рч деб хисоблаш керак. Текширув намунасини прессда 
синдириш, синган жойига караб суюкланиш чукурли- 
гини аницлаш лозим. Суюкланиш чукурлиги чокнинг 
бутун узунлигида бир хил булиши зарур.

Иш уринларини айланиб чикаётганда электроднинг 
учи найвандланаётган пластиналар кирраларига така-  
либ турганлигини, электрод эса пластиналар тёкисли- 
гига нисбатан 70—80° бурчак остида жойлашишини, 
ток кучи танланган электрод днаметри учун йул i $ -  
йилган энг катта токка мос келишини, пайвандлаш тез- 
лиги эса катта булишинн кузатиш зарур. Пайвандлаш 
тезлиги энг катта булганда асосий металл яхшироц 
суюкланади ва пластиналар тешилиб колмайди.

Якунловчи сухбатда машгулотларга якун ясалган- 
дан кейин укувчиларга чу^ур суюклантириш усулида 
пайвандлаш каерларда кулланилишини ва бу уеулнипг 
афзалликларини гапириб бериш керак. Уйда уч фаза- 
ли ёй билан пайвандлашга тааллуцли асосий савол- 
ларни такрорлаб келишни топшириш лозим.

Текшириш учун саволлар

1. Чуцур суюклантириш усули да  пайвандлашиииг мо.\иятинк 
айтиб беринг.

2. Чуцур суюклантириш усулида пайвандлашга ь;ирралар i\an- 
дай  тайсрланади?

3. Чуцур суюклантириш усулида пайвандлашда электрод кап- 
дай вазиятда  куйилади?

4. Ч укур  суюклантириш усули да  пайвандлашиииг асосий аф- 
залликлари в а  камчиликларини айтиб бервнг.

5. Чу^ур  суюклантириш усулида пайвандлашда иш Урнини 
ташкил цилиш ва  хавфсиз ишлаш ^оидаларини айтиб беринг.
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4 - м а в з у ч а. Уч фазали ёй билан пайвандлаш

Кириш йул-йу риги ни ушбу режа буйича утказиш 
тавсия этилади: иш Урнини ташкил килиш ва ишларни 
хавфсиз бажариш коидалари; иккита хар хил туткич- 
га махкамлаиган иккита электрод билан валиклар хо­
сил килиш; битта махсус туткичга махкамлаиган икки­
т а  параллсл электрод билан валиклар хосил кнлиш ва 
пластиналарни иайвандлаш.

Кириш йул-йурнрининг бошида у^увчиларин иш ур­
нини ташкил ^илиш ва хавфсиз ишлаш цоидалари би­
лан таништириш зарур. Дастаки усулда уч фазали ёй 
билаи пайвандлаш вактида бнр фазали ёй билан най- 
вандлашда булгани каби мехиат хавфсизлигининг бар- 
ча та’лабларини ба^аришдан танщари, кушимча чора- 
ларни куришга хам тугри келншини уцтириш лозим. 
Уч фазали ёй билан пайваидлаётганда электрод жа-  
дал сую^ланиб куп ми^дорда иссиклик ва газ аж ра ­
либ чи^ишини, шу сабабли ифлосланган х.аво яхширо^ 
суриб чи^арилнши учун пайвандланадиган нластина- 
ларни вентиляция цурилмаларига яцинро^ жойлашти- 
риш кераклигини эслатиш даркор- Уч фазали пайванд­
лаш ёнидан куп ми^дорда ёруглик, ультрабинафша ранг- 
ва инфра^изил нурлар ажралиб чикишини хисобга 
олиб, укувчиларга ёрутликдан химояловчи фильтрлар- 
нинг ранги бир фазали ёй билан пайвандлашдагидан 
тукроц булиши лозимлигини эслатиш зарур.

Уч фазали ёй билаи пайвандлашга мулжалланган 
электрод туткичлар дастасининг пастки томонида пай­
вандлаш ёйидан чи^аётган учкунлар ва иссиклик таъ- 
сиридан х.имоялайднган козирёк булиши кераклигига 
Укувчилар ди^атини каратиш лозим.

Уч фазали ёй билаи пайвандлашии курсатишга ут- 
гаида уч фаз’али ёй билан дастаки усулда валиклар 
^осил килиш ва паивандлаш куйидаги усулларда:  ик­
кита хар хил электрод туткичга махкамлаиган иккита 
электрод билан (92- раем, а) ва битта махсус туткич­
га махкамлаиган иккита параллел электрод билан 
(92 -раем, б )  бажарнлишини укувчиларга эслатиш з а ­
рур. Иккала усулда хам учала пайвандлаш ёйи бнтта 
умумий пайвандлаш фокусида ёнади.

Иккита х.ар хил туткичга махкамлаиган нккита 
электрод билан пластинада валиклар хосил килишни
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а 6

92- раем. Уч фазали ей билан валик Jjociu килиш 
усуллари.

курсатаётганда электродлар оралири 1,5—6 мм атро- 
фида булганда ей энг тур рун ёнишини тушунтириш ло­
зим. Бу оралиц катталашганда ёй бе^арор ёниши ва 
электродлар орасида ёйнинг узилиши окибатида уч фа- 
'зали ёй билан пайвандлаш икки ёй билан пайвандлаш­
га утади. Электродлар орасидаги бурчак 60—90° бу­
лиши керак.

Бнтта махсус туткичга махкамланган иккита парал- 
лел электрод билан пластинада валиклар хосил ^илиш 
техннкасини курсатаётганда электродларнинг пластина 
юзасига нисбатан циялик бурчаги 65—75° атрофида 
булиши кераклигини таъкидлаш даркор. Бу бурчак 
^аддан таш^ари катта булганда суюк; шлак ва металл 
олдинга — пластинанинг суюклаимаган метали устига 
окиб чи^ади, натижада суюкланиш чуцурлиги камая- 
ди. 1^иялик бурчаги кичик булса, ёй суюц шлак ва ме­
таллни оркага суради, бунинг окибатида чокнинг шак- 
ли нотурри чи^ади ва суюц металлнинг сачраши ку- 
паяди.

Электродлар билан кенгро^ валиклар ^осил цилиш 
учун уларни кундалангига тебранма харакатлантнриш  
зарур. Буйламасига жойлаштирилган электродларнн 
кундалангига силжитиш эни электродлар диаметрид 
икки мартадан ортиц катта булмаслиги (93- раем, Л 
кундалангига жойлаштирилган электродларннки  * 
турт мартадан зиёд катта булмаслиги *еР 
(9 3 -раем, б) .  иК.

Уч фазали ёй билан пайвандлаганда битта
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асм Уч ф азали  cir билан пай- 
аила электроднн теоран- 

у а  \ аракатлантириш .

кита ёй бир вацтда ёни- 
ши мумкинлигини уцув- 
чиларга эслатиш лозим. 
Бунда куп микдорда кс- 
сицлик ажралади,  мо- 
таллнинг суюцланиш тез­
лиги ортади, суюцланип 
чуцурлиги ошади ва пап- 
вандлаш унуми бир фэ- 
зали ёй билан пайзанд- 
лашга нисбатан 50— 
60% ортади. Бундан таш- 
^ари, бу ^олда уч фаза- 

тармокнинг хамма фазаларига бир текис нагрузка 
&шад»

{^ирраларининг оир томонини ция цилиб кертиб, 
рстипаларни битта махсус туткичга цисиб цуйилгаи 

нта параллел электрод билан куп цатламли цилиб 
канлчашни курсатишга утганда чок узаги яхшироц 

экланишн учун биринчи цатлам чок буйлаб жойлаш- 
^илган кушалок электродлар билан (9 4-раем, а ) ,  
*нги цатламлар эса кундаланг жойлаштирилган 
ктродлар билан (94-раем, б )  пайвандланишига 

1илар диццатини царатиш керак. 
сосни чокни пайвандлашни курсатиб булгач, чок 

*ни пайвандлашни курсатиш лозим. Бунинг учун 
Iло ва пулат чутка ёрдамида чокнинг оркасини 

ак ва суюц металл оцмаларидан тозалаш зарур.
& узаги чуцур суюцланган булгани учун унинг таги- 
|кееиб очиш шарт эмаслигини айтиш керак. Чок уза- 
ни пайванд чокка кундаланг жойлаштирилган 4—

5 мм диаметрли электродлар билан цайта пайвандлаш 
ЛОЗИМ
, Пластиналарии устма-уст пайвандлашпи курсатаёт- 
гаФа бу холда электродлар чокка кундаланг жойлаш- 
Яфнлнши кераклигини уцтириш даркор. Бунда элек- 
фоднинг пайвандлаш йуналишнга нисбатан циялик 
Урчаги 70—75° (95- раем, а) ва пластиналарнинг юза- 
j r̂a нисбатан 50—60? (95- раем, б )  булиши лозим. 
•айвандлаётганда электродлар 2,5—3 диаметрига тенг 
■рлитуда билан кундалангига тебранма харакатлан- 

■ д о а д и .
Кя ^КУвчилар машкларини куйидаги режа буйича ут- 

К 111 тавсия этилади: иккита ,^ар хил туткичга ма^-
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вандлашда электродларнннг вазияти:

94-расм. Уч фазали ей билан учма-уч пай-
f l — бнринчи катлзмини пайвандлаш , б — кейинги 
катлам дарни  пайвандлаш .

О)

95-расм. Уч фазали 
^  ёй билан устма-уст 

пайвандлашда члек- 
гродларнинг вэзн- 
яти.

камлаигап нккита электрод билан валиклар ^осил ки­
лиш; битта махсус туткичга махкамлаиган иккита па- 
раллел электрод билан алохида валиклар хосил кн­
лиш; кнрраларинипг бир томонини ция ^илиб кертиб, 
пластиналарни иккита нараллел электрод билан учма- 
уч паивандлаш; пластиналарни иккита параллел элек­
трод билан учма-уч пайвандлаш; пластиналарни ик­
кита параллел электрод билан устма-уст п а й в а н д л а ш .

Алохида валиклар хосил килишга оид иккала маш^ 
250Х 150Х О 0—12) мм улчамли пластнналарда бажа- 
рилади.

Укувчилар иккита хар хил туткичга м ахкам лаи ган  
иккита электрод билан алохида валиклар ^осил ки- 
лишларини кузатаётганда иккита электроднинг узаро 
вазиятига, уларнинг пластиналар юзасига н и с б а т а н  
киялик бурчагига, чокка кундаланг тебранма ^аракзг  
ларига ва, айникса, ёйнннг ённпг зонасида уларнинг о;'1' 
л и гига эътнбор бериш зарур.
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Иккита электрод би­
лан валнклар ^осил ь;и- 
лишга оид машкни бажа- 
ришда электродлар буи- 
ламасига ^ам, кундалан­
гига )$ам жойлаштирила- 
ди. Энг яхши узлаштирув- 
чя укувчиларга пластина 

; юзасида туташ валиклар 
; ^осил килишни топшириш 

мумкин. Бу уринда ва­
ликлар бир-бирини чок 

. энининг 1/4 ёки 1/5 !\ис- 
мини беркитадиган килиб 

ьдоеил ^илинишнни ак- 
Щгиш лозим.
К  Кирраларининг бир то- 
г монига ишлов бериб, пластиналарни пайвандлашга дойр 
L;ManiK>12 мм калинликдаги пластиналарда бажарилади. 
( Бу з^олда хам пластиналарнинг кирралари бир фазали 
|ёй билан пайвандлашдагидек ция килиб кертилади. 
Шластиналар икки ^атламли килиб пайвандланадн.

Иш уринларини айланиб чикаётганда биринчи цат- 
сламни пайвадлаш йуналишига нисбатан 65—70° кия- 

лантириб пайванд чок буйлаб жойлаштирилган элек­
тродлар билан, колган ^атламларни эса 70—75° кия- 
лантириб пайванд чокнинг кундалангига жойлаштирил­
ган электродлар билан пайвандлаш кераклигини у^увчи- 
марга эслатиш лозим.
Щ Бундан ташкари, пайвандлашда калта ёйдан фой- 
Жаланиш кераклигини, чунки бунда исси^лик исро- 
фи ва электр энергиясининг солиштирма сарфи камл- 
йишини ,^ам эслатиш даркор.

Пластиналарни устма-уст пайвандлашга дойр мацщ
0 мм калинликдаги пластиналарда бир утишда ба- 
арилади. Бу машцдаги кийинчилик пастки листга сую^ 
еталл о^иб тушишн мумкинлигидир, шунинг учун 
аметри .4 мм дан кичик булган электроддан фойда- 

аниш керак. Текширув намуналари ташци куриниши- 
а цараб ба^олапади ва сннншга синаб курилади.

Якунловчи сухбатда уч фазали ёй билан пайванд- 
аганда иссикликнинг бир цисми атрофдаги б у ш л и ^а  
арКалишини айтиш лозим. Шу сабабли уч фазали ёй

96- раем. Уч фазали ёй ёрда­
мида электродлар дастаси  би­

лаи пайвандлаш схемаси:
/ — гмнззидлаги токи берилгаида 
кнзиши ва суюкллииши з£рая*тган 
>лсктродлар, 2 — салт электродлар.
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иссшушгидан туларо^ фойдаланиш ва пайвандлаш 
ишлари унумини анча ошириш ма^садида ёйнинг 
ёниш зопасига цушимча найзандлаш симлари бериш 
ма^садга мувофикдир. Укувчиларга орасидан пайванд­
лаш токи утадиган актив электродларнннг иккита 
стерженидан ва салг электродларнннг битта ёки икки­
та стерженидан тузилган электродлар дастасини кур­
сатиш керак Укувчиларни бундай электродлар даста­
сини тайёрлаш техникаси билан таништиргач, пластина­
да валик хосил килиш жараёнини (96- раем) курсатиш 
максадга мувофикдир.

Сухбат охирида укувчиларга ургаиилган пайванд- 
лашнинг юкори унумли усулларидан ташкари, цол- 
диксиз пайвандлаш (я.ъни электродларни цолди^сиз 
ишлатиш), ботирилган ёй билан пайвандлаш, темир 
кукуни копланган электродлар (масалап, ОЗС-З) билаи 
пайвандлаш, ьанна усулида пайвандлаш ва бошка 
усуллар ^ам мавжудлигини айтиш лозим. Имкои б^лса.  
бу усуллардан бирини курсатиш зарур.

Текшириш учун саволлар

1. Уч фазали ёй билан пайвандлашнннг мецияти нимада?
2. Уч фазали ёй билан пайвандлашда кандай таъминлаш маи- 

баларидан фойдаланилади?
3. Иккита бир фазали трансформатор очик учбурчак усулида 

к андай  уланади?
4. Уч фазали ёй билан пайвандлашии кандай  усулларда  амал- 

га ошириш мумкин?
5. Чок узаги  кандай килиб цайта пайвандланади?
6. Уч фазали ёй билан пайвандлашда иш Урнини ташкил ки­

лиш ва  хаЕфсиз ишлаш коидаларин и  айтиб беринг.

5 - м а в з у ч а. Газ алангасида паррон ва цуша.юк; 
валиклар билан пайвандлаш

Кириш йул-йуригини куйидаги режа буйича утка­
зиш тавсия этилади: иш урнини ташкил килиш ва нш- 
ларни хавфсиз бажариш коидалари; пластиналарни  
паррон валик билан учма-уч пайвандлаш; п ласти н а ­
ларни кушало^ валик билан учма-уч пайвандлаш.

Кириш йул-йуригининг бошида бу .^олда иш >'РиИ 
пластиналарни газ алангасида вертикал чоклар билан 
пайваидлашдагидек ташкил ^илинишини айтиш керак- 
Кдшало^ валик билан пайвандлаш учун х;ар кайси иШ 
урни нккитадаи пайвандлаш горелкаси билан жихозлЭ' 
ниши зарур.



60-7

Ь Ш  .
UZS У-

У/А
/ЯЙ \ ч

lit 
*  ^ 

I * J
7- р аем/  Вертикал чок- 

нй паррон пал и к билап 
1 -л ай  вандлаш схемаси:

— пайвандлаш  си.чи, 2— 
йьапдлаш  горслкаси.»<

98- раем. Вертикал чокни икки пайвандчн 
иштирокида кушалоц паррон валик билан 

пайвандлаш схемаси.
а — металлнинг калинлиги &—12 мм булган да ,

о — металлнинг калинлиги 12—20 мм б ул ган да ; 
1 — пайвандлаш  сими, 2 — пайвандлаш  горел-
,<аси.

| Кейин 6 мм гача цалинликдаги металлар баъзан 
паррон валик .хосил цилиб пайвандлаш усулида пай- 
вандланилишини (97-раем) айтиш лозим. Паррон ва­
лик билан пайвандлаш техникасини курсатаётганда 
дастлаб чокда паррон тешик очиб олиш, кейин уни 
пастдан юкорига томон пайвандлаш материали билан 
тулдириш кераклигини тушунтириш даркор. Бунда 
пайванд чок бирикиш жойииинг иккала томонида хо- 
енл булиб, анча зич ва мустахкам чициш ига  укувчилар 
ЙЭДатини каратиш керак.

' Сунгра икки пайвандчн иштирокида вертикал чок- 
ларнн цушалоц валик хосил килиб пайвандлаш техни- 
касини курсатиш лозим (98- раем) . Бунда биринчи пай- 
ваидчи ишини устанииг узи бажаради,  иккинчи пай- 
3а”Дчи ишини эса укувчнлардан бирига тоишириш мум- 
К,,Н. Кушалок валик билан пайвандлаш усули металл- 
н,1Нг калинлиги 20 мм гача булганда цулланилишиии 
*а бунда иккала кирранинг икки томонига ишлов бе- 
РЧлишини таъкидлаш зарур.

*Чувчилар машкларини цуйидаги режа буйича ут-
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казиш тавсия этилади: пластиналарни паррон залик 
билан учма-уч пайвандлаш; пластиналарни цу'шалок 
залик билан учма-уч пайвандлаш.

Биринчи машц 6—8 мм калинликдаги иластиналар- 
да, кирраларини ь;ия цилиб кертмасдан, иккинчи машк 
эса 12 мм калинликдаги пластиналарда, ^ирралари- 
нинг икки томонини кия килиб кертиб бажарилади. 
Кушалок валик билан пайвандлаш ишларини ташкил 
килишда хар бир иш урнига иккитадан £кувчи ц^йиш 
лозим. Пайвандлаш горелкалари ^увватини, панванд- 
лаш сими диаметрнни, шуиингдек пайвандлаш аланга- 
синннг турини укувчилар мустакил танлашади ва бе.ч- 
гнлашади.

Вертикал чокларни одатдаги усулда пайвандлашни 
укувчилар илгари 5'ргаиганлари учун иккала машкни 
тезда узлаштириб олишади. Иш уринларини айланиб 
чикаётганда укувчилар диккатини пайвапдлаш горе - 
каси муидштуклари ва пайвандлаш симинииг кия.: с 
бурчагига, шуиингдек сим х;амда горелкани турри теб­
ранма харакатлантнриш кераклигига алохида каратиш 
зарур- Текширув намунаси яхши ташки куршшшга э ;а  
булиши ва унда окмалар булмаслиги лозим.

Текширув намунасиии синншга сипаб куриш дар­
кор. Лгар у^ув устахонасинннг текширув жихозлари 
физик текширув методлариии куллашга имкои бероа, 
бу максадда ультратовуш, магнитография ёки ёрии тл- 
риш усулларидан фойдалангаи маъкул.

Якунловчи сухбатда ишга якун ясагаидаи сунг ке- 
йииги машрулотда укувчилар илгари урганилган ёй 
ёрдамида ва газ алангаснда пайваидлашнинг турли 
усулларида пайвандлаш ишларини мустакил бажариш- 
ларини, шундан сунг ишлаб чикаришда урганншга 
утишларинн айтиш керак. Сухбат охирида утилган 
машрулотларга якун ясаш. 5̂ ар бир укувчи ишини ба- 
холаш, ншнинг ижобий томонларини ва кам чиликлари- 
ни айтиш керак.

26- М А В 3  У. ЁЯ Е РДАМ И ДА ВА ГАЗ АЛАНГАСНДА
ПАИВАНДЛАШ НИНГ ХАР ХИЛ ТУРЛАРИ БИЛАН 

ПАЙВАНДЛАШ  ИШЛАРИНИ БАЖАРИШ

Бу мавзудан мацсад — укувчилар ёй ёрдамида ва 
газ алангаснда пайвандлаш .%амда кесиш, шуиингдек 
карбонат ангидрид гази, аргон мухитида, кукун сим ва 
5'знни химоялайдиган сим билан ярим автоматик паи*
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I  вандлаш юзасидап олган куникмаларини такомиллаш- 
|тирмш. Топширицлар сифатида 2 - разряд мураккабли- 
I  гядаги пайвандлаш ишларини к$'зда тутиш лозим. Бу
■ максадда уста ЕТКС да келтирилган иш мисоллари 
в  билан яна бир бор таиишиб чициши зарур. Й ириш ва 
к  пайвандлаш учун деталларга заготовкаларни база кор- 
Цхонадан олиш, бу хакда корхона (цех) ра^барлари би­

лаи олдиндан келишиб олиш керак.
: Укувчилар тсхиологик хужжатларга караб ишлаш- 

Шйари лозим. Шунннг учун бнр ёки бир иеча укувчига 
топшприк билан бирга пайвандланадиган буюм чизма- 

j  сипи, уни йигиш схемасини, йигиш ва пайвандлашга 
Дойр операциои картами бериш зарур. Бундай хужжат-  

; лар олдиндан хозирлаб цуйилиши керак. Устахонада 
Кетарли микдорда ГОСТ лар, маълумоткомалар, дарслнк- 
"лар ва укув цулланм'алари, шуиингдек жадвал  ва гра- 

фиклар булиши даркор. Укувчилар улардан фойдала- 
виб, пайвандлаш режимларини танлашлари ва белги- 
лашлар^ мумкин булади.
К  Устахонанинг имкониятларини ^исобга олиб, дас- 
таки усулда ёй ёрдамида ва газ алангасида пайванд­
лаш хамда кесиш, шуиингдек карбонат ангидрид гази, 
аргон мухитида, кукун сим ва узиии химоялайдиган 
сим билан пайвандлаш учун иш урннлари тайёрлаб 
куйиш керак. Укувчиларни бригадаларга булиб чи^иш 
ва уларни бир иш урнидан бошкасига утказиш графи- 
гини тузиб куйиш лозим. Укувчилар бир иш урнидан 
бошкасига утганларнда йул-йурик; бериб, иш урнини 
ташкил килиш ва ишларни хавфсиз бажариш ^оидала- 
рини уларга эслатиш даркор.
I; Укувчилар- топширикни бажариб булишгач, чоклар­

ни яхшилаб гозалашлари ва ишии устага топшнриш- 
ларн керак. Уста ишни ^абул килиб олишда ва бахо- 
лашда пайванд чокнипг сифатиии, шуиингдек ишни ба­
жаришга кетгаи вацтни х.исобга олиши шарт- Зарур 
б?лса, пайнакд чокларни бузмасдан текширув усул- 
ларидан бири билан синаб куриши керак. Кабул цилиб 
°Л;шг натижалерига кура ишга бах;о куйилади.
;  Бу маззуни утиш давомида ^цувчиларни пайванд- 

■ч<ш ишлари назоратчиси вазифаларини бажаришга ур- 
гатиш лозим. Бу максадда хар куни 2—3 нафар у кув­
шин гжратиб. уларга укувчилар топширадигаи пай- 
*айдлаб ясалган буюмларни чобул килиб бахолашни 
‘tyi&niprm? мумкин. Бунда буюмлар аввал уста иштиро-



кида, кейин унинг иштирокисиз кабул килиб оли 
Аммо устанинг иштирокисиз кабул цилиб олинг"ацНаДИ' 
ларни ксйинчалик уста текшириб куриши шарт Ищ'

Мавзуни урганиш охирида текшнриш ишлари v 
зилади. Тскшириш ишларининг энг мухим элемо*3' 
шундан иборатки, бу ишга уста жиддийлик ва тал ^  
чанлик билан ёндашиши шарт. Тскшириш ишлаш 
Укувчилар олдиндан тайёргарлпк куришлари ва" vVa'3 
га билим юрти устахонасида урганиш давомида олг- 
куникмаларидан тоишириладиган имтихон сингапи 
ёндашишлари зарур.

Текшириш ишлари тугагач, гуру^нк йигиб, ба.хо 
ларни эълон цилнш, устахонадаги ишлаб чи^арищ 
таълиыиии муваффакиятли тугаллаганлари билан укгв- 
чиларни табриклаш ва келгусида улар бевосита кор- 
хонада у^ншни давом эттиришларини айтиш керак.

КОРХОНАДА У КИШ

27- М А В 3 У, КОРХОНА БИЛАН ТАНИШТИРИШ ВА МЕХНАТ 
МУ^ОФАЗАСИ ХАМДА EHFHH ХАВФСИЗЛИГИДАН 

ЙУЛ-ИУРИК БЕРИШ

Мавзудан мацсад— у^увчиларпи мазкур корхонада 
амал цилинадиган мехнат хавфсизлиги ва ёнгин хавф­
сизлиги цоидалари билан таништириш. Бунда и тацща- 
ри, укувчилар жихозлар билан ва конструкцияларни 
пайвандлаб ясаш технологияси билан ^ам танишишла- 
ри зарур.

Мех.нат хавфсизлиги ва ёнгин хавфспзлигидан йул- 
йури^ни корхонанинг мехнат мухофазаси буйича ин- 
женери утказиши керак, чунки у ишлаб чикариш жа- 
раёнининг хусусиятларнни аник билади, мехнат муз̂ о* 
фазасн ва спгин хавфснзлиги талабларига риоя .̂ил_ 
маслик нималарга олиб келнши мумкинлигини курса- 
тадиган мисоллар келтира олади.

Корхона билан таништириш учун экскурсия уюшти- 
рнш керак. Бундап олдин уста экскурсия утказилади- 
ган кунии корхона ходимлари билан келиш иб  олии̂  
ва экскурсия режасини тузиб, бориб ку'риладнган  ̂
ма объектларни ани^лаб чи^иши зарур.  ̂ Экскур 
арафасида кириш машгулоти утказиб, У^УвЧИЛищ|(1 
экскурсиянинг ма^сади ва вазифасини тУшУнт11̂ 11йш 
шуиингдек корхонада ннтизомга цатъий риоя К 
шартлнгнни айтиши лозим.
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В ь кскурсня вактида укувчилар электр-газ алангаси- 
В  ланвандловчилар, электр пайвандчилар ярим авто- 
11, машиналарда бажарадиган ишлар билан, пайваид- 
HI ишлари назоратчилари бажарадиган ишлар билан 
*„ЬшаДйлар. Улар тайёрлов, йигиш ва пайвандлаш 
И гаар и  ёки участкаларига бориб, бу ерда чицарила- 
яцг'ан махсулотлар билан таиишадилар; пайвандчилар 
Аойдалападиган мосламалар. асбоблар билан, улар 
фйбрлайдиган тнпавий деталь ва узеллар бнлан бево- 
сцта иш уринларида таиишадилар.

Экскурсия давомида укувчиларни иш уринларинииг 
натсриаллар билан таъминланиши ва пайвандлаб ясал- 
ган буюмлар сифатини текшириш тартиби билан та- 
ништириш керак. Участка ва бригадаларда мусобацалар 
ташкил килиниши хаци^а гапириб бериш, укувчиларни 
ишлаб чикариш илгорлари билан таништириш, ишлаб 
щ^ариш нормаларининг бажарилиши ва ошириб бажа- 
рилишига мисоллар келтириш максадга мувофицдир.

Экскурс^яга ажратилган вактнинг бир цисмини ма- 
лакали электр-газ алангасида пайвандловчилар к,андай 
ншлашларини уцувчиларнинг мустакил кузатишларига 
багишлаш мумкин. Кузатиш учун топширицларии уста 
олдиидан бериб цуйиши керак. Бу топширицларда 
щвчилар олднга муайян вазифа цуйиш, кузатиш тар- 
тнбйпи белгилаш ва саволлар бериш зарур. Укувчилар 
бу саволларга кузатиш натижалари асосида жавоб 
беришлари керак.
ЩКузатишлар мажмуаси куйидагича булиши мум- 
вш: 1) бирор деталь заготовкасини тайёрлашнинг тех- 
нодюгик жараёнини кузатиш; 2) алохида узелни ёки 
бутуи конструкцияни йигиш ва панвандлашнинг техно- 
логик жараёнини кузатиш; 3) дастаки усулда ёй ёрда­
мида вертикал, горизонтал ёки шип чокларни пайванд­
лаш техникасини кузатиш; 4) шлангли ярим автомат- 
•чар бнлан пайвандлаш техникасини кузатиш; 5) ме- 
^ллнн кесиш техникасини кузатиш; 6) ч^ян ва ранг- 
1,81 металларни пайвандлаш техникасини кузатиш. 
дУЦувчилар уйда экскурсия хакида ёзма хисобот ту- 
'«келишлари тавсия этилади. Укувчиларга хисоботнинг 
ахМнний режасини. шунингдек экокурсияга алокадорса-  
Щллар бериш керак. Укувчилар бу саволларга $/з .^исо- 
^ Тларида жавоб кайтаришлари лозим.
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2 8 - М А В З У .  3 - РА З Р Я Д  Д АРАЖ АСИ ДА ПАЙВАНДЛАШ п 
КЕСИШГА ОИД ИШЛАРНИ БАЖАРИШ

Мавзудан максад — укувчиларга 3 - разряд Мура 
каблигидаги пайвандлаш ва кесиш ишларини мустак^' 
бажартириб, куникмаларини такомиллаштириш.” ' л 

Техник шартлар ва нормаларда белгилангаи ишдай 
чикариш ишларини укувчилар бевосита корхонаиинг 
па перлов, йигиш ва пайвандлаш ишлари бажариладн. 
ган йирнш-пайваидлаш цехларида ёки металл конст- 
рукциялар цехларида амалга оширишади. Металларнн 
пайвандлаш ва кесишнинг аник усуллари корхопанин'г- 
махаллий шаронтларига к араб аникланадн.

ёш мутахассисларни муваффа^иятли тайёрлаш 
учун устанинг узи ишлаб чикариш жараёни ва мех.иат- 
ни ташкил этишнинг кабул килинган формасинн >'рга- 
ниб чнкишн, энг маъкул иш Уринларини танлаши, тур. 
ли-туман йириш-паивандлаш ишларидап керакли миц- 
дорда танлаб олиши хамда уларни бажариш изчилли- 
гини белгилаб олиши керак.

Иш уринларини таплашда шуни хисобга олиш ке- 
ракки, улар ишлаб чикариш таълими дастурини ту- 
ла-тукис утишга, энг япги йириш-пайвандлаш жи^оз- 
ларипн урганишга, иайвандлаш ва кесишнинг илгор 
технологик жараёиларнни узлаштиришга, ме^натнн 
ташкил цилишнинг мукаммал формалари билан танн- 
шишга имкои берадиган булсип.

Укув ишинипг ташкилий формаси ишлаб чицариш- 
нйнг аник шаронтларига караб кунидагича булиши 
мумкин:

мустакил ишлаб чикариш участкасида шугуллаииш; 
алох.ида укувчилар бригадаларинн тузиш.
Корхоиа ажратиб бергаи ишлаб чикариш участка- 

сила шурулланиш уцитишнинг энг самарали формаси- 
дир, чунки бу холда укУ3 дастурини оистемалн равиш- 
да ва изчиллик билан утказиш мумкин булади.

Мустакил ишлаб чикариш участкасида уцитишн 
ташкил килишиинг имкони булмаганда алохида уКУ®' 
чилар бригадаларинн тузиб, уларга мустакил укУвИ 
лаб чикариш топширикларннн бажаришни топшир' 
мумкин. Укувчилар х.амма ишларни устанинг кузату 
ча рахбарлигида бажаришади. , "Kva

Жуда мухим пайвандлаш ишларини, шунингдек > - 
ахамиятига эга булмаган айрим ишларни бажари111-
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Ивчилар бригЕдаларига юкорн малакали пайвандчи- 
К и бнркптиб куйиш ма^садга мувофицдир. 

^Вцувчиларни турли-туман ишлар билан таништириш 
брнгадалгрни бир участкадан бошцасига утка-

• yjnu амалда цуллаш лозим, бунинг учун эса утказиш

Ш^йгишнппг цабул килинган формасидан цатъи на- 
Щв. уста укувчиларга мунтазам равишда йул-йурик 
бер'иб бориши, бунда мехнат хавфсизлигига алохида 
jjxii6op бериши керак.
, Вазифасига ва 1^аерда утказилншига к^араб йул-йу>- 

«^ларнинг куйидаги хиллзри булиши мумкин: бутун 
Йулпа ёки алохида бригада учун утказиладиган кириш 
^•л-йурирл; иш урнида утказиладиган индивидуал йул- 

якунловчи йул-йури^ (ёки якунловчи сухбат).  
^ Н ш  йул-йуриги корхонада уцитишда уцувчилар- 
нг укув ишига рахбарлик килишнинг асосий форма- 

<§аир Унинг вазнфаси булажак ишларни бажаришда 
у^увчнларг^ ёрдам беришдан иборат. Кириш йул-йури- 
ярнвийндаги схема буйича утказиш тавсия этила- 
д£:- ^илинадиган ишнинг вазифалари ва хар актер шш- 
п’шунтирнш; техник хужжатлар (йигиш ва пайванд- 

'схем>;.:ари ва чизмалари, технологик карталар 
хамда йул-иуриц карталари ва хоказолар) ни куриб 
<шрщ; тайёрлашга оид техник шартлар билан тапиш-

t^ p u ;  пайвапдлаш режимларини уцувчилариинг узн- 
Ёрсоблатиш ва танлатиш (лекин уста маслэдат 

вЦиши ва назорат цилиб туриши керак),  пайвандлащ- 
мнгйех пологи к жараёнини бажариш юзасидан курсат- 
иалар бериш; индивидуал топширц^лар бериш.

Ищ урнида индивидуал йул-йурик беришдан мак- 
^ ^ Н ю р  бир укувчи найвандлашиинг технологик жл- 
№ii Ии и аниц бажаришини таъминлаш, ишда пайдо 
»  кийинчиликларни енгишда ёрдам бериш за 
;,1'твчиларнн тугри ечимга уз вактида олиб келиш. 
ста бунн хисобга олиб, укувчилариинг урнини мунта- 

равишда айланиб чикиши, пайвапдлаш жараёни- 
,г бажарилишини кузатиб бориши, кимга ва цаерда 

!-’Дам бериш кераклигини ани^лаши, уз вактида уцув- 
"■чарни бошца иш уринларига утказиши лозим. 
(Укувчини янги иш урнига утказганда унга ани^ 

фаларни тушунтнриши, ишни цандай приёмлар ва 
'ар билан бажариш кераклигини эслатишн, брак 

->Да огох.лаитириши хамда унинг олдини олиш усул-
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ларини аиткши, шуиингдек мехиат хавфсизлигидан 
иул-йуриг^ни бериш зарур. Шахснй йул-йури^ бериш- 
ларни олдиндан тузилгап режа асосида утказиш мак- 
садга мувофикдир. Бу режада иш Уринларини айла­
ннб чикиш ва укувчиларни бошка иш уринларига ут­
казиш белгилаб куйилган булади.

Якунловчи йул-йурнкдан максад — бажарилган му- 
айяп топширикларга якун ясаш. Бунда уста укувчилар 
билан савол-жавоб утказиб, бажарилган ишнинг узи- 
га хос хусусиятларини куриб чпкади, укувчилар Дик- 
к.атини технологик жараёндан четга чщ^ишларга к а Ра 
тади, укувчилар бажарган иш патижаларини малакали 
ишчиларнннг курсаткичлари билан таккослайди ва 
хоказо. Якунловчи су^батда хамма укувчиларга таал- 
луклн булган масалаларнигина куриб чикнш керак. 
Айрим укувчиларга тааллукли булган масалалар шах- 
сий йул-йурик вактида куриб чикилади.

Ук.увчиларда иш кайфияти шаклланишида корхона- 
да ишлаш даврида улар учун яратилган маиший ша- 
роитлар мукнм роль уйнайди. Шу сабабли укувчилар 
учун тегишли мебель ва санитария техникаси курнлма- 
лари билан жчх.озлангап маиший хоналарни ажратиш 
х.акнда уз вактида гамхурлик к,илиш зарур.

2 9 -М  А В З У .  З-РАЗРЯДЛИ ПАЙВАНДЛАШ ИШЛАРИ 
НАЗОРАТЧИСИ ИШЛАРИНИ БАЖАРИШ

М а взуд ан  м а к с а д  — укувчиларда 3 - разрядли пай­
вандлаш ишларп назоратчиси ишларини бевосита кор- 
хонада мустакил бажариш куникмаларини х.осил ^и- 
лиш.

Мавзуга дойр машгулотларни утказишга тайёрла- 
ниш жараёнида уста ЕТКС дан 2 - разрядли (бошлан- 
гич разряд) ва 3 - разрядли пайвандлаш ишларп на- 
зоратчисининг малака характеристикаларини яна бир 
бор урганиб чикиши зарур Ишлар характеристнкаси- 
га, иайвандлаш ишлари назоратчиси нималарни кила 
олиши кераклигига алохида эътибор бериш лозим. Мав- 
зуии урганаётганда ,\зм шунга амал килиш даркор.

Иш уринларини танлаётганда шуии хисобга олнш 
керакки, улар у^ув дастурини тула-тукис бажариш- 
га имкои берадиган булсин. Укувчилар бошланп14 
пайвандлаш материалларн техник шартларга мос ке 
л ишини (сертификатлар борлигини, электрод ф лю слзр
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hiH дуритиш хамда циздириш снфатини, пайвандлаш 
с:: ии'нинг сирти тозалигини ва ^оказо) текширишни 

Крганиб олишлари керак. Улар аввал оддий кам уг- 
иеродли ва конструкцион пулат копструкцияларпи пай­
вандлашга hiifhiu сифатнни текширишни (цирралар 

Киртннпнг тозалигини текшириш, цирралар сифатнни 
Вндаза билан текшириш ва ^оказо) ^ам билиб олиш- 
дари керак. Кейиичалик укувчилар углеродлн ва кам 

Вутеродли пулатлардан ишланган уртача мураккаб- 
Яикдаги буюмлар, узеллар па конструкцияларни пай- 
■ р д л а ш д а  йириш снфатини текшнрншнн урганиб олиш- 
ларн лозим. Оддий конструкцияларни пайванд бирик- 

валарииинг ташки куринишига г^араб кабул цилиб 
олишни урганишлари даркор. Пайванд чокнинг знчли- 
пг-п; керосин билан ва вакуум усулида синаш техиика- 

№нп билиб олишлари «ерак.
|̂ :Ма.\аллий шароитлар ва имкониятларни ^исобга 

о л я б ,  пайвандлаш материаллари назорат цилииадиган, 
пайвандлашга йигиш сифати текшириладнган ва пай- 
«шдлаб ^салган тайёр конструкциялар цабул цилиб 
олинадиган иш уринларини ^озирлаб куйиш лозим. Уцув- 
чнларни бригадаларга булиб чикиш ва уларни бир иш 
урнидан бонщасига утказиш графигини тузиш зарур.

Машрулотлар юцорида айтилган тартибда ^ткази- 
Я£и.  Аввал кириш йул-йурири берилади, кейин уи;ув- 
чилар мустакил машклар бажаришади. машрулотлар 
агаркда эса якунловчи сухбат утказилади.

З О - М А В З У .  БИТИРИШ ОЛДИДАН КОРХОНАНИНГ ИШ 
УРИНЛАРИДА УТКАЗИЛАДИГАН ИШЛАБ ЧИКАРИШ 

АМАЛИЁТИ

1 Битириш олдидан буладигаи ишлаб чикариш ама- 
•ияётяни укувчилар билнм юртини битнр!аиларидан ке- 
пЩ Ишга юбориладигап корхоналарнинг иш уринлари- 

Р'тказган маъцул. Амалиётдан максад — укувчилар 
^адларии пайвандлаш ва кесишдан олган куникма- 
-jaPl>KU мустахкамлаш, уларни заводнииг кун тарти- 

^куниктириш х;амда ишлаб чикариш нормалари- 
Н8«г бажарилишига ва махсулот сифатига масъулия- 
щИ оширади.
.Битириш олдидан утказиладигаи ишлаб чнцариш 
ЧЙлиётида укувчилар замонавий пайвандлаш аппа- 
р тларц, мосламаларндан фойдалаииб йириш-пайваид-



лашнинг нлгор технологиясини к^ллаб, 3- разряд му- 
раккаблигидаги металларпн пайвандлаш ва кесиш иш­
ларини мустакил бажаришади. Бу колда укУв ишининг 
энг яхши ташкилий формаси укувчиларни малакали 
ишчилар бригадаларн таркибига киритишдир.

Укувчиларни бригада таркибига киритишдан олдин 
уста бригадир ва мураббийлар билаи учрашиб, 
бир укувчига характеристика бериши, гурук укувчи- 
ларини бригадаларда алмаштириш графигини улар бн- 
лаи бирга опдинлаштириб олиши керак.

Бу даврда кириш йул-йуригинн утказмаса 5̂ ам була­
ди ёки жуда кис^а утказиб, машгулотлардан кузлант-ан 
ма^саднигина тушунтириб бериш мумкин. Топширикни 
ёки килинадиган ишларни тушунтиришни цех (участкгч 
устаси ёки бригадир беради.

Укнтишнинг бу даврида уста укувчилар учун укув 
максадларига жавоб берадиган иш уриилари танлаши,  
укувчиларни топшириклар, материаллар ва асбоблар 
билан таъминлаши, укувчилар иши сифатини ва ишлаб 
чикариш нормаларини текшириши, укувчиларни янги 
техника, юкори унумли иш приёМлари билан танншти- 
риши лозим.

Иш уринларини айланиб чикаётгаида, укув 'ялар  
фойдаланадиган пайвандлаш жихозлари, мосламалар 
ва асбобларнинг колатипи, иш урнпнинг адохлики ха- 
миша кузатиб бориш, укувчиларнннг иш билан таъ- 
мииланншиии, уларнинг ишлаб чикариш нормг. ' .зрипи 
бажаришларини, куи тартиби ва мех.нат хавфс.ьлиги 
Коидаларига амал килишлаРини текшириб тур .л ке­
рак.

Иш кунинннг охирида хар купи якунловчи сухбат 
утказиш зарур. Якунловчи сухбатда гурухнинг  хамма 
укувчилари кат1,ашншлаР11 лозим. С у х б а т  да з ;  мида 
Укувчилар бир иш кунида бажарган ишларига  якуя 
ясаш, ишлаб чикариш нормаларининг б а ж а р и .1 пшинк 
ва бажарилган ишлар сифатини м у х о к а м а  кил: i:i ке‘ 
рак.

Ишлаб чикариш амалиёти даврида Укувчилар иш­
ларини назорат килиб туришни яхшнлаш у ч у н  У̂ УВ 
чиларга кундалик тутйш тавсия этилади. Б у  к\1 дзЛ1! 
оддий дафтардан иборат булиб, укувчилар уига W  
куни куйидаги маълумотларни ёзиб боришадн: 
ган кун. йигиш-пайвандлаш ншларининг номи, па,*Еа” Тг 
лаш режимлари, топширикни бажарии1га кетган Ра • г

542



опширикнинг бажарилиш фоизи, бригадир ёки уча­
стка устаси куйган бахо. Кундаликка бригадир имза 
чскадн. Ишлаб чикариш таълими устаси ишчи брига- 
галарида ишлаётган укувчилар олдига боради ва кун* 

даликларини текшириб уцувчиларнинг иш билан таъ- 
‘.инлаииши ва амалиётнинг бориши хакида маълумот 
яади.

Куидалик тутиш уцув-тарбия. нуцтаи назаридаи 
в&суда фоидалидир. Укувчи узи катнашаётгаи ишлаб
Иккарнш амалиётинн ёзиб бориши ва та.ушл килиши 

кфаклипшииг узиёк уни уз дицкатини топширициинг 
бэжарнлншнга каратишга мажбур этади, уз-узини на- 

йзорат кнлишга. бажарадиган мажбур этади, уз-узини на- 
р>ци за тахлил цилищга ургатади. Кундаликка ёзиб бо- 

В ш :  укувчига ме.\иат жараенларини хотирада тутиб 
щолишга ёрдам беради.

■ Битириш олдидан утказнладиган ишлаб чикариш 
жараёни тугагандан кейин битирув-малака имти^онла- 
риттказйлади.
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