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мизни гапириб бериш орқали талабаларда ватанпарварлик туиғуси- 
ни ўз она-Ватанидан фахрланиш қиссини тарбиялаши лозим.

’ Ушбу китобнинг мақсади — ишлаб чиқариш таълими ўқитувчи- 
сига малакали касб эгалари -  электр ёрдамида, газ алангасида ҳамда 
ярим автомат машиналарда электр токи воситасида паивандловчилар 
ва пайвандлаш ишлари назоратчиларини тайерлашда ердам бериш- 
дан иборат. Қўлланма машғулотлар режасини тузиш, асбоб, жиҳоз 
хамда материалларни машғулотларга тайёрлаб қўйиш, бериладиган 
йўл-йўриқлар мазмунини яхши ўйлаб кўриш, талабалар учун машқ- 
лар изчиллигини белгилаш масалаларида ҳам қўл келади.

1. ИШЛАБ ЧИҚАРИШ ТАЪЛИМИНИ РЕЖАЛАШТИРИШ

Пайвандчи касбига ўқитиш ва ўргатиш бобидаги ишлаб чиқа- 
риш таълими қуйидаги босқичлардан иборат:

1) қўл усулида ёй ёрдамида пайвандлаш ва кесишга ўргатиш;
2) газ алангасида пайвандлаш ва^кесишга ўргатиш;
3) ярим автомат машиналарда пайвандлашга ўргатиш;
4) пайвандлаш ишларини назорат қилиш ишларига ўргатиш;
5) бевосита корхонада ўргатиш.
Ишлаб чиқариш таълимининг дастлабки тўрт босқичи билим 

юртининг ўқув ycraxoHaciwaf охирги босқичининг баъзи машғулот- 
лари эса корхонада ўтказилади. Талабалар шу босқичлардан ҳар би- 
рининг материалини муваффақиятли ўзлаштиришлари учун ўқув ре- 
жаси ва ишлаб чиқариш таълими дастурида муайян мавзулар одций- 
дан мураккабга томон тузиб чиқилган.

Ушбу касб бўйича ёшларга таълим беришга шайланган ўқитувчи 
шу босқичларнинг ҳар бирини диққат билан ўрганиб чиқиши зарур. 
Бунда мураккаб мавзуларни бўлимларга бўлиб ўрганиш ва ўқитиш 
тавсия этилади. Ҳар қайси бўлим бир ёки бир неча дарсни ўз ичига 
олади. Дарсларда асосий вақг талабаларнинг мустақил машқларига 
ажратилиши лозим. Дастлаб муайян мавзу ёки бўлимни ўрганиш учун 
белгиланган умумий вақт қисобидан келиб чиқиб, машқларнинг 
мураккаблик даражасини ҳисобга олган ҳолда уларнинг ҳар бирини 
бажаришга қанча вақг ажратиш лозимлиги ҳал қилиб олинади. Машқ- 
ларнинг айни шу жиҳатларига қараб, дарс давомида бир ёки бир 
нечтасини бажариш мумкин бўлади. Мавзуни ўтишда мўлжалланган 
машқлар, ўрганилаётган усуллар мазмун жиҳатидан бир бутунликни 
ташкил қилиши ва тобора мураккаблашиб бориши даркор.

1.1. ИШЛАБ ЧИҚАРИШ ТАЪЛИМИНИНГ 
ТАХМИНИЙ РЕЖАСИ

Уқитувчи машғулотларга тайёргарлик кўришга алоҳида эътибор 
бериши, яъни ҳар бир машғулотдан кўзланган мақсадни пухта ўйлаб 
олиши, зарур жиҳоз ва асбоблар, материаллар бор-йўқлигини ҳамда



уларнинг бенуқсонлигини текшириб кўриш билан бирга, албатта, 
ушбу тахминий режадан фойдаланиб, ҳар бир даре режасини тузи- 
ши л озим.

Дастур мавзуси. Ёй ёрдамида валиклар ҳосил қилиб ҳамда плас- 
тиналарни қопламали электродлар билан пастки, қия, горизонта! 
ва вертикал чокли қилиб иайвандлаш.

Бўлим. Пастки чок ҳолатида валиклар ҳосил қилиш.
Даре мавзуси. Пластиналарда турли йўналишда алоҳида валиклар 

ҳосил қилиб иайвандлаш.
Дарсдан максад. Талабаларга электрод суюқланган сари уни 

пастга суриб боришни, чок ўқи бўйлаб турли йўналишларда чокка 
кўндаланг йўналишда ҳаракатлантиришни ва бунда электродни тўғри, 
қиялатиб ушлашни ўргатиш.

Иш объекты. Кам углеродли пўлатдан ишланган пластиналар.
Дарснинг моддий жиҳозлари. Кам углеродли пўлатдан ишланган 

250 х 150 х 8 мм ўлчамли 30 та пластина, диаметри 3—4 мм. ли Э—38 
ёки Э—42 типидаги қоплама электроддан 45 кг, ҳар қайси иш ўрни- 
да электр ёрдамида иайвандлаш учун зарур асбоблар ва жомакор.

Кўрсатма қўлланмалар. Талабанинг иайвандлаш хонасидаги тўғри 
иш ҳолати тасвирланган плакатлар, электродни тебранма ҳаракат- 
лантириш чизмалари, валиклар ҳосил қилинган пластиналарнинг чиз- 
малари ва намуналари.

Кириш йўл-йўриғи (40-45 мин.). Суҳбат вақтида ўқитувчи талаба- 
ларни алоҳида валиклар ҳосил қилиб иайвандлаш жараёнининг мо- 
ҳияти, уни бажариш қоидалари ва қўллаш соҳасини, иайвандлаш 
хонасида иш ўрнини қай йўсинда тўғри ташкил қилиш ва жиҳозлаш 
кераклигини тушунтириб бериши зарур.

П айвандчининг асбоб ва мосламалари хонада қандай жойла- 
шуви, машқларни бажаришда талабанинг қоидага мувофиқ иш 
ҳолати; электродни тутқичга тўғри маҳкамлаш, ёй ўчиб қолганда 
уни ёқиш ҳамда чуқурчаларни пайвандлаб тўлдириш усуллари, 
иайвандлаш вақтида электродни пластинага нисбатан тўғри оғди- 
риш бурчаги; электрод учини чокнинг кўндалангига тебранма ҳара- 
катлантириш траекториялари; тўғри геометрияли иайванд чокла- 
ри; асосий металлнинт кимёвий таркиби ҳамда қачинлиги ва чок­
нинг фазодаги вазиятига қараб, турли нав ва диаметрдаги электродлар 
учун суюқлантириб қоплашнинг энг мақбул режими каби масала- 
ларда танлаш кетма-кетлиғи кўрсатилиши керак.

Шундан кейин талабаларга ёй ёрдамида пайвандлашда учраши

мумкин бўлган брак турлари, уларнинг олдини олиш тадбирлари 
ҳақида гапириб бериш ва меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидала- 
рини эслатиб ўтиш лозим.

Машқ.гаррежаси (6 соатга мўлжачланган).
1-машц. Пластинатарда «чапдан ўнгга» йўналишда эни ва батанд- 

лиги нормат пастки чокли атоҳида валиклар ҳосил қилиш.
Иш ўринларини айланиб чиқишда талаба электродни тўғри ил- 

гарилама ва тебранма ҳаракатлантиришига эришиш, шунингдек, ҳосил 
қилинган вачикнинг геометрик шакли бузилмаслигини кузатиш ло­
зим.

2-машқ. Пластинада «ўзимиз томонга», «ўзимиздан нарига» ва 
«чапдан ўнгга» йўналишларида атоҳида ватиклар ҳосил қилиш.

Иш ўринларини айланиб чиқиш^а талабалар электродни алмаш- 
тираётганларида ёки тасодифан ўчиб қолганида ёйни қайтадан тўғри 
ёқишларига эришиш, чок охиридаги чуқурчани пайвандлаб тўлди- 
риш қондаларини вақти-вақтида эслатиб туриш керак.

Якунловчи суҳбат (30—40 мин). Машғулотларга якун ясалиб 
машқларни яхши бажарган талабагарнинг исм-шарифлари айтилади 
ва йўл қўйилган хатолар кўрсатилади. Ўқув материалини мустаҳкам- 
лаш учун бир неча талабага пластинада ват и к ҳосил қилиш жараёни- 
ни кўрсатиш таклиф этилади. Суҳбат охирида баҳоларни маълум 
қилиш, татабаларнинг саволларига жавоб қайтариш ва уйга топши- 
риқ бериш зарур.

Ўқитувчи навбатдаги машғулотга тайёргарлик кўраётиб, уни ке- 
ракли материаллар билан таъминлашга, кўрсатма қўлланмаларни тан- 
лашга, иш ўринларининг ёритилишига катта эътибор бериши керак. 
Машқларни ўтказиш учун зарур пластина, электродлар, пайванд- 
лаш сими бутун ўқув даврига етарли миқдорда олдиндан тайёрлаб 
қўйилиши лозим. Кимёвий модцалар ва ёнувчи газларга, шунинг­
дек, кислород каби материалларга буюртмани ойлар тақсимоти би­
лан бутун йилга етадиган қилиб тузиш тавсия этилади.

Машғулотларга тайёрланигцда плакат, жадвал ва чизмаларга ало- 
ҳида эътибор бериш даркор. Масалан, «Қўлда ва ярим автомат усу- 
лида пайвандлаш» (15 дона), «Металларга газ алангасида ишлов бе­
риш» (15 дона) каби плакатларни тавсия этиш мумкин. Айрим жад­
вал  ва ч и зм а л а р н и  м ахсус те х н о л о ги я  д а р сл и к л а р и д ан , 
маълумотномалардан ёки ушбу қўлланмадан йирикроқ қилиб кўчи- 
риб, чизиб олса ҳам бўлади. Плакат, жадвал ва чизмалар қалин кар- 
тонга ёки матога ёпиштирилиши, рақамлаб ҳамда осишга қулай қилиб 
қўйилиши лозим.



Алоҳида мавзу ва бўлимларга доир дарсларни қуйидаги тартибда 
ўтказиш тавсия этилади: кириш йўл-йўриғи, талабаларнинг машқ- 
лари, жорий йўл-йўриқ ва якунловчи суҳбат.

Кириш йўл-йўриғидан мақсад талабаларни мазкур мавзу (бўлим)- 
га оид усуллар ва кўникмаларни онгли равишда ўзлаштиришга тайёр- 
лашдан иборат. Йўл-йўриқ олдиндан белгиланган режа асосида ўтка- 
зилади. Ушбу режа мавзу ёки бўлим хусусиятига қараб қуйидагича 
тузилади: талабаларни дарснинг мавзуси ва мақсади, иш чизмалари 
билан таништириш; иш ўрнини ташкил қилишга ва махсус техноло­
гия дарсларида ўрганилган ишларни хавфсиз бажариш қоидаларига 
доир зарур маълумотларни улар билан бирга такрорлаш; талабаларга 
иш усулларини, йўл қўйилиши мумкин бўлган хатоларни тушунти- 
риб ва кўрсатиб бериш; машқларни қандай ўзлаштирганликларини 
текшириш ва уларни бир неча талабага такрорлатиш; зарурат туғил- 
са, қайта бажариб кўрсатиш.

Кириш йўл-йўриғини бераётганда кўрсатма қўлланмалардан фой- 
даланиш зарур. Бунда ўқитишнинг техник воситалари, диафильм- 
лар, диапозитивлар ва ҳоказолар яхши ёрдам беради. Талабаларнинг 
билимларини текшириш, мустахрамлаш ва бошқа нарсаларга чалғиш- 
ларига йўл қўймаслик учун кириш йўл-йўриғи давомида уларнинг 
бири ёки иккисига ҳозиргина кўрсатилган усулни такрорлашни так- 
лиф этиш мақсадга мувофиқцир.

Мазкур машғулотга мўлжалланган иш усулларининг ҳаммасини 
бирданига эмас, балки талабалар навбатдаги ҳар бир машқни бажар- 
ганларидан кейин қисмларга бўлиб тушунтириш ва кўрсатиш лозим. 
Мураккаб иш усулларини ўрганаётганда тушунтириш ва амалда кўрса- 
тишларни талабаларнинг мустақил машқлари билан алмаштириб ту- 
риш даркор.

Уста айрим иш усулларини аввалига шошмасдан, бемалол ўрга- 
тиб, кейин бутун жараённи нормал иш суръатида кўрсатади ва ту- 
шунтиради. Ўқитувчи ўргатилаётган усулларни талабалар ҳам намойиш 
қилишлари кераклиги тўғрисида огохдантириши лозим. Бу уларнинг 
устани диққат билан эшитишлари ва кузатишларига сабаб бўлади.

Кириш йўл-йўриғида юқори курс талабалари мустақил машқлар 
вақтида бажарган яхши ишлардан фойдаланиш мумкин. Ш унинг- 
дек, брак намуналарини мисол келтириш ва уларнинг юзага келиш 
сабабларини тушунтириш лозим. Ўқитувчининг тушунтиришлари 
диққат билан тингланмаса ёки машқ эътиборсизлик билан бажарил-

са, ишлар натижаси қандай бўлиши мумкинлигини улар ўз кўзлари 
билан кўриб, ишонч ҳосил қилишлари учун ҳам бу жуда муҳимдир.

Йўл-йўриқ берилгач, талабаларга машқларни мустақил бажарти- 
риб кўрилади. Ш у пайтда ўқитувчи улар орасида бўлиши: иш ўрин- 
ларини айланиб юриб, ишларнинг бажарилишини кузатиб бориши, 
амалий маслаҳатлар бериши, айрим иш усулларини ўрганишда ёрдам 
кўрсатиши ва зарурат туғилганда, жорий тушунтириш ўтказиб, би- 
рор талабанинг ишини таҳлил қилиши ҳамда энг қийин усулларни 
қайта кўрсатиши лозим. Даре давомида барча талабалар ўқитувчи- 
нинг диққат марказида бўлиб, ундан ўз вақгида кўрсатма, маслаҳат- 
лар ҳамда кўмак ола билишлари зарур.

Иш ўринларини айланиб чиқиш' маълум мақсадни кўзлаб режа- 
лаштирилса, яхши натижалар беради. Масалан, пайвандлашдаги қол- 
диқ куйинди миқдорини, ёрдамчи пайванд чоклар сифатини, бел­
гиланган режимларни, иш ў^инларининг ҳолати, саранжом-сариш- 
талигини аниқлаш ва бошқа ишларни мақсад қилиб қўйиш мумкин. 
Баъзан, талабалар мустақил бажарган ишлар сифатини баҳолаш мақ- 
садида, иш ўринларини кўздан кечириб чиқишни режалаштириш 
ҳам мақбулдир. Йўл-йўриқ ёки баҳо олиш учун ҳар қайси талаба 
навбати билан ўқитувчи ёнига келганида, унинг олдида бошқа киши 
бўлмаслиги керак. Акс ҳолда, дарс вақтидан самарали фойдаланиб 
бўлмай қолади. Ўта зарур ҳоллардагина талабаларга ўқитувчини ўз 
иш ўринларига чақириб маслаҳат сўрашларига рухсат этиш мумкин. 
Бир ёки бир неча талабага иш ўринларида бериладиган жорий йўл- 
йўриқ бошқалар машқига халал бермаслиги лозим.

Машғулот охирида якунловчи суҳбат ўтказилиб, унинг давоми­
да ўтилган материал мустаҳкамланади, талабалар ишларининг нати­
жаси эълон қилинади, ишни яхши бажарганлар эътироф этилади, 
хатолар аниқланади. Мустақил машғулотлар вақгида айрим талабалар 
бажарган яхши ишларни барчага кўрсатиш мақсадга мувофиқдир. 
Пайванд чокларидаги камчиликларнинг сабабларини ҳамда уларни 
бартараф этиш усулларини тушунтириб бериш лозим.

Талабалар навбатдаги машғулотга муайян даражада олдиндан мус- 
тақил тайёрланиб келишлари учун уй топшириғи берилади. Чунон- 
чи, саволларга ёзма жавоб ёзишни, махсус технология дарслигидан 
дафтарга чизма ёки тарҳларни кўчириб чизиб, тегишли бўлимларни 
такрорлаб ҳамда йиғиш, пайвандлаш технология харитасини тузиб



келиш ва ҳоказоларни таклиф этиш мумкин. Баъзан уй топшириқ- 
ларини технология ўқитувчиси билан махсус келишиб олиш мақсад- 
га мувофиқбўлади. Мавзуга яқин машғулотлар охирида муфассалроқ 
якунловчи суҳбат ўтказилиб, унга одатдаги якунловчи йўл-йўриққа 
қараганда кўпроқ вақг ажратилади.

Ўқитувчи ишлаб чиқариш таълими талабаларда олган техник би- 
лимларини амалта татбиқ қила билиш м&чакасини ривожлантириши 
кераклигини ҳамиша ёдда тутиши лозим. Ишлаб чиқариш таълими 
ўқув-ишлаб чиқариш ва тарбия масалаларини ўзида мужассамлаш- 
тирган бўлиши даркор. Таълим давомида ўқитиш ва тарбиялашнинг 
узвий бирлигини таъминлаган ҳолда талабаларга ишларни юқори 
сифатли қилиб бажариш, ўқув вақтидан самарали фойдаланиш, пай- 
вандлаш материалларини тежаб-тергаб сарфлаш, жиҳоз ва асбоблар- 
ни эҳтиёт қилиш кўникмаларини сингдириш, уларни меҳнатнинг 
илғор услублари ҳамда усулларига ўргатиш, иайвандлаш техникаси 
ва технологияси тараққиётида ишчининг ролини кўрсатиш зарур.

Уқитувчи талабаларни меҳнат жараёнини режалаштиришга, унинг 
натижаларини мустақил назорат қилишга, технологик масалаларни 
ижодий ҳал этишга ҳамда жамоа бўлиб ишлашга ўргатиши лозим.

1.2. КИРИШ МАШҒУЛОТИ

Кириш машғулотидан мақсад — ўқитувчининг гуруҳ талабалари 
билан танишувидан, уларни эса ишлаб чиқариш таълими олиб бори- 
ладиган ўқув устахонаси, ички тартиб-қоидалар ва машғулотдар жад- 
вали билан таништиришдан иборат. Ўқитувчи ўз талабалари билан 
илк бор учрашаётганлиги боис, аввало, уларга ўз исм-шарифини 
айтиши, кейин машғулотда қатнашувчиларни журналда рўйхат қилиб 
чиқиши керак. Шундан кейин гуруҳни ички тартиб-қоидалар, ўқув 
устахоналарининг иш режими ва ишлаб чиқариш таълими дастури 
билан таништириши зарур. Талабаларга уларнинг бўлғуси касблари, 
ишлаб чиқаришда бажарадиган ишлари, қандай конструкция ва 
буюмларни пайвандлаб ясашлари ҳақида гапириб бериши лозим.

Шундан кейин талабаларни устахоналарга бошлаб бориб, пай- 
вандлашда фойдаланиладиган жиҳоз, мослама ва асбоблар билан қис- 
қача таништириши, пайвандлаб ясалган айрим намуна ва қисмлар- 
ни, имкони бўлса, тайёр конструкцияларни кўрсатиши керак. Улар-
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га пайвандчиларнинг иш ўринлари, ёрдамчи хоналарини, кириб- 
чиқиш ҳамда ёритиш ва ҳаво тозалагич учун электр энергиясини 
улаш-узиш жойларини, ёнғинни ўчириш анжомлари ўрнатилган тах- 
таларни кўрсатиши, устахоналарни озода тутиш ва талабаларнинг 
навбатчилик қилиш тартиби ҳақида гапириб бериш лозим.

Машғулот давомида корхонанинг тарихи, меқнат анъаналари, маҳ- 
сулотлари, ишлаб чиқаришнинг технологик даврасида иайвандлаш 
ишларининг аҳамияти тўғрисида қисқача ҳикоя қилиб бериш зарур. 
Институт ёки билим юртини битириб, ҳозирда ишлаб чиқариш 
илғорлари ва новаторлари бўлиб етишган кишилар борасида алоҳида 
тўхталиб ўтиш лозим. Машғулотни талабаларга иш ўринларини тақ- 
симлаш билан якунлаш тўғри бўлади.

1.3. ЎҚУВ УСТАХОНАЛАРИДАГИ МЕҲНАТ 
ҲАМДА ЁНҒИН ХАВФСИЗЛИГИ 

/
Мавзудан мақсад — талабаларни ўқув устахоналаридаги меҳнат 

хавфсизлигининг асосий талаблари, шикастланишлар олдини олиш 
тадбирлари ва ёнғин хавфсизлиги қоидалари билан таништиришдан 
иборат.

Ўқув устахоналарида меҳнат хавфсизлиги ва ёнғинга қарши тад- 
бирларга алоҳида эътибор бериш лозим. Уста хавфсиз ишлаш қоида- 
лари билан талабаларни ҳар бир мавзу ёки бўлимни ўрганишга ки- 
ришиш йўл-йўриғида таништиради. Ушбу машғулотда эса улар билан 
меҳнат хавфсизлиги ва ёнғиннинг олдини олшл чора-тадбирлари- 
нинг умумий масалаларини кўриб чиқиши даркор.

Бу мавзуга бағишланган дарсга пухта тайёрланиш: режа тузиш, 
кўргазма қўлланмалар танлаш, хавфсиз ишлаш усуллари тўғрисида- 
ги йўриқнома — плакатларни осиб қўйиш ва ҳоказо ишларни амалга 
ошириш лозим. Меҳнат хавфсизлиги масалаларини қуйидаги кетма- 
кетликда кўриб чиқиш тавсия этилади: пайвандлаш ишларини ба- 
жараётганда шикастланиш турлари ва сабаблари; электр ёрдамида 
пайвандлаш ишларини бажаришдаги хавфсизлик; шикастланишнинг 
олдини олиш; иссиқликдан ва ёруғлик нурларидан сақланиш тад­
бирлари; иш ўринларидаги ҳавони тозалаш; электр ёрдамида, газ 
алангасида пайвандлаш жиҳозларини ишлатиш қоидалари. Ёнғин 
хавфсизлиги масалаларини қуйидаги изчилликда кўриб чиқиш мақ- 
садга мувофиқдир: ёнғин келтириб чиқариши мумкин бўлган асо-



сий сабабларни аниқлаш ва уларни бартараф этиш; ёнғиннинг олди- 
ни олиш чораларини белгилаш; ёнғинни ўчиришда бирламчи воси- 
талардан фойдаланиш ҳамда ўзини тутиш қоидалари; ёнғин чиққан- 
да одамларни кўчириш режасини тузиш ва ўрганиш.

Шунга ўхшаш саволлар махсус технологиянинг биринчи дара- 
жасида кўриб чиқилса-да, мазкур машғулотда ўқув устахоналарида- 
ги ҳамда экскурсияга бориладиган корхонадаги меҳнат хавфсизли- 
ги, ёнғинга қарши чора-тадбирларга доир қоида ва йўл-йўриқлар 
ҳақида талабаларга батафсил гапириб бериш зарур. Меҳнат хавфсиз- 
лиги ва ёнғинга қарши чора-тадбирларнинг асосий қоидаларини би- 
либ олмаган талабани машқлар бажаришга қўйиш мумкин эмас. Бу 
қоидаларни талабалар қандай ўзлаштирганликларини аниқлаш учун 
уларнинг ҳар бири билан савол-жавоб ўтказилиб, бу тўғрида меҳнат 
ҳамда ёнғин хавфсизлигига оид кириш йўл-йўриқларининг махсус 
журналига қайд қилиб қўйилади.

1.4. КОРХОНАГА ЭКСКУРСИЯ

Ишлаб чиқариш таълимининг бошида ўтказиладиган экскурсия- 
дан мақсад талабапарни корхона, унинг ички тартиби ва у ерда ишлаб 
чиқариладиган маҳсулотлар билан таништиришдан иборат. Шунинг 
учун ҳам экскурсияни талабалар кейинчалик ишлаб чиқариш амалиё- 
тини ўтадиган базавий корхонага уюштирган маъқул.

Тадбир муваффақиятли ўтиши учун унга олдиндан пухта тайёр- 
гарлик кўрилади. Ўқитувчи илгарироқ корхонага бориб, унинг раҳ- 
барлари билан экскурсиянинг вақти, мақсад ҳамда вазифалари ху- 
сусида келишиб олиши керак. Экскурсия режасида бориб кўрилади- 
ган объектлар рўйхати ҳамда шу жараёнда ўқитувчи ва корхона 
ходимлари бажарадиган вазифалар аниқлаб олинади. Лекин тайёр- 
лаш, механика ва йиғиш-пайвандлаш цехларини бориб кўриш, ал- 
батта, назарда тутилиши лозим.Талабаларни ҳам экскурсия режаси 
билан олдиндан таништириб, уларга нималарга алоҳида эътибор бе­
риш муҳимлигини таъкидлаб уқтириш зарур.

Ўқитувчи экскурсия давомида талабаларни иш ўринларининг таш- 
кил қилиниши, йиғиш-пайвандлаш мосламалари, жиҳозлари ва та- 
шиш қурилмалари билан таништиради, цех ходимларига аввалдан 
келишиб тайёрланилган саволларни беради, уларга қайтариладиган 
жавобларни қисқача ёзиб олишни талабаларга таклиф этади. Шу- 
нингдек, талабалар эътибори иш ўринларига керакли материаллар

келтирилишига ва тайёр маҳсулот сифатини текшириш усулларига 
қаратилиши лозим.

Талабаларнинг корхонада меҳнат қилаётган электр ёрдамида ва 
газ алангасида пайвандловчи илғорлар билан учрашувини уюштириб, 
улардан ўз касби, бажарган қизиқарли ишлари тўғрисида гапириб 
беришларини сўраш мақсадга мувофикдир. Экскурсия сўнггида якун­
ловчи суҳбат ўтказилиб, натижалар муҳокама қилиниши даркор.

Талабаларга экскурсия ҳақида уйда ҳисобот ёзиб келишни так­
лиф этиш мумкин. Ҳисобот режаси, шунингдек, жавоб берилиши 
зарур бўлган саволлар олдиндан тузилиб, тарқатилиши лозим.

/



2. МЕТАЛЛНИ ПАЙВАНДЛАШГА ТАЙЁРЛАШ

Мавзунинг асосий вазифаси — талабаларни металлни пайванд- 
лашга кўриладиган ҳозирлик билан таништиришдан ва уларда турли 
буюмларни пайвандлашга тайёрлаш ва йиғишда бажариладиган чи- 
лангарлик ишларининг энг илғор усулларидан кўникмалар шакл- 
лантиришдан иборат.

Машқларнинг муваффақиятли ўзлаштирилиши кўп жиҳатдан иш 
ўрнининг ташкил қилинишига боғлиқ. Ш унинг учун талабаларни 
ҳамиша ўз иш жойларини яхши ташкил қилишга, барча асбобларни 
тезда топиш ва олишга қулай тарзда сақлашга ўргатиш лозим.

Материал яхши ўзлаштирилиши учун уни қуйидаги бўлимларга 
бўлиб ўрганиш тавсия этилади:

1. Металлни тўғрилаш ва букиш.
2. Режалаш.
3. Пластиналар кесиб олиш.
4. Пластина ва қувурларни арра билан қирқиш.
5. Эговлаш.

2.1. МЕТАЛЛНИ ТЎҒРИЛАШ ВА БУКИШ

Машқларни бажариш учун зарур пластиналар (текислиги бўйи- 
ча, қиррасидан ҳамда бурама шаклда эгилган пластиналар), ғадир- 
будир пўлат тахталар, эгилган бурчакликлар, кичик диаметрли қувур 
бўлаклари, гира жағлари учун хомаки маҳсулотлар ва сурилма 
қопқоқлар учун ҳалқалар танлаб олиш керак. Тўғриланган пластина- 
ларни кейинчалик металлни суюқлантириб қоплаш ва пайвандлаш 
ишларида фойдаланиш мумкин.

Иш ўринлари ҳалқа ва қувурларни букиш учун гиралар, тахта­
лар ва ҳар хил гардишлар билан жиҳозланган бўлиши зарур. Асбоб- 
лардан чилангарлик болғалари, юмшоқ металл қуймали ҳамда ёғоч 
болғалар (киянкалар), чизғичлар керак бўлади.

Ишларнинг мураккаблик даражаси ҳамма учун тахминан бир хил

бўлиши лозим. Шунинг учун машкдарга мўлжаллаб танланган мате- 
риалларни букишга тўғри келади. Бундай материал эса юмшоқ бўли- 
ши керак, чунки қаттиқ материал зарб берилганда ёйилиш ўрнига 
дарз кетиши мумкин. Маҳаллий шароитларга қараб, машқлар рўйха- 
тини бошқачароқ тузса ҳам бўлади, лекин талабалар бу машкдарда 
металлни тўғрилаш ва букиш бўйича асосий кўникмаларни эгаллаш- 
лари шарт эканлигини унутмаслик керак.

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш мумкин: 
иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари; текислиги 
бўйича эгилган пластиналарни тўғрилаш; бурама шаклда эгилган 
пластиналарни тўғрилаш; энсиз томони бўйича эгилган пластина­
ларни ва пўлат бурчакликни тўғршциц; пўлат тахтасини тўгрилаш; 
пластиналарни букиш; қувурларни букиш.

Талабаларни иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоида- 
лари билан таништиргач, ўқитувчи айрим машқларнинг қандай ба- 
жарилишини кўрсатиб беради. Текислиги бўйича эгилган пластина­
ларни тўғрилашни кўрсатишда пластиналарга зарблар болға муҳра- 
сининг чети билан эмас, 
балки ўрта қисми билан бе- 
рилишини таъкидлаш ло­
зим, чунки муҳранинг чети 
билан урганда пластиналар 
пачоқтанади. Пластина чеша- 
ридан бошлаб тўғриланиб, 
охирида ўртадаги қавариқ 
жойи тўфшанишини ҳам ай- 
тиб ўтиш зарур. Бурама шакл­
да эгилган пластиналарни 
тўғрилашни кўрсатигцца гира- 
га сиқиб қўйилган пластина- 
ни тескарига бураш нинг 
икки усули намойиш қили- 
нади: қўл гираси ёрдамида 
бураш (1-расм, а) ва кесик- 
ли пўлат тасма ёрдамида бу­
раш (б). Текислиги бўйича 
эгилган пластиналар сандон- 
тахта устида болға билан 
узил-кесил тўғриланади.

Энсиз томонидан эгютган

а) б)

1-расм. Бурама шаклда эгилган пластина­
ларни тўғрилаш усуллари:

7—гира; 2—хомаки маҳсулотлар; 3—  қўл гираси; 
4—пўлат тасма.



2-расм. Энсиз томонидан эгилган металлни 
тўғрилаш чизмаси:

а) бурчакликни 
тўғрилаш; б) металл тасмасини тўғрилаш.

2

3-расм. Ўртаси қавариқ пластинани туғрилаш 
чизмаси:

/—қэвариқжой; 2— болға билан зарб бериладишн жойлар.

Қиздириладиган ж ой

4-расм. Ацетилен-кислород алангасида металл 
тасмани (а) ваг швеллерни (б) туғрилаш 

. чизмаси.

пластиналарни ва пўлат бур­
чакликни тўғрилашга ки- 
ришищдан олдин болта би­
лан уриб тўғрилаш (тсриш), 
яъни металлнинг эгилган 
жойларини уриб чўзиш усу- 
лини қўллаш кераклигини 
айтиб ўтиш зарур (2-расм, а). 
Бунда болта билан урилган 
жой бир оз юпкдлашаяи. Та­
лабаларга болғачанинг учи 
билан кўндалангига тўғри 
зарб берилишини кўрсатиш 
даркор (б).

Металл тахтасини тўғри- 
лашни ургатищда унда уч- 
райдиган ўйдим-чуқурлик- 
ларни  бартараф  қилиш  
учун тахтанинг бевосита 
қавариқ жойларига эмас, 
балки четларига зарб бериб, 
тобора ўртасига яқинлашти- 
риб борилса, қавариқ жой­
лар текисланган бўлиб чи>- 
қишини талабаларга тушун- 
тириш лозим (3-расм). ■ е

Қалин металлни ацетй° 
л ен -ки сл о р о д  алангасш  
ёрдамида тўғрилаш усулй> 
ни кўрсатишда таъкидлай' 
лозимки, қавариқ жойлар 
тез қиздирилиб , кейии  
ҳавода совитилса, металл 
киришиб, тўғри ҳолга ке- 
либ қолади (4-расм).

Тўғрилаш жараёни бу- 
юмни юқори қувватли пай­
вандлаш горелкалари ёрда­
мида қиздиришдан бошла-

нади. Буюм тез ва қавариқ томонидаги устки толалари пластик ҳолатга 
келгунча тез суръатда қиздирилади. Қизиган қисмлар совитилганда 
юз берадиган сиқилишдан буюм тўғриланади. Металл тасмани тўғри- 
.аш усулини кўрсатаётганда (а), аланга унинг вертикал деворидаги 

қавариққисмига йўналтирилишини айтиб ўтиш лозим.
Металл тахтанинг қалинлигига қараб, бу жараёнга жалб этилган 

тасманинг эни тахминан 20—30 мм. ни ташкил этади. Қалинроқ тах- 
тани тўғрилашла қиздириладиган тасма энлироқ олинади. Юксак ҳаро- 
рат таъсирида бўлган тасмалар тахминан 30°бурчак ҳолатида учра- 
шиши лозим. Пайвандлаб ясалган конструкцияларни тўғрилаш жа- 
раёнини намойиш қилиш ҳам мақсадга муюфиқдир. Масалан, шундай 
швеллерни тўғрилаш жараёнини курсагиш мумкин (б). Бунда иккала 
нуқтада жойлашган учбурчак қисмларидан ташқари, унинг девори­
даги бир нечта тасма ҳам қиздирилишини айтиб ўтиш лозим.

Сўнгра пластинани гирада маҳкамлаб букишга ўтилади. Аввал 
гира учун мўлжаллаб қизил м^ис, жез-латун ёки алюминийдан ясал­
ган устқўйма ^ц л ар н и  букиш кўрсатилади: Талабалар диққати жағ- 
лар юзаси пачЬқланмаслиги учун уларни ёғоч болра билан ёки юм- 
шоқ металлдаа ясалган болға билан уриб тўғрийаш 
тилади. Ке й и}Ао$Ь&г, ,гах;гвдан ишданга»?сЯад^> 
қисқичлар ёрдамДОа букиб курсатилади <■ ЭV  о

Кириш йяп-^ўриғйнинг охирида2 фвур.цедни

сераклигига қара- 
арни тўртбурчак

совуқ ҳолида ва 
тўлдириб букиш-қиздириб букиш Курғитилаяи’.’l̂ yDypjfap Д ш у

га алоҳида эътибор бериш лозим.
Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 

'тилади: текислиги бўйича эгилган пластиналарни тўғрилаш; бурама 
^аклда эгилган пластиналарғш тўғрилаш; энсиз томони бўйича эгилган 

[астиналарни тўғрилаш; бурчакларни тўғрилаш; кичикроқ металл 
хтачаларни тўғрилаш; гираларнинг устқўйма жағларини букиш; ҳал- 

қ^ларни букиш; қувурларни букиш.
Машқларни бошлашдан олдин кириш йўл-йўриғини беришда 

тўғрилаигнинг барча усуллари, машқлар бажариб бўлингач эса, бу­
киш усули кўрсатилади. Ҳалқа ва қувурларни букиш энг мураккаб 
амал бўлганлиги учун бу жараённи икки марта кўрсатиш лозим, 
талабаларга темир тунуканинг букланган тахтасини тўғрилашни топ- 
ширганда яхши чўзиладиган металл тахтасини болғанинг муҳраси 

—шоилиши кийин бўлган металл тахтасини болғанинг тум- 
v _ а )(^ ]^ ж т :^ 1 ати 6  "

asKys ўдиб,
V  . .



рига эришиш лозим. Ҳалқаларни букиш изчиллигини кузатаётиб. 
талабаларга ўткир томонлар ҳосил қилиш учун аввал букиш бурчаги 
бир оз катта олиниши, кейин эса чўктириш йўли билан бурчак 90° 
га келтирилиши эслатилади. Иш ўринларини айланиб чиқишда эса 
уларни чала маҳсулотларда пачокданишлар юзага келиши мумкин- 
лигидан огохдантириш зарур. Машқлар охирида қувурларни ҳар хил 
бурчак ҳосил қилиб букиш амали бажарилади.

Якунловчи суҳбатда ишлаб чиқаришдаги кўплаб ҳолларда плас­
тиналарни прессларда. катта ўлчамли металл тахталар ва бурчаклик- 
ларни эса махсус жўваларда тўғрилаш кераклиги эслатиб қўйилади. 
Металл тахтасини букиб, гардишлар тайёрлашда букиш жўвалари- 
дан, катта диаметрли кувурларни букишда эса гидравлик юритмали 
махсус дастгоҳлардан фойдаланилишини ҳам айтиб ўтиш даркор.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Бўйламасига ва энсиз томонидан эгилган ҳамда бурама шаклда эгил­
ган пластиналар қандай тўғриланади?

2. Бурчакликларни қандай тўғрилаш мумкин?
3. Ўйдим-чуқурли металл тахталарни тўғрилаш усули.
4. Тўғрилаш ва болға билан уриб чўзиш (териш) орасида қандай фарқ 

бор?
5. Гирага маҳкамлаб тўғрилашнинг асосий қоидаларини айтиб беринг.
6. Металлни тўғрилаш ва букиш учун иш ўрнини ташкил қилинг ва бу 

борадаги асосий қоидалар ҳақида гапириб беринг.

2.2. РЕЖАЛАШ

Бу ўринда асосий мақсад — талабаларни оддий режалаш асбоби- 
дан фойдаланишга ва энг оддий шаклларни режалашга ўргатишдан 
иборат. Материал сифатида 150 х 150 (4—5) мм ўлчамли кам угле- 
родли иштанган пластиналардан фойдаланиш мумкин. Пластиналар 
кейинчалик кесиш ва қирқиш жараёнларини ўрганишда ҳам қўл 
келади. Диаметри ва деворларининг қаликлиги ҳар хил бўлган бир 
нечта қувур бўлакларини ҳам тайёрлаб қўйиш лозим.

Машқларни ўтказиш учун режалаш чизғичлари, кернер, цир­
куль, гўния, миллиметрли чизғичлар, ҳар хил андоза, режалаш бол- 
ғалари ҳам тайёрлаб қўйилади.

Кириш йўл-йўриғини куйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари; 
параллел чизиқлар чизиш; тўғри бурчакли шаклларни режалаш; ре­
жалаш чизиқтари устидан кернер уриб чиқиш; доираларни режалаш; 

• s
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5-расм. Ч и зги члар : 

а ) доиравий кесимди; 5) учи букик; в) қуйма нинали: I—нина: 2— корпус;
3— эҳтпёАшналар; 4— тицин.

андоза ёрдамида режалаш; газ алангасида кесиш учун қувур ва плас­
тиналарни бўр билан режалаш.

Йўл-йўриқ беришнинг бошида иш ўрни қандай ташкил этили- 
ши айтиб ўтилади. Чархлаш станогида тоза ҳимоя экрани бўлмаса, 
тиргак билан чархлаш доираси орасида нормал қирқиш (1,5—2 мм) 
юз бермаса, чизгич ва кернерларни чархлаш мумкин эмаслигини 
талабаларга эслатиб қўйиш лозим. Чархлаш станоги олдида икки на- 
фардан ортиқ кишининг туриши тақикланади.

Дастлаб циркуль чизгич ва чизғич ёрдамида параллел чизиқлар 
қандай чизилишини ҳамда тўғри бурчакли шакллар қай йўсинда 
режаланишини кўрсатиш лозим. Ишлов бериш давомида чизик^ар 
ўчиб кетиши мумкинлиги эслатилгач, режа чизиқлари устидан кер­
нер уриб чиқиш жараёнини кўрсатиш ва кернернинг чархлаш бурча- 
гига (камида 45") алоҳида эътибор бериш керак. Бунда чилангарлик 
болғалари ўрнига махсус режалаш болғаларидан фойдаланилади. Тўғри 
бурчакли шаклларнинг режа чизиқпари устидан кернер уриб чи- 
қишни кўрсатаётганда талабаларни чизиқлар кесишган жойларга, 
албатта, кернер қўйиш зарурлиги ҳақида огох.тантириш лозим. Дои- 
ралар режаланишп.^и^а кернер уриб чиқилишини кўрсатаётганда 
дойра марказ чизиклари билан кесишган жойларга кернер зарурлиги 
айтилади.

Йўл-йўриқ охирида андоза ёрдамида режа.ташии. шунингдек.
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газ алангасида кесиш учун қувур ва пластиналарни бўр билан режа- 
лашни кўрсатиш лозим. Пластина ва қувурларда тешиклар ўрнини 
режалаш устила алоҳида тўхтатиб ўтиш даркор.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш зарур: 
параллел чизиқтар чизиш; квадрат ва тўртбурчакни режалаш; алоҳи- 
да чизиқлар ва тўғри бурчакли шакллар чизиқлари устидан кернер 
уриб чиқиш; андоза ёрдамида режалаш ва чизиқ устидан кернер 
уриб чиқиш; газ алангасида кесиш учун пластина ва қувурларни бўр 
билан режалаш.

Пластиналарга 150 х 150 мм ўлчовли параллел чизиқлар чизилади. 
Талабалар пластинанинг четидан 20 мм ичкаридан чизиқчизиб, кейин 
циркуль, чизгич ва чизгичдан фойдаланиб, бир-биридан 10—20 мм 
оралиқца яна бир нечта чизиқ тортишади. Режалашнинг бу усулини

ўзлаштириб олганларидан 
кейин талабаларга гўния 
ёрдамида чизиқ чизишни 
топшириш мумкин. Улар 
циркулдан фойдаланишни, 
қўзғалм ас чизғи чн и  ва 
гўнияни ушлаб туриб, чиз­
гич билан бир тортишда чи- 
зиқ чизишни ўрганиб олиш- 
лари зарур. Тўгри бурчакли 
шаклларни режалашда ҳам 
худди шундай пластиналар- 
дан фойдаланилади. Аввал 
ўзаро перпендикуляр чи- 
зиқлар, сўнгра квадрат ва 
туртбурчаклар чизилади. Иш 
ўринларини айланиб чиқиш 
вақгида режаланаётган плас­
тиналар сиртининг тозали- 
гини ва талабалар чизғични 
қўлда тўғри ушлаётганлик- 
ларини текшириб туриш 
лозим.

Режа чи зи қ  устидан 
кернер уриб чиқиш маш- 
қини бошлашдан олдин та­
лабаларга кернер излари-

6-расм. Режа чизиқчаларига кернер уриш:
а) кернер; б) В.М.Гавриловнинг режалаш болғачаси; 
в) Н.Дубровиннинг режалаш болғачаси: 1—кенгайти- 
рилган каллак; 2—линзалар; 3—дасталар; 4— қопқоқ; 

г) кернерни ўрнатиш; д) кернер уриш.

нинг оралиғи (қадами) ва зарб кучи бир хил бўлиши кераклигини 
эслатиб қўйиш зарур. Машқни бажаришда кернерни вертикал ўрна- 
тиш кераклигини, кернер урганда ҳосил бўладиган чуқурчалар бир 
хил ўлчамда чиқиши, чизиқ устида аниқ ётиши, уларнинг оралиғи 
тахминан 15 мм бўлиши ва чизиқлар режаланаётган шаклларнинг 
бурчакларида кесишадиган жойларига туширилиши лозимлигини 
айтиш керак.

Доираларни режалашга оид машқлар ҳам худди шундай пласти- 
наларда бажарилади. Циркуль ва чизғич ёрдамида ҳар хил диаметрли 
бир неча доира режаланади ва чизиқлар устидан кернер уриб чиқи- 
лади. Талабалар андоза ёрдамида режа асосида чизиқлар тушираётган 
вақтларида андоза силжиб кетмаслиги лозимлигини, режа чизиғини 
эса чизгични бир тортишда чизиш зарурлиги ни ёдда тутишлари ке­
рак. Пластина ва қувурларни газ алангасида кесиш учун режалашда 
талабалар маълум усулларни қўллаб, гўниялар, чизғич, циркуль ва 
андоза ёрдамида иш бажаришлари боис у қадар қийналмайдилар.

Ўқитувчи машқлар пайтиДа иш ўринларини айланиб чиқаркан, 
ҳар қайси талабанинг ҳаракатларини кузатиб бориши ва энг қийин 
усулларни шахсан кўрсатиб бериши зарур.

Якунловчи суҳбатда кўпчилик талабалар йўл қўйган хатоларни 
кўриб чиққандан кейин уларга мураккаброқ шаклларни — марказ 
чизиғидан режалашни, шунингдек, берилган бурчаклар бўйича ре- 
жалашни кўрсатиш лозим.

Суҳбат охирида ўтилган мавзуларни уйда такрорлаб келиш вази- 
фаси топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Режалашда ишлатиладиган асбобларни айтиб беринг.
2. Параллел чизиқларни чизиш, тўғри бурчакли шакллар ва доиралар­

ни режалаш усуллари.
3. Режа чизиқ устидан кернер уриб чиқиш нима учун керак?
4. Кернерни тўғри чархлаш йўли.
5. Андоза ёрдамида режалашни амалга ошириш тартиби.
6. Металлни режалаш учун иш ўрни қандай бўлмоғи лозим?

2.3. ПЛАСТИНАЛАРНИ КЕСИШ

Асосий вазифа — талабаларни аниқ зарб беришга ва зубило ёки 
крейцмейселни тўғри ўрнатишга ўргатишдан иборат. Бу кўникмалар 
кейинчалик пайвандлашдаги нуқсонларни бартараф этишда ва чок 
ўзагини кесиб олиб ташлашда қўл келади.
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Зубило (7-расм, а) лас­
та, иш қисми ва зарб бе- 
радиган қисмдан иборат.

Даста овалсимон ёки 
ясси овалсимон шаклда 
бўлади. Иш қисми иона 
m а 1C'I ила. Унинг ён сиртлари 
чархлангач, ўткир кесувчи 
кирра (тиғ) вужудга кела- 
ди. Зубилолар иш қисми- 
нинг эни 5, 10, 20 мм бўла- 
ди. Крейцмейсель (б) — эн- 
сиз зубило, ариқча, новлар 
уйиш учун мўлжалланган. 
Крейцмейселлар иш қисми- 
нинг эни 2, 5, 8, 10, 12 мм 
қилиб тайёрланади.

М ураккаб ирофилли 
ариқчаларни ўйиш учун ке­
сувчи қирралари думалоқ- 
ланган, тиғлари бурчак 
ҳосил  қ и л и б  ётад и ган  
крейцмейселлар (в) ишла- 

тилади. Улар ариқча очқичлар деб аталади. Кесиш асбоблари У7А, 
У8А, 7ХФ, 8ХФ навли пўлатлардан тайёрланади.

Болғалар қуйидаги огирликда тайёрланади, г:

’■раси Кссиш к'боб.ири

Квадрат мухрали 50, 100, 200 400, 500,600 800 ва 1000

Думалоқ муҳрали 200 400, 500, 600 800 ва 1000

Қулланилиши Режалаш, асбобсозлик  
ишларида

Чилангарлик
ишларида

Таъмирлаш
ишларида

Чилангарлик болғалари У7, 50 навли пўлатлардан думалоқ 
(8-расм, а) ва квадрат (б) муҳрали қилиб тайёрланади.

Иш қисмлари муҳраси ва тумшуғи тобланиб, кейин HRC 50—56 
қаггиқликкача бўшатилади. Болғанинг асосий хусусияти унинг оғир- 
лиги билан белгиланади.

Кесиш учун материал сифатида аввалги машқларда режаланиб, 
кернер уриб чиқилган пластиналардан, шунингдек, квадрат ҳамда 
думалоқ металл бўлакларидан фойдаланиш мумкин.

Кейинчалик кирралари 
қия кертилиб, учма-уч пай- 
вандлашга мўлжалланган 
пластиналар, дарз кетган 
чуян деталлардан, шунинг­
дек, юқори курс талабалари 
пайвандлаган бирикмалардан 
ҳам фойдаланиш зарур.

Чйлангарлик болғалари, 
зубилоларни ва зубилолар- 
нинг чархланиш бурчакла- 
рини текшириш учун андо- 
залар тўпламини тайёрлаб қўйиш лозим. Болғаларнинг дасталари тўғри 
шаклли тешикка мослаб ўтказилган ва узунлиги бир хил бўлиши 
даркор. Болға муҳраси ва зубило каллаги текисланган бўлиши керак.

Талабалар диққатини, айниқса, гираларнинг тайёрланишига қара- 
тиш зарур. Улар дастгоҳга едмирламайдиган қилиб ўрнатилган ва 
ўткир тишли жағлар билан таъминланган бўлиши керак. Иш ўрнида- 
ги муҳофаза тўрлари ёки кўчма экранлар, чархлаш станокларидаги 
ҳимоя экран лари ҳолатини текшириш лозим. Чархлаш станоклари 
ёнида сув солинган идишлар, шунингдек, турли материалларга иш- 
лов беришга мўлжалланган зубилоларнинг чархланиш бурчаги кўрса- 
тилган жадваллар, чархланиш бурчагини текшириш учун андозалар 
бўлиши керак.

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш; кесиш ва зубилони чархлаш 
вақтида хавфсиз ишлаш қоидалари; гира сатҳи билан баравар қилиб 
кесиш; гира сатҳидан юқоридан кесиш; унинг устида кесиш; қирра- 
ларни пайвандлашга тайёрлаш; нуқсонли жойларни ва чоклар ўзаги- 
ни кесиб олиб ташлаш.

Иш ўрнини оқилона ташкил қилиш — иш бошлангунга қадар 
чизма, хом ашё, асбоб ва мосламалар қабул қилиб олиниб, иш ўрни 
тайёрланади (9-расм, а). Чала тайёр маҳсулот, асбоб ва мосламалар 
қатъий белгиланган тартибда қўйиб чиқилади, чизма (йўриқнома) 
рамкага маҳкамланади, зарур ёрдамчи нарсалар бор-йўкдиги текши- 
рилади, лампанинг ёруғлиги гира жағига тушадиган тарзда ўрнати- 
лади, оёқостига таглик қўйилиб (агар гира кўтарилмайдиган бўлса), 
гира баландлигига мосланади. Иш ўрнида тартиб ўрнатишда (б) 
ўлчаш асбоблари, иш анжомлари алоҳида планшеткага ёки токчага 
қўйилади, кўпроқ ишлатиладиганлари яқинроққа, кам ишлатила- 
диганлари узо!фоққа жойлаштирилади.
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б)

9-расм. Иш ўрнини ташкил этиш:
а) дастгоҳ: /—кўтариш бурама ўқи; 2— синч; 3— кўгариш бурама ўқининг гайкаси; 4— тўр; 5—ток- 

ча; 6— планшет; 7—алюмин бурчаклик; 8— маховикча; 6) иш урнида асбобларнинг жойлашуви.

Гира сатҳи билан баравар қилиб кесишда тўғри иш ҳолати кўрса- 
тилади ва талабалар диққати кесиш пайтида зубило қандай бурчакка 
оғдирилишига қаратилади: Зубило ишлов берилаётган юзага нисба- 
тан 25—30° ва гира ўқига нисбатан 45° бурчак холатида қўйилиб, бир 
йўла гиранинг иккала жағига тегиб туриши лозим.

Гира сатҳидан юқоридан кесишни кўрсатишда бу баъзан чизиқ 
бўйича кесиш деб аталиши ва қалинроқ металлни кесишда, шунинг- 
дек, қирраларни пайвандлашга тайёрлашда қўлланилиши эслатилади. 
Кесишнинг мазкур усулида ишлатиладиган зубил олар яхшилаб чарх- 
ланган бўлиши кераклигини ҳам айтиб ўтиш зарур.

Сандон-тахта устида кесишни кўрсатишда талабалар диққатини 
зубилони тўғри чархлаш (бу ҳолда чархлаш бурчаги гирада кесишга 
мўлжалланганидан кичикроқ бўлиши керак) ва уни қўл билан тўғри 
ушлаш усулларига қаратиш зарур. Ш аклни кесиб олиш энг қийин 
иш эканлигини назарда тутиб, талабаларга ҳар бир зарбдан сўнг 
зубилони кесиш йўналишид^ бутун эни бўйича эмас, балки 1—2 
ёки 3—4 қисми катгалигида суриш кераклиги уқтирилади ва амалда 
кўрсатилади.

Ўқитувчи қирраларни пайвандлашга тайёрлашни кўрсатишга ки- 
ришар экан, пўлат пластиналар қирраларининг бир томонига ишлов 
беришда талабалар унча қийналмасликларини ёдда тутиши лозим. 
Чўян деталлардаги дарз- 
ларга ишлов бериш қийин- 
роқ бўлганлигидан талаба- 
ларга м еталл ю засини 
пўлат чутка билан бегона 
нарсалардан тозалаш, шу- 
нингдек, бўёқ ва қасмоқ- 
ни шабер ёки жилвирлаш 
доираси билан кетказиш 
жараёни кўрсатилади.

Дарзларга ишлов бе- 
риш ни уларнинг учи ва 
охирини пайвандлашдан 
бош лаш  к е р а к л и ги н и  
(1 0 -р а с м ), акс  ҳолда, 
дарз четларини пайванд­
лаш ёки кесиш жараёни- 
да дарз, аксинча, каттаг

10-расм. Дарз учларида тешик пармалаш ва 
дарз қирраларини кенгайтириш:

/—дарз; 2 —дарз учлари атрофидаги тозалантан жойлар; 
3—дарзнинг тешик пармаланган учлари; 4— зубило би­

лан кенгайтириш учун тешик пармаланган дарз;
5—пайвандлаб бекитишга тайёрланган дарз.



Г1-расм. Чўян буюмлардаги дарзларни кенгайтириш:
а) кенгайтириш чизмаси: 1—асосий металл; 2— пармаланган гешик;

3— кесиб ташланадиган қисм; 4— паррон дарзлар яқинида қоладиган тўмтоқжой; б) кенгайти­
риш шакли.

лашиб кетиши мумкинлигини тушунтириш зарур. Пармаланган жой- 
дан кейин дарзнинг давоми бўлмаслиги керак. Сўнгра, талабаларга 
дарз йўналишида тешиклар пармалаш, уни 60—80° бурчак остида 
кесиш жараёнини кўрсатиш лозим. Зубило билан кесишда асосий 
металлнинг титрашига йўл қўймаслик кераклиги, шунинг учун пар- 
малаб чиқариш усулини қўллаш лозимлиги тушунтирилади (11-рас- 
мда дарз четларини пармалаш ҳамда уларга ишлов беришнинг кетма- 
кетлиги (а) ва ишлов бериш шакли (б) кўрсатилган).

Пармалаш алоҳида мавзу сифатида ўтилмайди, шунинг учун пар­
малаш станогининг тузилиши ва унда хавфсиз ишлаш қоидаларини 
талабаларга қисқача тушунтириб ўтиш даркор.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарни гира сатҳи билан баравар қилиб кесиш; зу- 
билоларни чархлаш; пластиналарни гира сатҳидан юқорида кесиш; 
пластиналар, тасмалар ва профилли металлни сандон-тахта устида 
кесиш; пайвандлаш учун қирраларнинг бир томонига ва икки томо- 
нига ишлов бериш; чокларнинг нуқсонли жойларини ва ўзагини 
кесиб олиб ташлаш.

Биринчи машқни талабалар металл тахтаси бўлакларида бажари- 
шади. Дастлаб улар оёқлар кафтини тўғри ҳолатга қўйиш, зубило ва 
болғани талаб қилинганидек ушлаш, гавдани тўғри буриш ва гавда- 
дан гирагача мақбул масофани танлаш кўникмаларини ўзлаштириб 
олишларига эришиш зарур.

Панжа билан зарб беришни ўзлаштириш учун кесиш иши 
ўқитувчининг кўрсатмаси билан бажарилиши керак. Кейин талаба­
лар елкадан ошириб ва бошдан ошириб зарб бериш \гсулларини ўзлаш- 
тиришади. Яхши ўзлаштирган талабаларга бошдан ошириб зарб бе- 
ришга, кесиш машқини бажаришга рухеат этиш мумкин ( 12-рас,мда 
зарб бериш усуллари кўрсатилган).

12-расм. Болға ва зубилони ушлаш.



М ашқдавомида зубило ўтмаслашиб қолса, уни дарҳол чархлаш 
лозим. Чархлашда жилвирлаш доирасининг ён томони эмас, балки 
устки қисми ишлатилишига талабалар эътиборини қаратиш зарур. 
Доирада рангли металларни чархлаб бўлмайди, чунки бунда доира 
«мойланиб», яъни рангли металл зарралари унга ёпишиб, шиббала- 
ниб қолади.

Металлни гира сатҳидан юқоридан чизиқбўйича кесиш машқи- 
ни ўқувчилар 8—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажаришади. 
И ш ўринларини айланиб чиқаётганда талабаларга зубилони нотўғри 
ушлаш шикастланишга олиб келиши мумкинлигини эслатиш керак. 
Масалан, сал қиялатиб қўйилган зубилога катта куч билан урилса, 
қиринди синиб кетиши оқибатида қўл пластина четларига урилиб 
жароҳатланиши мумкин. Кесиш пайтида талаба зубилонинг учидан 
кўзини узмаслиги зарур ва ундан катта куч билан зарб беришни 
эмас, балки зубилонинг қиялик бурчагига кўпроқ эътибор қаратиш- 
ни талаб қилиш даркор.

Металлни сандон-тахга устида кесишни машқ қилаётганда талаба­
лар тасмасимон, квадрат ва думалоқ шаклли пўлатни кесиб, бўлак- 
ларга ажратишади. Бу ҳолда зубилонинг ҳолатини кузатиб туриш ло­
зим, чунки унинг қиялик бурчаги катгалаиггирилса, олинадиган қирин- 
дининг қалинлиги ортади. Кесиш жараёнини кузатаётганда зубилонинг 
тўғри ушланишига, зарб тўғри берилишига ва кескичнинг режалаш 
чизиғига нисбатан ҳолатига алоҳида эътибор бериш керак.

Қирраларни пайвандлашга ва чокларнинг нуқсонли жойлари ҳамда 
ўзагини кесиб олиб ташлаш машқлари юқори курс талабалари томо- 
нидан учма-уч қилиб пайвандлаб бириктирилган пластиналарда ба- 
жарилади.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга якун ясалиб, талабалар йўл 
қўйган хатолар кўриб чиқилгач, ишлаб чиқариш шароитида катга 
металл тахталарининг қирраларини пайвандлашга тайёрлаш учун уни 
газ алангасида кесиш ёки қиррани рандалайдиган станокларда ран- 
далаш усули қўлланилишини тушунтириш лозим. Газ алангасида ке­
сишни талабалар кейинроқ ўрганишлари, қиррани рандалайдиган 
станокнинг ишлаши билан эса базавий корхонага экскурсияга бор- 
ганда танишишлари маълум қилинади. Бу ўринда талабалар нуқсон- 
ли чокни йўқотиш учун махсус (кислород ва ҳаво-ёй ёрдамида иш- 
лайдиган) кескичлардан фойдаланилишини, бу кескичларнинг қан- 
дай ишлаши мавзуни ўтаётганда ўрганилишини айтиб ўтиш даркор.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни кесишда қандай усулдан фойдаланилади?
2. Гирага қисиб қўйилган металлни кесишда қандай иш ҳолати тўғри 

ҳисобланади?
3. Зубилоларни металл кесишнинг турли усулларига мослаб чархлаш.
4. Панжа билан, елкадан ошириб ва бощцан ошириб бериладиган зарб- 

лар қандай бажарилади?
5.. Қирраларни пайвандлашга тайёрлаш.
6. Нуқсонли чок қандай кесиб олиб ташланади?
7. Металлни кесиш учун иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш 

қоидаларини айтиб беринг.

2.4. ПЛАСТИНА ВА ҚУВУРЛАРНИ АР РАДА ҚИРҚИШ

Машқларни ўтказиш учун арра ва қувур қирққич олдиндан тай­
ёрлаб қўйилади. Арра полотноларини маҳкамлашга эҳтиёт штифтла- 
ри ҳозирланади, шунингдек,^арча полотнолар яхшилаб тобланган- 
лиги, уларнинг учларидаги тешиклар штифтларга мос келиш-кел- 
маслиги текширилади. Ўлчами 25x25 мм. ли квадрат пўлат бўлаклари, 
50x60 мм. ли пўлат тасма, 100x100x6 мм.ли пластиналар ва диаметри 
1/2—2° ли кувур бўлакларини танлаб қўйиш зарур. Режалаш циркул- 
лари, чизғичлар, шунингдек, алифмой ва кичик чўтка ҳам керак 
бўлади.

Кириш йўл-йўриғини қуйидагича режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва металлни қирқишда хавфсиз 
ишлаш қоидалари; қўл аррани йиғиш, квадрат пўлат ва пластина­
ларни полотноси бурилган аррада, қувурларни арра ва қувур қирқ- 
қичда қирқиш.

Йўл-йўриқ бошида иш ўрнини ташкил қилишни тушунтириш 
ва меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидаларини эслатиш зарур. По- 
лотноларни мих билан маҳкамлаш мумкин эмаслиги, чунки бунда 
қўл жароҳатланиши мумкинлиги эслатиб қўйилади. Квадрат пўлат- 
ни аррада қирқишни кўрсатишга ўтганда, аввало, тўғри иш ҳолати- 
ни ва мумкин бўлган четлашишларни кўрсатиш лозим. Қирқиш 
вақтида полотно тишлари уваланиб кетмаслиги учун қирқишни хо- 
маки маҳсулотнинг кейинги қиррасидан бошлаш зарур.

Полотно металлга ботган сари горизонтал ҳолатга кела бориши 
айтилади. Кейин полотно қандай совитилиши кўрсатилади. Бунинг 
учун полотно ва қирқилаётган жойга чўтка билан алифмой суртилади. 
(Арра полотноси тўғри ёки нотўғри ўрнатилганлиги 13-расмда кўрса- 
тилган.) Талабалар бу машқни бажариб бўлганларидан кейин уларга 
пластиналарни полотноси бурилган арра билан қирқишни кўрсатиш



керак. Бу машқда асосий 
шарт қирқиш чизиғининг 
тўғри чиқишини таъмин- 
лашдан иборат эканлиги- 
ни таъкидлаш лозим.

Қувурларпи арра билан 
қирқиш икки марта: ав- 
вал — қувур ўқига нисба- 
тан тўғри бурчак ҳосил 
қилиб, кейин ўткир бур­
чак ҳосил қилиб қирқиш 
кўрсатилади. Шунингдек, 
қувурларга патрубоклар 
улаш учун уларда қандай 
қилиб тешик қирқилиши 
тушунтирилади.

Қувурни қувур қирқ- 
қичда қирқиб кўрсатишда 
талабалар диққатини ро- 
ликлар (пичоқпар)ни мой- 
лаб туриш кераклигига, шу­
нингдек, қирқиш охирида 
пичокдарга қаттиқ босиш 
лозимлигига, акс ҳолда 
улар қувур деворларини 
синдириб юбориши мум- 
кинлигига қаратиш зарур.

Бубўлимни ўрганиш- 
да ҳам кириш йўл-йўриғи- 
ни машкдар давомида қисм- 
ларга бўлиб бериш даркор. 

Талабалар машқиарини
қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия этилади: қўл аррани йиғиш; 
квадрат пўлатни қирқиш; пластиналарни полотноси бурилган арра- 
да қирқиш; қувурларни аррада ҳамда қувур қирққичда қирқиш.

Дастлаб, талабалар қўл аррани йиғиб ва қисмларга ажратиб, по­
лотносини бўйлама ва кўндаланг йўналишларда ўрнатишлари керак. 
Уларнинг бу машқларни бажаришларини кузатаётганда полотно 
мўътадил тарангланишига эътибор бериш, чунки ҳаддан ташқари

llumyipu

13-расм. Арра полотносини тайерлаш:
а) арра полотноси; 6) полотнони аррага ўрнатиш; 

в) полотнонинг аррага тўғри ўрнатилиши; г) полотно- 
нинг аррага нотўғри ўрнатилиши: /—арра полотноси: 

2— арра полотносини таранглаш штифтлари; 3—дастгоҳ 
каллаги; 4— таранглаш мурвати; 5— қулоқли гайка.

таранглашган арра узилиб кетиб. юз-кўзга жароҳат етказиш хавфи 
борлигидан уни юздан узоқроқтутиш кераклиги уқтирилади.

Аррада қирқиш машқини 25x25 мм ўлчамли квадрат пўлатларда 
ўтказиш тавсия этилади. Иш ўринларини айланиб чиқишда талаба­
лар иш ҳолатини, арра рамкаси чап қўлда ушланиб, қирқиш хоад 
ашёнинг кейинги қиррасидан бошланишини кузатиш зарур. Бунда 
ҳар доим полотнонинг тўғри ва мўътадил тарангликда ўрнатилишига 
эътибор бериш даркор.

Машғулот давомида талабалар пластиналарни полотноси бурил­
ган аррада қирқиш машқини бажарадилар. Бу машқда асосий қийин- 
чилик шундаки, арра полотноси тез-тез режа чизиқдан четга чиқиб 
кетиши мумкин, чунки арра дастгоҳи ўз оғирлиги билан полотнони 
буриб юборади. Шунинг учун иш ўрйнларини айланиб чиқишда та­
лабалар аррани мувозанатда тутиб туришларига (арра дастгоҳини чап 
қўл билан қамраб ушлашларига) эътибор бериш ва уларнинг диққа- 
тини қирқиш чизиғининг қийшайиб кетмаслигига қаратиш лозим. 
Ў гилган машқларни мустаҳкам^аш мақсадида режаташ машқидан фой- 
даланиб, талабаларга ҳар хил қийиқлар ва бикирлик қобирғалар қир- 
қишни топшириш мумкин. Шундан кейин улар қувурларни арра 
билан қувур ўқига нисбатан 90° ёки 45° бурчак ҳосил қилиб қирқиб 
ташлашлари лозим. Машғулот охирида 1/2—2 диаметрли қувурларни 
қувур қирққичда қирқиш машқини ўтказиш зарур. Талабалар иши- 
ни кузатаётиб, уларни қувур қирқиб бўлингач, қувур қирққичнинг 
ерга тушиб кетишига йўл қўймаслик ҳақида огоҳлантириш даркор.

Якунловчи суҳбатда машқлар давомида йўл қўйилган хатолар 
тахдил қилингандан кейин талабалар қирқишнинг механик усулла- 
ри билан таништирилади. Бунинг учун қувурларни механик аррада 
ва пластинатарни пресс-қайчида қирқишни кўрсатган маъқул. Ме­
талл тахтасини қирқишда гильотинли қайчи, бурчакларни қирқиш- 
да эса махсус қайчи ишлатилишини ҳам айтиб ўтиш керак. Қирқиш- 
нинг бу усуллари билан талабаларни ишлаб чиқариш амалиётини 
ўтаётганларида ёки базавий корхонага экскурсияга борганларида та- 
ништириш зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни аррада қирқишнинг ўзига хос хусусиятлари нималардан 
иборат?

2. Арранинг асосий қисмларини санаб, уларнинг вазифасинн тушун- 
тириб беринг.

3. Полотнони аррага қандай қилиб тўғри ўрнатиш мумкин?
4. Полотноси бурилган арра билан қирқиш усули қандай шароитларда 

қўлланилади?



5. Арра полотноси ва қувур қирққич роликлари (пичоқлари) қай йўсин- 
да совитиб турилади?

6. Иш ўрнини ташкил қилиш ва қўл арраси ҳамда қувур қирққич би­
лан хавфсиз ишлаш қоидалари ҳақида гапириб беринг.

2.5. ЭГОВЛАШ

Бу ўринда асосий мақсад — талабаларга металлни пайвандлашга 
тайёрлаш учун у ни эговлашда тўғри иш усулларидан фойдаланишни 
ва тўғри иш ҳолатини эгаллашни ўргатшцдан иборат.

Машкдарни ўтказиш учун гиралар, дағал тишли дастали эгов- 
лар, текшириш чизғичлари, гўниялар, қирралар қиялигини ўлчаш 
учун ҳар хил андозалар, шунингдек, болға, зубило, металл чизгич 
ва чизғичлар керак бўлади.

Гираларни танлашга алоҳида эътибор бериш зарур. Уларни тала­
баларнинг бўйига мослаб танлаш учун икки-уч хил баландлик поғо- 
насига эга дастгоҳ тайёрлаб қўйиш ва уни талаба бўйига қараб ал- 
маштириш ёки олиб ташлаш мумкин бўладиган тахта тагликлар би­
лан таъминлаш лозим.

Эговларни ишга тайёрлашда уларнинг дастаси пухта ўрнатилган- 
лигини текшириш зарур. Дасталар учида, албатта, ҳалқа бўлиши шарт. 
Материал сифатида керакли миқдорда пластиналар тайёрлаб қўйиш 
даркор, кейинчалик улардан металлни суюқлантириб қоплаш ва пай­
вандлаш ишларига дойр машқларни ўгказишда фойдаланилади.

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва эговлаётганда хавфсиз иш ­
лаш қоидалари; эговлаш вақтидаги иш ҳолати; пластиналарнинг қир- 
ралари ҳамда текисликларини эговлаш; пластиналар четларидаги қия 
ва тўмтоқлашган жойларни эговлаш.

Йўл-йўриқ бошида эговлаш учун иш ўрни қандай ташкил қили- 
нишини эслатиб ўгиш ва талабалар диққатини хавфсиз ишлаш қоида- 
ларига жалб этиш лозим. Дастгоҳцаги қиринди фақат чўтка ёрдамида 
олиб ташланади. Уни пуфлаб тозаламаслик керак, чунки бунда кўзга 
металл қириндиси ёки кукуни тушиши мумкин. Ёгоч дастаси бўлма- 
ган ёки дастаси ёрилган эговлардан фойдаланишга йўл қўймаслик 
лозим, чунки бундай эгов қўлни жароҳатлаши мумкин. Эговлаш 
вақгидаги иш ҳолатини кўрсатишда талабалар диққатини гавда иш- 
ловчи бўйига мос баландликда ўрнатилган гирадан чапроқда, ўнг 
елка гира ўқининг рўпарасида туриши кераклигига қаратиш даркор.

в) г)

14-расм. Эговлашда иш ҳолати: 
а) гавланинг ҳолати; б) оёқлар ҳолати; в) эговга оҳиста босиш; г) эговга куч,™ босиш.

Бунда гавда ўнгга 45° бурилган бўлиши, оёқларнинг панжалари 70° 
оурчак ҳолатида жойлашиши, гавданинг оғирлиги чап оёққа туши­
ши лозим (14-расмда шу қоидаларга мувофиқ иш ҳолати акс этги- 
рилган).

Пластиналарнинг қирраларини 90° бурчак ҳосил қилиб эгов- 
лашни кўрсатаётганда талабалар диққати ҳаракатларни тўгри мослаш 
ва эговлаш, тўғри мувозанатлаш зарурлигига қаратилади. Эговни
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қатъий горизонтал ҳолатда ушлаш ва «ўзимиздан нарига» ҳаракат- 
лантиришда унга катта куч билан босиш, «ўзимиз томонга» тортиш- 
да эса камроқ босим кўрсатиш зарурлигини тушунтириш даркор.

Пластиналарнинг юзаларини эговлашда талабаларга айқаш эгов- 
лашнинг бажарилиши кўрсатилади. Эгошгаш диагонат йўналишда ҳам 
бўлиши мумкин. Бу амал натижасида кўп қиринди чиқишини ҳисобга 
олиб, талабаларни эговни тозалаш (чўтка ёрдамида ёки пўлат ёхуд 
жез симдан ясалган махсус қирққич ёрдамида) усуллари билан та- 
ништириш лозим. Пластина четларининг қия жойларини эговлашни 
кўрсатишда қирраларга ишлов бериб пайвандлашга тайёрлашда ҳам 
шу усул қўлланилиши айтиб ўтилади. Талабаларни турли металларни 
ёй ёрдамида ва газ алангасида пайвандлаш учун уларнинг қиялик 
бурчакларини тайёрлашга, шунингдек, текширув андозаларидан 
фойдаланишга ўргатиш зарур. Юқорида айтиб ўтилган машқлар зўри- 
қиб ишлашни талаб қилишини назарда тутиб, уларни бажариб кўрса- 
тишни талабаларнинг мустақил ишлари билан тез-тез алмаштириб 
туриш керак.

Талабаларнинг машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тав- 
сия этилади: пластиналар қирраларини бурчак ҳосил қилиб эгов- 
лаш; уларнинг четларини қия жойлар учма-уч пайвандланишига мослаб 
эговлаш. Биринчи машқни 100 х 200 х (5—8) мм ўлчамли пластина- 
ларда бажариш лозим. Бунда талабалар газ алангасида кесилган плас­
тиналарнинг қирраларини олдин чизилган режа чизиқ бўйича эгов- 
лашади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда гира баландлиги талабалар 
бўйига мослигига, талаба гавдасининг гирага нисбатан ҳолатига ва 
оёқ кафтларининг жойлашувига, ўнг қўл билан эговни қандай уш- 
лашига, шунингдек, чап қўл панжаси ва тирсагининг ҳолатига эътибор 
бериш керак. Ҳаракатлар мослиги бузилганлигини сезганда, тўгри 
иш ҳолатини қайта кўрсатиш даркор.

Талабалар эговлашнинг дастлабки усулларини ўзлаштириб ол- 
ганларидан кейин пластинанинг 40—50 мм кенгликдаги текислиги- 
ни эговлашга киришадилар. Бунда уларнинг эговни тугри мувоза- 
натда тутишларини ва дастгоҳда қиринди кўпайганда уни тозалаб 
туришларини кузатиб бориш зарур.

Қирраларнинг қия жойларини эговлашга оид машқлар учун фреза- 
лаш ёки рандалаш станогида ёхуд газ алангасида ишлов берилган хома- 
ки маҳсулотдан фойдаланган маъқул. Агар вақг етарли бўлса, татабалар- 
га қўлда ишлов бериш ўрнига зубило билан хомаки кесишни ёки қир- 
ранинг қия жойини арра билан қирқиб ташлаб, аадоза бўйича эгошгашни

топшириш лозим. Иш ўринла- 
рини айланиб чиқишда талаба­
лар эътиборини заготовкада 
тўмтоқ жой (15-расм) қолди- 
риш зарурлигига қаратиш дар­
кор.

Тў мтоқ жойн инг қалинли- 
ги ишлов берилаётган металл 
қалинлиги ва тўрига боғлиқ 
бўлиб, 1—4 мм. ни ташкил эта- 
ди: металл қанча қалин бўлса, 
тўмтоқ жой ҳам игунга яраша 
қолдирилади. Бироқ у ҳаддан 
ташқари қалин бўлганда пай­
вандлаш пайтида тагигача су-
юқланмасдан, чокка пайвацщщрмай қолиши, уҳаддан ташқари юпқа 
улганда эса, чок ўзаги тешилиб кетиши мумкинлигини ҳам таъкид- 

лаш керак Талабалар кейинги машқчарда қирраларни пайвандлашга 
узлари таиерлашлари кераклигини ва тўмтоқжой қалинлигини мус­
т а ^  танлашларини едда тутишлари лозим. (Пайвандлашга тайёрлан- 
ган қирраларни текшириш 16-расмда кўрсатилган.)

Барча машқларни ўтказишда талабалар 5 -1 0  минут ишлаганла- 
ридан кеиин уларга 2 - 3  минут дам бериш лозим.

Якунловчи суҳбатда машқларга умумий хулоса ясаб, талабаларга 
шу билан «Металлни пайвандлашга тайёрлаш» мавзуси ўтиб бўлин- 
ганлигини ва кеиинги машгулотдан бошлаб электр пайвандлаш жи-

15-расм. Қиррани қия кесиш шакли.

16-расм. Қирраларни пайвандлашга тайёрлашни текшириш:
а) тулнқ тўфиликни текшириш; б) кестириш бурчагини текшириш:

' рейка, 2 —ўлчаш чизғичи; 3— андоза: 4—қирра.



ҳозлари ва аппаратлари билан танишишларини айтиш лозим. Шун- 
дан кейин талабаларга уйда ўзгармас ва ўзгарувчан токда пайванд­
лаш ниқобининг чизмасини ҳамда махсус технологик дарсларда ўрга- 
нилган электродни тебранма ҳаракатлантиришнинг турли траекто- 
рияларини чизиб, пайвандлаш режимини танлаш кетма-кетлигига 
доир материални такрорлаб келишни топшириш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пайвандлашда эговлашнинг аҳамияти ва ундан қандай ҳолларда 
фойдаланилиши ҳақида гапириб беринг.

2. Учма-уч пайвандлашга мўлжалланган пластиналар четларининг қия 
жойлари қандай эговланади?

3. Эговлаш учун иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоида- 
ларини айтиб беринг.

3. ЁЙ ЁРДАМИДА ПАЙВАНДЛАШ ЖИҲОЗЛАРИДАН 
ФОЙДАЛАНИШ

Мавзудан мақсад — талабаларни пайвандлаш пости, яъни пай­
вандлаш амалга ошириладиган жой жиҳозлари ва аппаратлари билан 
таништиришдан, пайвандлаш ёйини таъминлаш манбаларини улаш 
ва узишга, пайвандлаш ёйини ёқишга, пайвандлаш токининг қув- 
ватини ростлашга ўргатишдан ва шу билан уларни валиклар ҳосил 
қилиш ҳамда пластиналарни пайвандлашга оид машқларни бажа- 
ришга тайёрлашдан иборат.

Мавзуни ўрганиш учун олдин элекгр ёрдамида пайвандлаш амалга 
ошириладиган жойларни тайёрлаб қўйиш, уларнинг иш ҳолатини ва 
ерга ишончли қилиб уланганлигини текшириш лозим. Бир неча укув- 
пайвандлаш трансформаторлари, токўзгартиргичлар, тўғрилагичлар 
керак бўлади. Кириш йўл-йўриғини ўтказиш пайтида уларни қисм- 
ларга ажратиб ва йиғиб кўрсатиш мумкин.Улар учун пайвандлаш 
симлари ва учликлар пайвандланган туташтиргичлар, турли хилдаги 
электрод тутқичлар ҳамда буюмларга ток келтириш қисқич-струб- 
циналари тайёрлаб қўйилиши даркор.

М атериаллар жумласида кам углеродли пўлатдан ясалган 
250x150x10 мм ўлчамли пластиналар ва 3—5 мм диаметрли Э—42 
ёки Э—46 типидаги электродлар керак бўлади.

Асбоб ва мосламалардан зубилолар, болға, пўлат чўтка, тўсиқ— 
шчитлар ва ниқоблар тайёрланган бўлиши лозим.

Керакли миқдорда жомакорлар — брезент курткалар, шимлар, 
бош кийимлари ва оддий ойналар ғамлаб қўйилиши талаб қилинади.

17-расм. Электр пайвандчининг хонаси.

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва электр ўтказиш аппаратлари 
ҳамда жиҳозлари билан хавфсиз ишлаш қоидалари; пайвандлаш транс­
форматору ток ўзгартиргич ва тўғрилагични улаш, ростлаш ҳамда 
узиш; пайвандчини керакли асбоб-анжомлар билан ёки ёқиш ва элек­
тродни суюқлантириш, пайвандлаш режими кўрсаткичлари билан 
таништириш.

Бутун гуруҳ учун ўтказиладиган йўл-йўриқ бошида талабаларга 
электр пайвандчининг иш ўрнини (17-расм) тўғри ташкил қилиш 
тўғрисида гапириб бериш ва электр ёрдамида пайвандлаш ишларида 
риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидаларини эс- 
латиш, бунда электр хавфсизлигига ҳамда электр ёйининг кўз ну- 
рини олиши мумкинлигига алоҳида эътибор бериш зарур. Талабалар­
га электр ёйига тўсиқ — шчитларсиз ва ҳимоя ойнали ниқобларсиз 
қарашни қатьий тақиқташ шарт.

Шундан кейин талабаларни пайвандлаш ёки таъмирлаш манба- 
лари — пайвандлаш трансформатори, ток ўзгартиргич ва тўғрилагич 
билан таништириш мумкин.Талабалар иштирокида жиҳозларни маъ-



лум даражада қисмларга ажратиш ва йиғиш, уларнинг номларини 
айтиб, вазифасини тушунтириш, ишга тушириш қурилмаларини 
кўрсатиш ва пайвандлаш кучини ростлаш усуллари ҳақида муфассал 
гапириб бериш мақсадга мувофиқдир. Кўпгина таъминлаш манбала- 
ридаги ток кучини ростлашнинг икки усули — босқичли ва равон 
усуллари мавжудлигини уқгириш зарур.

Сўнгра пайвандлаш токининг барча манбаларини улаш, ростлаш 
ва узиш тартиби бир неча марта кўрсатилади.

Талабалар улаш тартиби қуйидагича бўлиши кераклигини яхши 
эслаб қолишлари лозим: ишга тушириш узиб-улагичи ўчириб қўйил- 
маганлигига ишонч ҳосил қилиш; ток манбаини кўздан кечириш ва 
барча симлар тўғри уланганлигини ҳамда ерга уланган ҳимоя сими- 
ни, пайвандлаш занжиридаги симларнинг уланиш жойларида барча 
уланишлар ишончли эканлигини текшириш; пайвандлаш токининг 
тахминий кучини аниқлаш; электрод тутқични кўздан кечириш ҳамда 
дастанинг ток келтирувчи кабелдан ишончли изоляцияланганлиги- 
ни текшириш; ишга тушириш узиб-улагичини улаш.

Талабаларни пайвандчига керакли асбоб-анжомлар билан таниш- 
тираётганда уларга тўсиқ ва ниқобларнинг вазифасини, ҳимоя ойнаси 
(ёруғлик фильтри) қандай алмаштирилишини, пўлат чўткалар, зуби­
ло ва болғалар нимага ишлатилишини тушунтириш, электрод тущич- 
ларнинг мавжуд турлари билан таништириш зарур. Пайвандчилар жо- 
макорининг тўлиқ тўпламини кўрсатиш ва уни тўғри кийиш қоида- 
ларини бир талабага кийдириб кўрсатиб, тушунтириш лозим.

Ёйнинг ёқилишини кўрсатишдан олдин талабаларга пайвандлаш 
токининг пластинага келтирилишини, электр тутқичга элекгроднинг 
қисиб қўйилишини, куйиндининг олиб ташланишини, электрод 
тутқичнинг қўлда қандай ушланишини, шунингдек, пайвандлаш хо- 
насида талабанинг тўғри иш ҳолатини кўрсатиш даркор.

Ёйни ёқиш пайвандчи билиб олиши керак бўлган биринчи амал- 
дир.Талабалар бу ишга киришишдан олдин кўзни ҳимоя қилиш керак- 
лиги ҳақида огоҳлантирилади. Ёйни ёқиш жараёнини кўрсатаётганда, 
аввал юзни тўсиқ ёки ниқоб билан беркитиш кераклигини, шундан 
кейингина пайвандчи электрод учини буюм юзасига теккизиб, 
пайвандлаш занжирини туташтиришини айтиб бериш лозим. Элек­
троды и кичик масофага шундай ҳисоб билан тезда четлатиш керак- 
ки, ёйнинг узунлиги электрод диаметридан зиёд бўлмасин, чунки 
ёй узун бўлса, у узилиши мумкин. Бунда ёйни ёқишнинг икки усу­
ли мавжудлиги тушунтириб, улар бажариб кўрсатилади. Иккала усулда 
ҳам электродни деталга қисқа вақт теккизиш кераклигини, акс ҳолда

18-расм. Ёйни деталга теккизиб (а), гугурт билан (б) ёндириш усуллари.

у деталь юзасига пайвандланиб қолиши мумкинлигини, албатга, таъ- 
кидлаш зарур.

Электродни суюқлантириш жараёнини курсатишда ёйнинг узун­
лиги ҳамиша бир хилда бўлиши керакли ги айтилади. Бунта электродни 
пайвандланаётган деталга суюқланиш тезлигида узлуксиз ва бир ма- 
ромда теккизиб туриш ҳисобига эришиш мумкинлиги таъкидланади. 
Электрод чок бўйлаб ҳаддан ташқари тез сурилса, қисқа туташув юз 
бериши, ниҳоятда секин сурилганда эса ёй узилиши мумкин.

М ашқ охирида талабаларга электродни чок бўйлаб суриш техни- 
касини кўрсатиш ва электрод ҳаракат йўналишида вертикал текис- 
ликка нисбатан 15—30° бурчак ҳосил қилиб оғдирилиши керакли­
гини айтиш лозим (19-расм). Электрод билан қилинадиган барча ҳара- 
катларни талабалар кейинги машқларни бажаршцда ўзлаштирадилар.

Кириш йўл-йўриғининг охирида талабаларга «асосий металл», 
«суюқлантирилган металл», «чуқурча», «ёйнинг узунлиги», «пай­
вандлаш чуқурлиги», «чокўзаги», «пайвандлашдаги нуқсонлар» каби 
атамалар, тушунчалар маъносини изоҳлаб бериш лозим. Бунда мах- 
сус технология дарслигидан кўчириб чизилган плакатдан фойдала- 
нилади.



Талабалар машқларини қуйи- 
даги режа асосида ўтказиш тав- 
сия этилади: пайвандлаш амалга 
ошириладиган жойнинг жиҳоз- 
лари ва уларни пайвандлашга 
тайёрлаш ; ёйни ёқиш  ҳамда 
электродни суюқлантириш. Тай- 
ёргарлик машқи қуйидагиларни 
ўз ичига олади: пайвандлаш сим- 
ларини улаш ва ажратиш; тўсиқ 
ёки ниқобдаги ёруғлик фильтр- 
лари ва оддий ойналарни алмаш- 
тириш; пайвандлаш трансформа- 
торлари, турлагичлар ҳамда ге- 
нераторларни улаш, ростлаш ва 
узиш; электродни тутқичига 
қисиб қўйиш; жомакорни кийиш 
ваҳоказо. Буларнинг барчасини 

ҳар бир талаба пайвандлаш хонасида мустақил бажаради. Ўқитувчи 
иш ўринларини айланиб чиқаётганида талабалар ишини диққат би­
лан кузатиши ва сезган камчиликларини уларга кўрсатиши зарур.

Иш ўринлари тайёрланиб, талабалар жомакорларини кийиб ол- 
ганларидан кейин иккинчи машқни бажаришга киришиш мумкин. 
Ёйни ёқишга ва электродни суюқлантиришга дойр маш қ кам угле- 
родли пўлатдан ясалган 250x150x10 мм ўлчамли пластиналарда ба- 
жарилади.

Кейинроқ, яъни талабалар ёйни ёқишни ва уни ўчирмасдан ту- 
тиб туришни билиб олганларидан кейин, уларга электродни тебран- 
ма ҳаракатлантирмасдан, алоҳида энсиз валиклар вужудга келти- 
ришни машққилдириш тавсия этилади. Агар талабалар ёйни бемалол 
ёқа олсалар ва унинг узунлигини қийналмай бошқареалар, ушбу 
машқни ўзлаштирилган деб ҳисоблаш мумкин.

Якунловчи суҳбатда талабалар йўл қўйган хатолар кўриб чиқил- 
гандан ва баҳолар эълон қилингандан кейин бир неча талаба билан 
савол-жавоб ўтказиш мақсадга мувофиқдир. Суҳбатни пайвандлаш 
жараёнида фақат дастлабки кўникмалар олинганлиги ва бу кўник- 
малар кейинчалик такомиллаштирилиши тўғрисидаги фикр билан 
хулосалаш лозим. Талабаларга навбатдаги машғулотда электродни 
кўндалангига ҳаракатлантириб, пластинада алоҳида валиклар ҳосил 
қилиш машқларини бажаришларини маълум қилиш, шунинг учун

19-расм. Электродни қиялатиб ушлаш 
чизмаси.

уйда махсус технология дарслигидан тегишли мавзуни такрорлаб ва 
электродни тебранма ҳаракатлантириш чизмаларини кўчириб, чизиб 
келиш кераклиги топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Электр пайвандчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?
2. Пайвандлаш токининг манбаларини улашдан олдин нималарга эъти- 

бор бЬриш керак?
3. Трансформатор, ток ўзгартиргич ва тўгрилагичлардаги пайвандлаш 

кучи қандай ростланади?
4. Пайвандчи учун керакли асбоб-анжомларнинг номларини айтиб бе­

ринг.
5. Пайвандчининг жомакор кийишига оид қоидаларни тушунтиринг.
6. Электр ёйини ёқишнинг қандай усулларини биласиз?
7. Хавфсиз ишлаш қоидалари ҳақида сўзлаб беринг.

4. ЁЙ ЁРДАМИДА B/VDIHKJIAP ҲОСИЛ ҚИЛИШ ВА 
ПЛАСТИНАЛАРНИ ҚОПЛАМАЛИ ЭЛЕКТРОДЛАР БИЛАН

Г1АСТКИ, ҚИЯ, ВЕРТИКАЛ ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛИ 
ҚИЛИБ ПАЙВАНДЛАШ

Ушбу мавзуни утишда талабаларда ёйни меъёрий узунликда тур- 
ғун ёндириб туриш, металлнинг пайвандланаётган қирралари бўйлаб 
қайтма-илгарилама ҳаракатлар қилиш, электрод учини чокнинг 
кўндалангига тебранма ҳаракатлантириш, чокдаги чуқурчаларни пай- 
вандлаб тўлдириш, электрод алмаштирилгандан кейин ёки ёй тасо- 
дифан узилиб қолганда пайвандлаш жараёнини тиклаш, пластина­
ларни учма-уч, тасвирсимон ва устма-уст ҳамда пастки, қия, верти­
кал ва горизонтал чокли қилиб пайвандлаш, зарур ҳолларда чок 
ўзагини тескари пайвандлаш кўникмаларини шакллантириш лозим.

Мавзу материалини қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия 
этилади:

1.Пастки чокли валик ҳосил қилиш.
2. Металл тахтасини бир қатламли қилиб пайвандлаш.
3. Қия пластинада валиклар ҳосил қилиш.
4. Қия пластиналарни пайвандлаш.
5. Тикка текисдиқда вертикал ва горизонтал валиклар ҳосил қилиш.
6. Пластиналарни қирраларига ишлов бермасдан, вертикал ва го­

ризонтал чокли қилиб пайвандлаш.
7. Пластиналарни қирраларига ишлов бериб, вертикал ва гори­

зонтал чокли қилиб пайвандлаш.



Машқларни муваффақиятли ўтказиш учун пайвандлаш хонала- 
рини олдиндан тайёрлаб қўйиш, таъминлаш манбалари, асбоб, мос­
ламалар ҳолатини текшириб кўриш зарур. Талабалар диққатини, ай- 
ниқса, таъминлаш манбалари ва иш столларининг ерга уланишига 
қаратиш лозим.

Материаллар жумласида кам углеродли пўлатдан ишланган 
250x150 (6—20) мм ўлчамли пластиналар, 30—40 мм диаметрли 
думалоқ ўзак — стерженлар, 3—5 мм диаметрли Э—42 ёки Э—46 
хилидаги электродлар керак бўлади. Булардан ташқари болғалар, зу­
било, пўлат чўтка, чизғичлар, бўр, чок ўлчагич, бошқа ҳимоя воси- 
талари, ниқоблар, оддий ойнали кўзойнаклар ҳамда жомакор ҳам 
тайёрлаб қўйиш лозим.

Айрим усул ва амалларнинг тўғри бажарилишини кўрсатиш учун 
кўчма пайвандлаш амалга ошириладиган жой тайёрлаб, уни устахо- 
нанинг ўртасига ўрнатиш даркор, шунда ўқитувчи кўрсатиб бераёт- 
ган барча ҳаракат-амаллар талабаларнинг ҳаммасига яхши кўриниб 
туради.

Кўрсатма қўлланмалар сифатида металлни суюқлантириб қоп- 
лаш ва пайвандлаш ишларини бажариш техникасини тушунтирувчи 
плакат ва чизмаларни, пайвандлаш намуналарини тайёрлаб қўйиш 
зарур.

4.1. ПАСТКИ ЧОКЛИ ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва суюқлантириб қоплаш ишла­
рини хавфсиз бажариш қоидалари; пластиналарда алоқида валиклар 
ҳосил қилиш; туташ ва параллел валиклар ҳосил қилиш.

Йўл-йўриқ бошида талабаларга шундай саволлар бериш ке- 
ракки, алоҳида валиклар ҳосил қилиш моҳиятини аниқлашга ва 
электр токида пайвандлашга риоя қилинадиган меҳнат хавфсиз- 
лигининг асосий қоидаларини уларнинг эсига туширсин. Талаба­
лар диққатини, айниқса, меҳнат хавфсизлиги қоидаларини бу- 
зиш оқибатида электр токи уриши ёки куйиб қолиш мумкинли- 
гига қаратиш зарур. Иш ўрнини ташкил қилиш ҳақида ran кетганда, 
асбобларнинг қулай жойлашувини, талабанинг пайвандлаш хона- 
сидаги тўғри иш ҳолатини, электроднинг тутқичдаги тўғри ж ой­
лашувини, уни алмаштириш усулларини, пайвандлаш токи кучи­
ни ростлаш тартибини ва шу кабиларни кўрсатиш зарур.

Талабаларнинг электр пайвандчи касбини ўрганишдаги биринчи 
босқич пластиналарда алоҳида валик ҳосил қилиш техникасини ўзлаш-

тиршцдан иборат. Шусабаб- 
ли пайвандлаш техникаси­
ни яхши эгаллашлари учун 
фақат мазкур мавзуни ўрга- 
ниш  пайтидагина эмас, 
балки бутун ишлаб чиқа- 
риш таълими давомида 
уларга алоҳида чоклар ҳосил 
қилийхни машқ қилдириш 
лозим.

Металлни суюқланти- 
риб қоплаш  ж араёнини 
кўрсатишдан аввал тушун­
тириш лозимки, пайванд- 
лашда энг қийини — чок- 
НИНГ шаклланишини куза- 20-расм. Электроднинг асосий ҳаракат чизмаси. 
тиб б о р и ш д и р , чунки  /
бунда ҳосил бўлган тошқол металлни қоплаб олади. Чок устида бир 
текис ва тўлиқ тошқол қатлами бўлсагина, суюқлантириб қоплан- 
ган металл сифатли чиқиши мумкин.

Пластиналарда валиклар ҳосил қилишни кўрсатишда бир вақг- 
нинг ўзида электроднинг қуйидаги уч ҳаракати амалга оширилиши- 
ни айтиш даркор:

1-ҳаракат — электрод суюқланиб борган сари уни деталга бир 
текис ва узлуксиз теккизиб туриш.Талабалар ёйни имкони борича 
калта (2—Змм) олишга интилишлари, лекин электроднинг деталь 
билан қисқа туташувига йўл қўймасликлари зарур, чунки бунда 
электрод деталга ёпишиб қолиши мумкин.

2-ҳаракат — электродни қирралар бўйлаб, пайвандлаш йўнали- 
шида ҳаракатлантириш. Бунда электродни пайвандлаш текислигига 
перпендикуляр жойлашган ўққа нисбатан а= 15—30° бурчак ҳолати- 
да қиялатиб ушлаш даркор. Электроднинг учи суюқланганда металл 
томчилари унинг ўқи йўналишида силжиши ва суюқланган металл 
ваннасига тушиши керак.

3-ҳаракат — электрод учини чокка кўндаланг ҳаракатлантириш. 
Бу ҳаракат керакли кенгликда валик ҳосил қилиши учун зарур.

Валикнинг нормал кенглиги асосан, электрод диаметрига қараб 
ь=(2—4) бўлиши лозим, бу ерда: ь — валикнинг эни, мм.

Дастлабки вақгда талабаларга электрод суюқланган сари уни теб­
ранма ҳаракатлантиришни (21-раем, а) ёки электрод учини тебран­
ма ҳаракатлантиришни (б, в) тавсия этиш лозим.



а)

21-расм. Электродни илгарилама тебратиб 
ҳаракатлантириш:

ўнгдан чапга, чапдан ўшта тўғри, қия чизиқдар \осил 
қилиб (а) қавариқ томони юқорига пайвандланган 

қисмига қараган ярим ой шаклида тебратиб (б) ва қава- 
риқ томони пастта пайвандланган қисмига қараган ярим 

ой шаклила тебратиб (в) ҳаракатлантириш чизмаси:
1, 2, 3— электрод учининг чокдаги ҳаракатланиши.

(2 -4)d t
■

\ \ \ \ \ \ \ N

22-расм. Ҳосил қилинган валик ўлчамлари.

Ҳосил қилинган валик 
геометрик ўлчамларга эга 
бўлиши керак (22-расм).

В аликлар  ҳосил 
қилишда электрод алмаш- 
тирилгандан кейин ёки ёй 
тасодифан ўчиб қолганда 
уни қандай ёқиш керакли­
гини кўрсатиш даркор. Та­
лабалар ёйни қайта ёқиш- 
ни чуқурча олдида амалга 
ошириш, кейин электродни 
орқага қайтариб, ванна- 
нинг қотиб қолган метали­
ни қайта суюқлантириш за- 
рурлигини тушуниб олиш- 
лари лозим (23-расм).

У суллар кўрсатиб 
бўлингач, талабаларга чу- 
қурчаларни пайвандлаб 
тўлдириш юзасидан кўрсат- 
малар берилаии. Чунки шун- 
дай қилинмаса, чуқурчалар- 
да нометалл қўшилмалар 
тўпланиб қолиши оқибати- 
да чоклар дарз кетиши мум- 
кинлигини эслатиш ва чу- 
қурчани пайвандлаб тўлди- 
риш усулларини кўрсатиш 
зарур. Биринчи усул шун- 
дан иборатки , чуқурча

жуда қисқа ёй билан ёки электродни буюмга тез-тез қисқа туташти- 
риш йўли билан пайвандлаб тўлдирилади. Иккинчи усулда электрод 
ёй батамом узилгунга қадар қўзғалмас ҳолатда тутиб турилади. Бунда 
баъзан чуқурча пайвандлаб тўлдирилмайди, балки ёрдамчи планка- 
ларга чиқарилади, пайвандлаш тугагандан кейин бу планкалар олиб 
ташланади. Йўл-йўриқ бериш давомида суюқлантириб қоплашда уч- 
раши мумкин бўлган брак турлари, уларнинг олдини олиш ва барта- 
раф этиш усуллари ҳақида гапириб бериш, пайванд чокларнинг шакли 
ва ўлчамларидаги камчиликлар устида батафсил тўхталиш даркор.

Талабаларга бу камчилик­
лар жумласига чок ўлчам- 
лари нотўлиқлиги, улар­
нинг эни ва баландлиги бир 
хил эмаслиги, ғадир-бу- 
дирлиги ва шу кабилар ки- 
риши тушунтирилади. Ай­
тиб ўуилган нуқсонлар би­
л ан  ҳосил  қ и л и н га н  
намуналарни талабаларга 
намойиш қилиш, ҳар қай- 
си камчиликнинг пайдо 
бўлиш сабабларини изоҳ- 
лаб бериш талабга муво- 
фикдир. Энг аввало, металлни суюқлантириб қоплашни эндигина 
ўрганаётган талаба етарли малакага эга эмаслиги, электродни пастга 
суришнинг бир текис мароми^бузилиши, электрод учини чокка кўнда- 
ланг равишда нотўғри тебранма ҳаракатлантириш, пайвандлаш ёйи- 
нинг тез-тез узилиб туриши, шунингдек, пайвандлаш электродлари- 
нинг сифати пастлиги каби камчиликларни кўрсатиш зарур.

Талабалар машк,яарини қуйидаги режага асосан ўтказиш тавсия 
этилади: эни ва баландлиги нормал бўлган алоҳида валикларни паст- 
ки чокли қилиб, «чапдан ўнгга» йўналишида ҳосил қилиш, валик­
ларни «ўзимиз томонга», «ўзимиздан нарига», «ўнгдан чапга» йўна- 
лишларида ҳосил қилиш ҳамда кесишган ва параллел валиклар ву- 
жудга келтириш.

Барча машқлар кам углеродли пўлатдан ишланган 250x150x10 мм 
ўлчамли пластиналарда бажарилади. Дастлаб талабалар «чапдан ўнгга» 
йўналишда алоҳида валиклар, кейин турли йўналишларда валиклар 
ҳосил қилишни, металлни суюқлантириб, шаклдор тарзда қоплаш-

24-расм Шаклдор валиклар ҳосил қилишга доир машқдар.

23-расу. Ёйни қайтадан ёндириш чизмаси:
I—чуқурча; 2— ёй ёндирилалиган жой.



ни (24-расм), кесишган ва параллел валиклар вужудга келтиришни 
машқ қилишади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини, айниқ- 
са, пайвандлаш ёйининг узунлигига қаратиш лозим, чунки пайванд- 
чилар тайёрлашдаги кейинги муваффақиятлар кўп жиҳатдан ана шунга 
боғлиқ. Ёйнинг узунлиги ортиб кетса, унинг барқарор ёниши ка- 
майиб, куйинди ва сачрашлар кўпайишини, чокнинг юзаси ноте- 
кис чиқиши ва суюқланган металлнинг оксидланувчанлиги орти- 
шини талабалар яхши билиб олишлари лозим.

Электрод суюқланган сари уни чок ўқи йўналишида пайвандлаш 
тезлигида силжитиш ва электроднинг учини бир маромда тебранма 
ҳаракатлантиришни талабалар ўрганиб олишларига эришиш зарур. 
Бунда пластина четига келганда электродни қисқа вақт тўхтатиб 
туриш кераклигини айтиб қўйиш лозим. Талабанинг илтимосига кўра, 
суюқлантириб қоплаш жараёни бевосита унинг иш ўрнида қайта 
бажариб кўрсатилади. Валикнинг сифатли чиқишига эришиш учун 
узоқ машқ қилиш, электрод билан бажариладиган ҳаракатларни тўғри 
мувофикдаштириш ва пайвандлаш жараёнини диққат билан кузатиб 
бориш кераклигини талабаларга эслатиш лозим.

Ёй қайта ёқиладиган жойларга алоҳида эътибор бериш зарур. Бу 
жойларда ёйнинг зичлиги камроқ бўлишини ҳисобга олиб, талаба­
ларни ёйни ўчирмасдан туриб, электродни суюқлантиришга ўрга- 
тиш керак.

Бу машқпардан назорат иши утказишда талабаларга турли йўна- 
лишларда тўртга валик ҳосил қилиш таклиф этилади. Валиклар тўппа- 
тўғри, чуқурчалари яхшилаб пайвандлаб тўлдирилган бўлиши ва бе- 
рилган геометрик ўлчамларга мос келиши лозим. Уларнинг ўлчамла- 
рини  аниқлаш да м иллим етрли  чизгич ҳамда андозалардан  
фойдаланилади.

Якунловчи суҳбатда машғулотга хулоса ясаш, машқларни яхши 
бажарган талабаларнинг исм-шарифларини санаб ўтиш, йўл қўйил- 
ган хатоларни кўрсатиш даркор. Шундан кейин айрим талабаларга 
пастки чокли валик ҳосил қилиш жараёнини кўрсатиб бериш так­
лиф этилади. Тушунтириш ва амалда кўрсатишларни талабаларнинг 
машқлари билан тез-тез алмаштириб туриш лозим.

Суҳбат охирида уларга кейинги дарсда металл тахтасини пайванд­
лаш машқи ўрганилишини маълум қилиб, уйда қирраларни пайванд­
лашга тайёрлашнинг турли шаклларини чизиб келишни топшириш 
зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пастки чокли алоҳида валиклар ҳосил қилиш учун электр пайванд- 
чининг иш ўрни қандай ташкил этилади?

2. Алоҳида валиклар ҳосил қилишда электродни ҳаракатлантиришнинг 
мақбул усуллари.

3. Электрод алмаштирилганда ёки ёй тасодифан узилиб қолганда уни 
қандай қайта ёқиш мумкин?

4.-Чок ёки валик охиридаги чуқурчани пайвандлаб тўлдириш йули.
5. Ёйнинг узунлиги пайвандлаш сифатига қандай таъсир кўрсатади?
6. Металлни суюқлантириб қоплаш ишларида меҳнат хавфсизлиги 

қоидалари.

4.2. МЕТАЛЛ ТАХТАЛАРНИ БИР ҚАТЛАМЛИ ҚИЛИБ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил Қилиш ва металл тахтани пайвандлаш- 
да хавфсиз ишлаш қоидалари; пластиналарни устма-уст ҳамда бур- 
чакли кдлиб пайвандлаш; пластиналарни уларнинг қирраларига иш­
лов бериб, учма-уч пайвандлаш; пластиналарни тавр шаклида пай­
вандлаш. Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари аввалгидек қолади. Бу энг қийин мавзулардан бўлганлиги 
боис тушунтириш ва амалда кўрсатишларни талабаларнинг муста- 
қил машқлари билан тез-тез алмаштириб туриш зарур.

Йўл-йўриқ беришда пайвандлаш олдидан пластиналарнинг ён 
чеккаларини тозалашни ҳамда пластиналарни маълум даражада қир- 
қиш йўли билан йиғишни намойиш қилиш, уларни икки-уч жойи- 
дан пайвандлаб (ёрдамчи пайванд чок) қўйишни, шу жойларни то­
залашни ва пайвандлаб бўлгач, чокларни тозалашни кўрсатиш уму- 
мий ҳисобланади. Қирраларига ишлов бермасдан, пластиналарни 
учма-уч пайвандлашни кўрсатишда энг қийини металл тахтасини 
бутун қалинлигида суюқлантиришга эришиш бўлиб, бунда сифат 
кўп жиҳатдан пластиналарнинг қандай йиғилганлигига, тирқиш кат- 
талигига, ёрдамчи пайванд чокларнинг тўғри қўйилишига, шунинг- 
дек, электрод диаметрининг пайвандлаш токига мослигига боғлиқ. 
Бу машғулотда талабалар пайвандлаш жараёнининг унсурларидан 
бўлган ёрдамчи пайванд чок билан илк бор танишадилар. Ёрдамчи 
пайванд чок деталларни йиғиш пайтвда олдиндан бириктиришга 
хизмат қилади. Бундай чоклар энсиз ва қисқа бўлиб, пайвандлашда 
ишлатиладиган электродлар ёрдамида бажарилади. Пайвандлаш вақ-



тида ёрдамчи паиванд чоклар- 
нинг жойлари асосий металла 
қадар суюқлантирилиши керак'. 
акс ҳолда чокда чала пайванд­
ланган ғовак жойлар пайдо бўли- 
ши ва чокка бегона аралашма- 
лар тушиб қолиши мумкин. Уст- 
ма-уст пайвандлашни кўрсатишга 
кириш ганда металлни тежаш 
учун қоплаш ҳажмини кичик- 
роқ, яъни пайвандланадиган ме­
талл қалинлигининг тахминан
2—3 қисмигача олиш керакли­
гини айтиб ўтиш даркор. Тала­
баларни нормал, бўш ва кучай- 
тирилган чоклар билан таниш­

тириш зарур. Бу чокларни тушириш техникасини кўрсатаётганда 
улардан ҳар бири қўлланиладиган соҳани ҳам таъкидлаб ўтиш зарур. 
90°, 45° ва 135° бурчакли қилиб йиғилган пластиналарни пайванд­
лаш жараёнини кўрсатаётганда, ушбу машқларни бажаришда энг 
қийини — тирқишларга қуюқ металл кириб қолишининг олдини 
олиш эканлиги тушунтирилади. Бунга йўл қўймаслик учун плас­
тиналарни иложи борича кам тирқиш қолдириб йиғиш ва электродни 
тебранма ҳаракатлантириш усулини қўллаш зарур (25-расм). Бу усул 
қирқиладиган жойда электродни кўп тутиб турмасдан, қирралар- 
ни тез қиздиришга имкон беради.

Талабаларга қирраларнинг 
бир томонига ишлов бериб ва 
пластиналарни бир қатламли 
қилиб, учма-уч пайвандлаш 
жараёнини кўрсатаётганда чок 
ўзаги ҳамда қирралар яхши 
иайвандланиш и учун элек­
тродни чокнинг бўйламасига 
ва кўндалангига учбурчак 
шаклида мураккаб тебранма 
ҳаракатлантириш зарурлигини 
тушунтириш керак (26-расм).
Чокнинг ташқи кўриниши ва 
сифати электродни тебранма

26-расм. Қирраларнинг бир томонини 
пайвандлашда электродни тебранма 

ҳаракатлантириш чизмаси.

25-расм. Иккала қирранинг қизишини 
тезлаштириш учун электродни тебран­

ма \аракатлантириш чизмаси.

ҳаракатлантириш маромига ҳамда уни суриш тезлигига боғлиқ. Элек- 
фод секин тебранма ҳаракатлантирилганда чокда йирик чуқурчалар 
..•айдо бўлади, ҳаддан ташқари тез ҳаракатлантирилганда эса, чок ўза- 
i игача пайвандланмай қолиши мумкин. Электродни керакли даражада 
ҳаракатлантиришни ўрганиш учун пайвандчи машқ қилиши керакли­
гини талабалар эсда тутишлари лозим.

Қирраларнинг иккала томонига ишлов бериб, пластиналарни учма- 
уч пайвандлашни кўрсатишга ўгилганда, қирраларга бундай ишлов 
беришнинг афзаллиги ва мазкур усулнинг қўлланилиш соҳаларини 
талабаларга эслатиш зарур. Бу усулда ҳам пайвандлаш техиикаси қир- 
раларнинг бир томонига ишлов беришдагидек бўлиши айтиб ўтили- 
ши лозим.

Пластиналарни тавр шаклида пайвандлаш жараёнини кўрсатишда 
қуйидаги нуқсонлар содир бўлишидан огоҳлантириш даркор: верти­
кал ҳолатдаги металл тахта тешилиб кетади, горизонтал ҳолатдаги 
тахтага металл томчилари ёиишиб, чок ўзаги пайвандланмай қолади.

Бу нуқсонлар бўлмаслип/учун пайвандлаш режими қоидаларига 
риоя қилиш ва электродни тўғри тебранма ҳаракатлантириш керак 
(27-расм). Пайвандлашни пастки горизонтал тахтанинг А нуқгасидан 
боишаш лозим, чунки пайвандлаш вертикал тахтадан бошланса, ме­
талл нинг дастлабки томчилари ҳали совуқ пастки тахтага тушиши 
оқибатида яхши пайвандланмаслиги мумкин.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш лозим: 
қирраларини пайвандлашга тайёрламасдан, пластиналарни бир ёки

27-расм. Пластиналарни бир қатламли тавр шаклида пайвандлашда электродлар- 
ни тебранма ҳаракатлантириш чизмаси:

а) электрод учини ҳаракатлантириш траекторияси; 6) элеюроднинг қиялик бурчагини
узгартириш.



икки ёқлама чок билан учма-уч пайвандлаш, пластиналарни туташ 
ва узуқ-узуқчок билан устма-уст пайвандлаш, 40—90—135°бурчак 
остида йиғилган пластиналарни пайвандлаш, қирраларининг бир ва 
икки томонини пайвандлашга тайёрлаб, пластиналарни учма-уч пай­
вандлаш, пластиналарни тавр шаклида пайвандлаш.

Қирраларини тайёрламасдан, пластиналарни бир ёқлама чок би­
лан учма-уч пайвандлаш машқи 250x150x6 мм ўлчамли пластиналар­
да, икки ёқлама чок билан пайвандлаш машқи эса 250x150x8 мм 
ўлчамли пластиналарда бажарилади.

Талабаларнинг пластиналарни учма-уч пайвандлашларини куза- 
таётганда уларнинг диққатини пайвандланаётган иккала қиррани бир 
текис суюкдантириш, чокнинг ташқи кўриниши текис чиқиши, 
чуқурчаларни яхши пайвандлаб тўлдириш, айниқса, чок кучайтир- 
гичнинг қалинлиги меъёрида (2—3 мм) бўлиши керакли гига қара- 
тиш зарур.

Устма-уст пайвандлашга дойр машқлар 250x150х (6—10) мм ўлчам- 
ли пластиналарда бажарилади. Йигиш вақгида пластиналарнинг уст­
ма-уст қўйилган жойлари унча катта бўлмаслиги (15—20 мм) ке­
рак, шунда пластиналар прессда синдирилгандан кейин улардан қайта 
пайвандлашда фойдаланиш мумкин. Талабалар дастлаб қалинлиги бир 
хил пластиналарни, кейин шундай пластиналарни туташ чоклар 
билан ва охирида узуқ-узуқ чок билан пайвандлашни машқ қили- 
шади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини чок ўза- 
гининг пайвандганмай қолиши, эриб тушган металл пастки тахтага 
ёпишиб қолиши мумкинлигига, шунингдек,чокнинг ташқи кўри- 
нишига қаратиш зарур. Пайвандлаш кўп жиҳатдан талабаларнинг 
диққат билан ишлашларига боғлиқлигини яна бир бор эслатиб ўтиш 
зарур.

Бурчакли қилиб пайвандлашга дойр машқлар 250x150x10 мм 
ўлчамли пластиналарда бажарилади. Талабалар дастлаб 90° ли бурчак 
ҳосил қилиб йиғилган, кейин 45° ва ниҳоят, 135° ли бурчак ҳолати- 
да йиғилган пластиналарни пайвандлашни ўрганишади.

Пластиналарни бир қатламли қилиб, учма-уч пайвандлашга дойр 
машқлар қуйилаги кетма-кетликда бажарилади. Талабалар, авват, қир- 
раларнинг бир томонига ишлов бериб, чок ўзагини қайта пайванд- 
ламасдан, қалинлиги 8 мм. ли пластиналарни пайвандлашни машқ 
қилишади, сўнгра қалинлиги 10—12 мм. ли пластиналарни пайванд­
лаб, олдин кесиб олиб ташланган чок ўзагини қайта пайвандлашади 
ва охирги қирраларининг иккала томонини қия кертиб. 12—14 мм

қалинликдаги пластиналарни пайвандлаш куникмаларини ўзлашти- 
ришади.

Талабаларнинг қирраларни пайвандлашга тайёрлашларини куза- 
таётиб, улар диққатини қия кертиш бурчагини тўғри танлаш керак- 
лигига қаратиш зарур. Бурчак ҳаддан ташқари катта бўлса, чок ўзаги 
охиригача осонгина суюқланади, лекин бунда суюқлантириб қоп- 
ланган металлнинг ҳажми ортиб кетади, бинобарин. меҳнат унум- 
дорлуги ҳам пасаяди. Қирраларнинг кертилиш бурчаги жуда кичик 
бўлганда эса, чок ўзагини охиригача суюкдантириш қийинлашади. 
Шунинг учун талабаларга қирраларни 60—70®' бурчак атрофида кер­
тиш тавсия этилади. Пайвандланаётган пластиналар орасидаги тир- 
қиш бир хил бўлиши ва туташтирилаётган унсурларнинг қирралари 
силжиб кетмаслиги кераклигига уларнинг диққатини қаратиш дар­
кор. Айрим ҳолларда режим тўғри танланишига, пайвандлаш техни- 
касига, пайвандлаб бўлингандан сўнгра чокларнинг яхшилаб тозала- 
нишига эътибор берилади. Талабалар тавр шаюлида пайвандлаш машқла- 
рини қуйидагича бажаришйди: аввал, қалинлиги 8—10 мм. ли 
пластиналарни қирраларига ишлов бермасдан пайвандлашни машқ 
қилишади, кейин қалинлиги 12—14 мм. ли пластиналарни қиррала- 
рига ишлов бериб пайвандлашади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда чокнинг катетлари вертикал 
ва горизонтал тахталар томонларидан бир хил бўлишига алоҳида 
эътибор бериш керак. Пайванд чокнинг ташқи томонида тешилган 
ва металл ёпишиб қолган жойлар бўлмаслиги, ичи эса бутун кесими 
бўйлаб яхши пайвандланган бўлиши зарур. Чокка ташқи кўриниши- 
га қараб баҳо берилгандан кейин талабаларга унинг мустаҳкамлиги- 
ни синашга рухсат этиш мумкин. Намуналар учун мўлжалланган 
прессда синов ўтказилади.

Бир томонлама чок би­
лан пайвандтанган намуна- 
ларни синашда намуна то 
сингунга қадар эгиб кўри- 
лади. Синовдан кейин на- 
м уналарнинг кислород  
алангасида кесиб ташлан­
ган қирраларидан қайта 
пайвандлашда фойдаланса 
бўлади.

Назорат намунаси плас- 
тинага пайвандланган пат- 
рубокдан иборат (28-расм).

28-расм. Чокнинг зичлигини керосин қуйиб 
текшириш учун намуна.



Чок кўздан кечирилгандан кейин зичлиги керосин ёки оддий 
сув қуйиб текширилади.

Якунловчи суҳбатда ўтилган бўлимга хулоса ясаб, талабалар пай­
вандлаш бобида бошланғич кўникма олишгани ва уларни бутун 
ўкув даври давомида такомиллаштириб бориш лозимлигини таъкид- 
лаш зарур. Суҳбат охирида уйда қия пластинага алоҳида валиклар 
туширишга оид материални такрорлаб келишни топшириш мақсадга 
мувофиқдир.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Электр пайвандчининг иш ўрнини ташкил қилиш.
2. Пайвандлашни бошлашдан олдин пластиналар қандай қилиб маҳ- 

камлаб қўйилади?
3. Нормал кучайтирилган ва бўш чокларни пайвандлашдаги ўзига хос- 

ликлар нималардан иборат?
4. Тирқишларга суюқ металл оқиб кирмаслиги учун кўриладиган чо- 

ралар.
5. Пластиналар тавр шаклида пайвандланганда қандай нуқсонлар юза- 

га келади?
6. Электр ёрдамида пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавфсиз- 

лиги қоидаларини сўзлаб беринг.

4.3. ҚИЯ ПЛАСТИН АДА ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари, 
қия пластинада алоҳида валиклар ҳамда параллел туташ валиклар 
ҳосил қилиш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари аввал- 
гидек қолади. Йўл-йўриқ бошида талабаларга қия пластиналарни наст- 
дан юқорига ҳамда юқоридан пастга пайвандлаш мумкинлиги эслати- 
лади. Бу ҳолларда чокни суюқлантириш чуқурлиги, унинг эни ва 
баландлиги қандай ўзгариши, шунингдек, бу усуллардан ҳар бирини 
қачон қўллаш кераклиги тушунтирилиши зарур. Қия пластинада ва­
ликлар ҳосил қилишни кўрсатишга киришганда, бу ишда энг қийи- 
ни — суюқ металл ва тошқол пастга оқиб тушишининг олдини олиш 
эканлигини айтиб ўтиш лозим. Бунга йўл қўймаслик учун машқларга 
киришишдан олдин талабаларни электродни тебранма ва илгарилама 
ҳаракатла! п ириш хусусиятлари билан таништириш даркор: электродни 
кўндаланг йўналишда тебранма ҳаракатлантириш, бир маромда сил- 
житиш лозим, ёй эса қисқа бўлиши керак (29-расм).

29-расм Қия пластинада валикларни эритмб ёпиштиришла электрод учи ҳара-
катининг траекторияси.

Қия юзада валик ҳосил қилишда энг кўнгилсиз ҳодиса — пай­
вандлаш ваннасидан суюқ металл оқиб чиқишидир: металл юзада 
қотиб қолиб, пайвандлаш чоки ва буюмнинг кўринишини бузади, 
бу эса нуқсон қисобланади.

Қия пластинада валиклар ҳосил қилишни бир неча марта кўрса- 
тиш, бунда пластинанинг қиялик бурчагини 30—45—60° гача кат- 
талаштириб бориш зарур. Бу ҳолда пайвандлаш токининг кучини 
пастки ҳолатда пайвандлашдагига нисбатан 5—10 фоиз ошириш ке­
раклиги эслатилади.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: алоҳида валикларни пастдан юқорига томон ҳосил қилиш; 
уларни чапдан ўнгга, ўнгдан чапга ва юқоридан пастга томон ҳосил 
қилиш, айлана бўйлаб тушириш.

Алоҳида валиклар ҳосил қилишга дойр машқлар 250x150x8 мм 
ўлчамли пластиналарда 3—4 мм диаметрли Э—42 ва Э—46 типдаги 
элекгродлар билан бажарилади.

Дастлаб талабалар пластинанинг қиялик бурчагини 30° гача, кейин 
45° ва 60° гача катталаштира борганлари ҳолда валиклар ҳосил қилиш 
кўникмаларини эгаллашади. Кейин эса валикларни чапдан ўнгга, 
ўнгдан чапга ва юқоридан пастга томон тушириш кўникмаларини 
ўзлаштиришади. Пайвандлаш йўналишини ўзгартиришни машқ 
қилишда ҳалқасимон чокларни айлана бўйлаб аввал соат милининг 
ҳаракат йўналишида, сўнгра бунга тескари йўналишда пайвандлаш 
тавсия этилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга пластиналарнинг



қиялик бурчаги катталашса, суюқ металл ваннасини қия текисликда 
тутиб туриш қийинлашишини эслатиш лозим. Бу ҳолда юзага металл 
оқиб тушмаслиги ва пластиналар тешилиб кетмаслиги учун пайванд­
лаш токининг кучини пастки ҳолатда пайвандлашдагига қараганда 
5—10 фоиз камайтириш ва электродни чокнинг кўндалангига теб­
ранма ҳаракатлантириш амплитудасини бир оз ошириш зарур.

Назорат чоклари кўркам, баландлиги ва эни бутун узунлиги бўйи- 
ча бир хил бўлиши (оқиб тушиб қотиб қолган металл томчилари, 
пайвандланмай қолган ва тешилган жойлар булмаслиги) керак.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш, талабаларнинг 
яхши ишларини қайд қилиб, машкдарни бажаришда йўл қўйилган 
хатоларни курсатиш ва уларни бартараф этишнинг аниқ чораларини 
белгилаш лозим. Уйга бериладиган топшириқ талабаларни мавзунинг 
кейинги бўлимини ўрганишга йўналтириши керак, шунинг учун 
қирраларни пайвандлашга тайёрлаш эскизларини ва пластиналарни 
қия ҳолатда пайвандлашда электродни тебранма ҳаракатлантириш 
чизмаларини кўчириб, чизиб келишни ҳам киритиш зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Қия пластиналарда валиклар ҳосил қилиш учун электр пайвандчи- 
нинг иш ўрни қандай ташкил этилиши керак?

2. Қия пластинада валиклар ҳосил қилишнинг қийинлиги нимада?
3. Металлни суюқлантириб қоплаш режими қандай танланади?
4. Металлни суюқлантириб қоплаш ишларида риоя қилинадиган меҳ- 

нат хавфсизлиги қоидалари ҳақида сўзлаб беринг.

4.4. ҚИЯ ПЛАСТИНАЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари; 
пластиналарни қия ҳолатда учма-уч пайвандлаш; пластиналарни қия 
ҳолатда тавр шаклида ва устма-уст пайвандлаш.

Иўл-йўриқца талабаларга қия пластиналарни пайвандлаш қоидала- 
ри ҳақида гапириб бериш, қирраларни тозалаш, чокларни пайванд­
лаш ва сўнгра тозалаш йўлини кўрсатиш зарур. Қия чокларни пай­
вандлаш техникаси узоқ вақт машқ қилишни талаб этиши, уларни 
пайвандлашни ўрганиб олгандан кейин навбатдаги мавзуга, верти­
кал ва горизонтал чокларни пайвандлашга ўтиш мумкин. Бу бўлимга 
доир машқлар кўп бўлганлигидан пайвандлашни амалда кўрсатишни 
талабаларнинг мустақил ишлари билан тез-тез алмаштириб туриш 
лозим.

'  а) б) в)
30-расм. Қия пластиналарни пайвандлашда электроднинг турли ҳолатларда

ушланиши:
а) вертикал; б) бурчак олдига; в) орқага қиялатилган ҳолатлар (стрелка пайвандлаш 

йўналишини кўрсатади).

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарнинг қцрраларини пайвандлашга тайёрламас- 
дан, 30° бурчак ҳосил қилиб учма-уч пайвандлаш; пластина қирра- 
ларининг бир томонини пайвандлашга тайёрлаб, 45° бурчак ҳосил 
қилган ҳолда учма-уч пайвандлаш; пластиналарни 60° бурчак ҳола- 
тида тавр шаютида ва учма-уч пайвандлаш.

Машқлар 250x150х (8—16) мм ўлчамли пластиналарда бажари- 
лади.Талабалар диққатини электродни тўғри тебранма ҳаракатланти- 
риш, ёйни иложи борича қисқа олиш ва чок ўзагининг пайвандла- 
нишини таъминлаш зарурлигига қаратиш даркор. Пластиналарнинг 
қиялик бурчаги катталашуви билан қия текисликда суюқ металл 
ваннасини тутиб туриш қийинлашади, натижада бу металл оқиб 
тушиб, қотиб қолади ва пластиналар тешилиб кетиши мумкин. Ш у­
нинг учун пайвандланаётганда ток кучини пастки ҳолатда пайванд­
лашда қўлланиладиганидан 5—10 фоиз камайтириш кераклигини 
уқтириш лозим.

Бу талабаларни вертикал чокларни пайвандлашга тайёрлайди, шу 
сабабли уларнинг машқларини диққат билан бажаришларига алоҳи- 
да эътибор бериш зарур. Назорат намуналарининг чоклари яхши ташқи 
кўринишга эга бўлиши даркор. Уларнинг зичлиги, мустаҳкамлиги 
керосин оқизиб текширилади.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш, талабаларнинг 
яхши ишларини қайд этиш; машқларни бажаришда қўйилган кам- 
чиликларни кўрсатиш ва уларни бартараф этиш юзасидан тавсиялар 
бериш лозим.



Суҳбат охирида кейинги машғулотда пластиналарни вертикал ва 
горизонтал чоклар билан пайвандлашга оид мавзу ўрганилишини 
айтиб, шунинг учун махсус технология дарслигидан тегишли мате- 
риални такрорлаб келишни топшириш мақсадга мувофиқдир.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Қия пластиналарни пайвандлашда иш ўрни қандай ташкил қили- 
нади?

2. Пластиналарни қия ҳолатда пайвандлашнинг қийинлиги нимада?
3. Қирраларни пайвандлашга тайёрлаш ва пластиналарни пайвандлаш 

техникасини текшириш.
4. Пластиналарни қия ҳолатда пайвандлаш учун зарур ток кучи қандай 

танланади?
5. Пластиналарни қия ҳолатда пайвандлашда риоя қилинадиган меҳ- 

нат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

4.5. ВЕРТИКАЛ ТЕКИСЛИКДА ГОРИЗОНТАЛ ҲАМДА ВЕРТИКАЛ 
ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўригини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва металлни суюқлантириб қои- 
лаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари, вертикал валиклар ҳамда 
горизонтал валиклар ҳосил қилиш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни бажариш қоидалари ав- 
валгидек. Ягона ф арқ шундаки, оқиб тушаётган металл ва тошқол 
зарраларидан куйиб қолиш хавфи ортади, бу ҳақда талабаларни огоҳ- 
лантириш зарур.

Металлни суюқлантириб бориш операцияларини кўрсата бош- 
лашда вертикал ва горизонтал валиклар ҳосил қилиш пастки ҳамда 
қия валиклар вужудга келтиришга қараганда анча қийин эканлиги- 
ни тушунтириш зарур. Бунга сабаб шуки, суюқланган металл ўз 
ҳажми таъсирида чуқурчадан тошиб чиқиб, пастга тушишга интила- 
ди (31-расм, а).

Суюқ металл ҳажмини кенгайтириш учун бу ҳолларда пайванд­
лаш токининг кучини пастки ҳолатда пайвандлашдагидан 10—15 фоиз 
камайтириш кераклигини эслатиш зарур.

Пайвандлашда ёй узунлигини жуда қисқа олиш зарур, шунда 
суюқланган электрод металлининг томчилари чокка осонроқ ўтади (б). 
Вертикал валиклар ҳосил қилаётганда электрод бирикма ўқи бўйлаб 
ҳаракатлантириш томонга, юқорига бир оз қиялатиб ушланиши 
керак (в).

а) б)

31-расм. Вертикал чокларни пастдан юқорига пайвандлашда 
электроднинг ҳолати.

Асосий металл ҳамда аввал суюқлантирилиб қопланган металл 
электроднинг қиялатиб ушланишига қараб суюкданади. Электродни 
пастга қиялатиб ушлаш ҳам Шумкин. Бу ҳолда суюқланган металл 
томчиларини кузатиб туриш қулай бўлади. Вертикал валикларни, 
чокларни пастдан юқорига томон пайвандлаган маъқул. Вертикал 
валикларни ҳосил қилиш техникаси бир неча марта кўрсатилади. 
Бунда ёй пластинанинг пастки нуқгасида ёқилади ва суюқ металл 
ваннаси ҳосил бўлгач, аввал горизонтал ҳолатда қўйилган электрод 
бир оз юқорига кўтарилади. Шунда чок металл қотиб, нуқта ҳосил 
қилади, металлнинг кейинги томчилари ана шу нуқтада тутилиб 
қолади. Суюқ металл чуқурчадан оқиб чиқмаслиги учун электрод 
юқорига ва навбати билан икки томонга силжитма-тебранма ҳара- 
катлантирилади. Бу металлнинг тезроқ қотишига имкон беради. Элек­
тродни бир жойда узоқ ушлаб турмасдан, тез тебранма ҳаракатлан- 
тириш лозим. Электрод диаметри 3—4 мм. дан катта бўлмаслиги ке­
рак.

Горизонтал валиклар ҳосил қилишни кўрсатишга ўтишда бу иш 
вертикал валиклар ҳосил қилишга қараганда анча қийинлиги, чун­
ки суюқ металл оқиб тушиб, қотиб қолиши ва пластиналар тешилиб 
кетиши мумкинлиги, бундай камчиликларпи бартараф этиш мақса- 
дида диаметри 4 мм. дан катга бўлмаган электродлардан фойдаланиш 
тавсия этилиши тушунтирилади. Электродни тебранма ҳаракатланти- 
риш оқиб тушаётган металл томчиларининг юқорига чиқишига ёрдам 
беради.

Талабалар машқларипи қуйидаги режа асосида олиб бориш тав­
сия этилади: вертикал валиклар ҳосил қилиш, горизонтал валиклар
ҲОСИЛ ҚИЛИШ.



Вертикал валиклар ҳосил қилишга дойр машқлар қалинлиги 
8—10 мм. ли пластиналарда 3—4 мм диаметрли электрод билан бажа­
рилади. Пайвандлаш токининг кучи 120—160 А қилиб олинади. Ва­
ликлар пастдан юқорига томон ҳосил қилинади. Пластиналарда ва­
ликлар ҳосил қилинадиган жойларни бўр билан белгилаб олиш улар- 
нинг параллел чиқишига ёрдам беради.

Энг яхши ўзлаштирувчи талабаларга 5 мм диаметрли электрод 
билан 170—190 А токда валиклар ҳосил қилишни топшириш мум­
кин. Бу машқни бажариш қийинлиги шундаки, пайвандлашда ҳосил 
бўлган тошқол чок юзасини ёпиб қўйиши сабабли талаба чокнинг 
шаклланишини кура олмайди.

Пайвандлашда ҳосил бўлаётган тошқол суюқланган металлдан 
кам фарқ қилишини талабалар тушуниб олишлари керак, шунинг 
учун уларнинг диққатини суюқланган металлдан фарқли ўлароқ, 
тошқол мойли қора рангга эга бўлишига қаратиш лозим.

И ш  ўринларини айланиб чиқишда талабалар эътиборини элек­
тродни чокнинг кўндалангига бир маромда тебранма ҳаракатланти- 
риш, шунингдек, ёйни иложи борича қисқа олиш кераклигига қара- 
тиш зарур. Талабаларга бунга фақат узоқ вақт маш қ қилиш орқали 
эришиш мумкинлигини эслатиш даркор.

Горизонтал валиклар ҳосил қилишга оид машқ 3 мм диаметрли 
электродлар билан қалинлиги 8—10 мм пластиналарда бажарилади. 
Ток кучи 80—100 А олинади. Горизонтал валиклар ҳосил қилиш 
вертикал валиклар ҳосил қилишга нисбатан қийинроқ, чунки бу 
ҳодца чокнинг пастки қисмига суюқ металл оқиб тушиб қотиб қола- 
ди, устки қисми эса тешилиб кетади. Бу ҳол электродни спирал 
тарзида тебранма ҳаракатлантиришни тақозо этади, шунда оқиб ту- 
шаётган металл томчиларини электрод юқорига чиқариб туради. Буни 
талабаларга эслатиб қўйиш зарур. 3 мм диаметрли электрод билан 
валиклар ҳосил қилишни ўзлаштириб олишганидан кейин талаба­
ларга валикларни 4 мм, баъзан эса ҳатто 5 мм диаметрли электрод 
билан ҳосил қилишни топшириш мумкин. Назорат машқи эни, ба- 
ландлиги ва зичлиги бир хил бўлган алоҳида валиклар қаторини 
ҳосил қилишдан иборат бўлиши лозим. Бажарилган иш сифати на- 
мунани кўздан кечириб аниқланади.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга якун ясаш, талабалар бажар- 
ган ишлар ҳақида сўз юритиб, йўл қўйилган хатоларни кўрсатиш 
лозим. Уйга вазифа қилиб пайвандлаш режимини танлашга доир жад- 
валларни ёзиб ва қирраларга ишлов бермасдан, вертикал ҳамда го­
ризонтал чокларни пайвандлашда электродни тебранма ҳаракат- 
лантириш чизмаларини чизиб келишни топшириш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Вертикал ва горизонтал валиклар ҳосил кдпиш учун иш ўрни қан- 
дай ташкил қилинади?

2. Пайвандлаш токининг кучини тўғри танлаш.
3. Вертикал валиклар ҳосил қилиш қанлай усулга асосланади?
4. Горизонтал валиклар ҳосил қилиш усули нимаси билан фарқлана-

ди?
5. Вертикал ва горизонтал валиклар ҳосил қилишда риоя қилинадиган 

меҳнат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

4.6. ПЛАСТИНАЛАРНИ ҚИРРАЛАРИГА ИШЛОВ БЕРМАСДАН, 
ВЕРТИКАЛ ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛАР 

БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия эти­
лади: пластиналар қирраларини пайвандлашга тайёрламасдан, верти­
кал чок билан ҳамда горизонтал чок билан учма-уч пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида вертикал ва горизонтал чокларни пайванд­
лаш техникаси бундан олдинги бўлимда ўргатилган пайвандлаш иш- 
ларидан асосан кам фарқ қилишини айтиб ўтиш лозим.

Чок ўзагининг яхши пайвандланишини таъминлаш мушкуллиги 
бу машқларни бажаришдаги асосий қийинчиликдир. Яхши натижага 
эришиш учун пластиналарни пайвандлаш мақсадида йиғишда паст­
ки чок билан пайвандлашдагидан катгароқ тирқиш қолдирилади.

Устки пластиналар қирраларини пайвандлашга тайёрламасдан, 
учма-уч пайвандлашни кўрсатишга киришганда талабаларга металлни 
суюқлантириб қоплаш ишларида бўлганидек, бу ҳолда ҳам 3—4 мм 
диаметрли электродлар ва шунга яраша кучи пасайтирилган пайванд­
лаш токидан фойдаланиш тавсия этилишини эслатиш зарур (32-расм).

Талабалар машқларини 
қуйидаги  реж а асосида 
ўтказиш тавсия этилади: 
пластиналар қирраларини 
пайвандлашга тайёрламас­
дан, вертикал чок билан 
ҳамда горизонтал чок би­
лан учма-уч пайвандлаш.

Бундай усулда пайванд­
лашга доир машқ 6—8 мм. 
ли пластиналарда 3 мм диа­
метрли электродлар билан 
б аж ар и л ад и . Т ок  кучи

32-расм. Вертикал чокларни пайвандлаш:
а) пастдан юқорига; б) юқоридан пастга 

томон: 1—электроднингчокка нисбатан тикка; 
2 —қияроқ ҳолати.



11 О— 130 A қилиб олинади. Пластиналар йиғилаётганда улар орасида 
камида 2—3 мм оралиқ қолдирилади. Бир томонлама чок билан пай­
вандланган бирикмада чок ўзаги пайвандланганлигини аниқлаш учун 
уни прессда синдириб, текшириб кўриш керак.

Энг яхши ўзлаштирувчи талабаларга вертикал чокни 4 мм диа- 
метрли электрод билан пайвандлашни топшириш мумкин.

Назорат намунаси икки томонлама чок билан пайвандланиши ва 
зичлиги керосин оқизиб текширилиши зарур. Чокнинг ташқи томо­
ни текис, чуқурчалари яхшилаб тўлдирилган бўлиши ва тешилган 
жойлари бўлмаслиги даркор.

Горизонтал чок билан пайвандлашга дойр машқ қалинлиги 6—8 мм. 
ли пластиналарда 3—4 мм диаметрли электродлар билан бажарилади. 
Пластиналар 3—4 мм оралиқ қолдириб йиғилади. Бир томонлама чок- 
ларнинг синишга мустаҳкамлиги синаб кўрилади. Назорат намунаси 
икки томонлама чок билан пайвандланади ва зичлиги керосин оқизиш 
билан текширилади. Чок бир текис, оқмаларсиз ва тешилмаган бўлиши 
керак.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш ва уйда қирра- 
ларга ишлов бериш ва шундай ишлов берилган вертикал ҳамда гори­
зонтал чокларни пайвандлашда электродни тебранма ҳаракатланти- 
риш чизмаларини чизиб келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пластиналарни вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлаш 
учун иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Пайвандланадиган пластиналарни йигиш тартиби.
3. Пластина қирраларини пайвандлашга тайёрламасдан пайвандлаш- 

даги қийинчиликлар нималардан иборат?
4. Пайвандлашда чок ўзагининг яхши пайвандланиши қандай таъмин- 

ланади?
5. Пластиналарни қирраларига ишлов бермасдан пайвандлаш техни- 

каси нималарни ўз ичига олади?
6. Вертикал ҳамда горизонтал чокларни пайвандлашда риоя қилина- 

диган меҳнат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

4.7. ПЛАСТИНА ҚИРРАЛАРИГА ИШЛОВ БЕРИБ, ВЕРТИКАЛ 
ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛАР БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластина қирраларининг бир томонига ва иккала томонига 
ишлов бериб, вертикал чок билан учма-уч пайвандлаш; устки плас­
тина қиррасининг бир томонини кертиб, пластиналарни горизонтал

-ёй чокнинг юқори нуқтасида ёқилган; 2 -  асосий 
металлни суюклантирадиган ҳолат.

чок билан учма-уч пайванд­
лаш; пластиналарни горизон­
тал чок билан устма-уст ва 
тавр шаклида пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида тала­
баларга вертикал чоклар, 
одатда, юқорига қараб пай- 
вандл^нишини эслатиб, буни 
амалда кўрсатиш лозим. Аммо 
юпқа металлни пайвандлаёт- 
ганда куйиб қолмаслик учун 
баъзан юқоридан пастга пай­
вандлаш қўлланилади. Бу 
усулни кўрсатишда ёй чок­
нинг энг юқори нуқтасида (1-ҳолат) ёқилиши, электрод эса суюқ- 
лантирилиб, қопланаётган текисликка перпендикуляр тарзда ушла- 
нишини айтиш лозим. Суюқ металл ваннаси юзага келгач, электрод 
шундай ҳисоб билан пастга 15—20° оғдириладики (2-ҳолат), ёй 
асосий пайвандланган металлни суюқлантирадиган бўлсин (33-расм).

Вертикал чокларни юқоридан пастга томон пайвандлашда ва- 
ликнинг эни электрод диаметридан 1,5—2 марта катта бўлмаслигини 
(электрод диаметри 3 мм) кўзлаб электродни кўндалангига тебран­
ма ҳаракатлантириш амплитудаси кичикроқ олиниши зарур. Элек­
троднинг учи суюқланган металл томчиларини ушлаб қолиши учун 
ёй жуда қисқа бўлиши даркор.

Горизонтал чокларнинг пайвандланишини кўрсатишга ўтилган- 
да фақат пластинанинг қирраси қия кертилишини тушунтириш ке­
рак. Бу ҳолда ёй (34-расм, а) аввал пастки горизонтал қиррада ёқила-

34-расм. Горизонтал чокларни пайвандлаш усули. 
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ди ( l -ҳолат), кейин қия кертикка ўтказилиб (2-ҳолат), оқиб тушаёт- 
ган металл томчиси юқорига чиқарилади.

Горизонтал чокларни устма-уст ва тавр шаклида пайвандлаш учма- 
уч пайвандлаш дан осонроқ, чунки горизонтал қирра суюқланган 
металлнинг оқиб тушишига йўл қўймайди (б).

Икки қиррани қия кертиб, горизонтал чокларни пайвандлаш 
зарур бўлганда, чокларни (в) пайвандлашни кўрсатилган тартибда 
тушунтириш лозим. Бу усулнинг афзаллиги шундаки, устки қирра 
пайвандланганда суюкданган металл чуқурчани турум ҳолатида эгал- 
лайди.

Вертикал текисликда горизонтал чоклар билан пайвандлашни 
кўрсатаётганда, чоклар тешилиб ва металл оқиб тушиб, қотиб қоли- 
шига йўл қўймаслик чораларини тушунтириб бериш лозим.

Машкдар турли-туманлигини эътиборга олиб, кириш йўл-йўри- 
ғини даре давомида қисмларга бўлиб бериш ва машқларни кўрса- 
тишни талабаларнинг мустақил машқлари билан тез-тез алмаштириб 
туриш керак.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қирраларнинг бир томонига ишлов бериб, пластиналарни 
вертикал чок билан учма-уч пайвандлаш; пластиналар қиррасининг 
бир томонини қия кертиб, горизонтал чок билан учма-уч пайванд­
лаш.

Пластина қирраларининг бир томонига ишлов бериб, вертикал 
чок билан учма-уч пайвандлашга дойр машқ 8—10 мм. ли қалинлик- 
даги пластиналарда бажарилади. Чоклар кайта пайвандланмасдан, пресс 
остида бузиб ташланади. Чокнинг синган жойи яхши пайвандлан­
ган, ғовакларсиз ва тошқол аралашмаган бўлиши керак. Чок ўзаги- 
га, чуқурчанинг пайвандлаб тўлдирилишига алоҳида эътибор бери- 
лади.

Учма-уч пайвандланган назорат намуналари зичлиги керосин 
оқизиб текширилади. Қирраларнинг иккала томонига ишлов бериб, 
вертикал чок билан учма-уч пайвандлашга дойр машқ 10—12 мм 
қалинликдаги пластиналарда ўтказилади.

Назорат бирикма сифати кўздан кечириб аниқланади. У текис, 
говаксиз, тешилмаган ва оқмаларсиз бўлиши керак. Имкониятдан 
келиб чиқиб, бирикмани физик текширув усулларидан бири билан 
текшириш тавсия этилади.

Пластиналар қиррасининг бир томонини қия кертиб, горизонтал 
чок билан учма-уч пайвандлаш машқи устки қирраси қия кертилган 
8—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини режим- 
ларнинг тўгри тикланишига ва айниқса, электродни тебранма ҳара- 
катлантиришга қаратиш лозим. Зарур бўлса, пайвандлаш жараёни 
талабанинг иш ўрнида яна бир бор амалда кўрсатилади.

Назорат намунасининг сифати кўздан кечирилиб ва керосин 
оқизиш йўли билан синаб кўриб аниқланади.

Якунловчи суҳбатда ишни хулосалаш ва бу қўлда пайвандлаш 
усулидан дастлабки кўникмалар олиш йўлидаги умумлаштирувчи 
машқлар эканлигини таъкидлаш зарур. Шундан кейин талабалар газ 
алангасида пайвандлашни ўрганишга ўтадилар.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пластиналарни вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлаш 
учун иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Пластиналарни қирраларига ишлов бериб, вертикал чок билан пай- 
вавдлаш тартиби. /

3. Қандай ҳолларда вертикал чоклар пастдан юқорига қараб пайванд- 
ланади?

4. Пластиналарни қирраларига ишлов бериб, горизонтал чок билан 
пайвандлаш тартиби қандай жиҳатлари билан фарқ қилади?

5. Пластиналарни вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлашда 
риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

4.8. ГАЗ АЛАНГАСИДА ПАЙВАНДЛАШ 
АППАРАТЛАРИДАН ФОЙДАЛАНИШ

Бу бўлим мавзуидан мақсад — талабаларни газ алангасида пай­
вандлаш аппаратлари билан таништириб, пайвандлаш амалга оши- 
риладиган жойни жиҳозлашга, пайвандлаш горелкасини ёқиш ва 
учиришга, алангани ростлашга ҳамда асосий металлни қўшимча ме- 
таллсиз суюқлантиришга ўргатишдан иборат.

Мавзу муваффақиятли ўрганилиши учун иш ўринлари олдиндан 
керакли миқцорда зарур материаллар, асбоб, жиҳоз, кўрсатма ва 
қўлланмалар (плакат, чизмалар, турли аппаратларнинг қирқимлари, 
металлни суюқлантириб қоплаш намуналари ва ҳоказо) билан таъ- 
минлаб қўйилиши лозим.

Машғулотларга ацетилен генераторлари ва ҳимоя затворлари тай­
ёрлаб қўйиш, кальций, карбид-кислородли ва ацетиленли баллон- 
лар билан таъминлаб турилишини келишиб олиш, керакли миқдор- 
да редуктор ҳамда горел к а  i ар ни танлаб, таъмирлаб қўйиш, кисло-



35-расм. Газ алангасида пайвандлашга мулжалланган стационар уқув масканлари:
. n r .  1 Ч.т>парн г -а и е т и л е н  угказгич қувури; J - с у в  тамба затвори, ' 

Умлигини совитиб туриш  учун сув солинган сипш.

род ва ацетилен келтириладиган шлангларни текширишдан ўтказиш

бИЛМЯ« ™ н и  бажаришдаРболғалаР, зубило, пулах « Я *  
учлигини тозалаш учун жез игналар, горелкаларни со* ™

ЭТИл Г и "“ и Т р н ^ и  т а и ,™  ҚЙЛИШ ва металларга газ алангасида

г;
36-расм. Редукторни баллонга ўрнатиш:

а) қалпоқни олиш; 6 ) жўмракни ҳаво чиқариб тозалаш; в) ташлама гайками махкамлаш;
г) монометр бўйича иш босимини ўрнатиш.

ишлов беришда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги қоидалари; 
талабаларни газ алангасида пайвандлаш аппаратларининг тузилиши 
ва уларни ишга тушириш билан таништириш; асосий металлни қўшим- 
ча материалсиз суюкдантириф ва валикни шакллантириш.

Йўл-йўриқ беришнинг бошида талабаларга иш ўрнини ташкил 
қилиш (35-расм) тугрисида гапириб бериш ва газ алангасида пайванд- 
лаётганда риоя қилинадиган асосий меҳнат хавфсизлиги қоидаларини 
эслатиш, бунда талабалар диққатини, айниқса, аппаратларга мой ту- 
шиши мумкин эмаслигига қаратиш зарур. Газ алангасида пайвандлов- 
чи жомакорининг тўлиқ тўпламини кўрсатиш ва бир талаба ёрдамида 
жомакорнинг қандай кийилишини намойиш қилиши керак.

Шундан кейин талабаларни газ алангасида пайвандлаш аппарат­
лари билан таништириб, кислородли баллоннинг тузилиши ва уни 
ишга тайёрлаш ҳақида гапириб бериш лозим (36-расм). Бунда баллон 
қалпоғини ва штуцер тиқинини бураб чиқариш, жўмракни ҳаво 
чиқариб тозалаш, редуктор ҳамда шлангларни туташтириш ва моно­
метр бўйича иш босимини ўрнатиш амаллари намойиш этилади. 
Шунингдек, деворга ва полга ўрнатилган газ тақсимлаш рампалари 
қандай тузилганлиги кўрсатилиб, тушунтирилади. Талабаларни аце- 
тиленли баллонни ишга тайёрлаш қоидалари билан таништириш 
жараёнида унинг кислородли баллондан фарқини ҳам эслатиб ўтиш 
даркор.

Ацетилен генераторини ишга туширишга тайёрлашни кўрсатиш- 
да талабаларга генераторни оҳак қолдиқларидан тозалаш, унга сув 
тўлдириш, реторталарга карбит солиш (37-расм), генераторни ҳаво 
чиқариб тозалаш ва газни горелка орқали олиш амалларини кўрса- 
тиш лозим. Айни вақгда талабалар диққати, кальций карбидли бара- 
банларни очиш қоидаларига қаратилади.
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37-расм. Газ генератори ретортасига корзинанинг тўғри (о) ва нотўғри 
(қийшиқ корзина, 6) ўрнатилиши.

38-расм. Горелкани текшириш ва ишга тайёрлаш:
а) найчани ҳаво чиқариб тозалаш; б) учлик ўрнатиш; .) сийракланиш (ҳаво сурилиши) бор­
а) наичани г) иш босИмини ўрнатиш; д) аланга олдириш.

39-расм. Ацетилен-кислород алангасининг 
турлари:

а) ацетилен алангаси; б) нормал аланга; в) оксид- 
ловчи аланга;

1—Ўчяк: 7.—тиклянлточи ш ня; ?—мяпп^ялтя

Кейин пайвандлаш горел- 
касини ишга тайёрлаш кўрса- 
тилади (38-расм). Горелка ту- 
зилиш ини  туш унтириш да 
шланглар қандай туташтирили- 
шини, инжектор ишининг тек- 
ширилиши ва аралашма мунд- 
штукщш чиқаётганда унинг 
қандай ёндирилишини кўрса- 
тиш лозим. Ёнувчи аралашма- 
ни гугурт билан эмас, балки 
махсус ёндирувчи билан ўг ол­
дириш тавсия этилади. Аралаш- 
ма ёнгач, горелка иш ида 
атайин нуқсонлар (аланганинг 
нотекис ёниши, унинг мунд- 
штукдан узилиши, «пақиллаи^» ва ҳоказо) ҳосил қилиб, уларнинг 
пайдо бўлиш сабабларини тушунтириш ҳамда талабалар эътиборини 
бу камчиликларни бартараф этиш йўлларига қаратиш лозим.

Охирида ацетилен-кислород алангасининг турлари ҳақида гапи- 
риб бериш (39-расм), алангани ростлаш техникасини кўрсатиш ва 
нормал ацетиленли ва оксидловчи алангалар қандай ҳолларда қўлла- 
нилишини тушунтириш зарур.

Асосий металлни қўшимча материалсиз суюқпантириш ва чокни 
шакллантириш жараёнини кўрсатишга киришганда талабалар диққа- 
тини пластина юзасини мой, занг, қасноқ, сув ва бошқа ифлослик- 
лардан яхшилаб тозалашга қаратиш керак.

Шундан кейин талабаларга машқни тўғри бажариш йўлини кўрса- 
тиш, улар эътиборини ростланган аланга ўзагига, аланга ўзаги би­
лан сирти орасида маълум масофа бўлишига, горелкани тебранма 
ҳаракатлантириш ва уни пайвандлаш йўналишида бир маромда сил- 
житиш кераклигига қаратиш зарур. Бунда мундштукларнинг турли 
ҳолатларида аланга ванна металига қандай таъсир этишига алоҳида 
эътибор берилади (40-расм).

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пайвандлаш амалга ошириладиган жойни жиҳозлаш; уни 
ишга тушириш, ишлатиш қоидалари; пайвандлаш алангасини рост­
лаш; асосий металлни суюқлантириш ва чокни пайвандлаш сими- 
сиз шакллантириш; газ алангасида пайвандлаш аппаратларига хиз- 
мат кўрсатиш.



Аланга йўналиши 
^* 1 Металлнинг оқиш 
j j t  йўналиши

40-расм. Мундштукнинг вертикал (а) ва қия (б) ҳолатларида аланга- 
нинг пайвандлаш ваннасидаги металлга механик таъсир этиш,

(в) суюқ металлнинг силжиш чизмаси:
7—чок; 2—суюқметалл.

Пайвандлаш амалга ошириладиган жойни жиҳозлаш ва ишга ту 
ширишга дойр маш қ генератор ҳамда баллонларнинг тузилиши би­
лан танишшришдан, пайвандлаш горелкасини маълум даражада қисм- 
ларга ажратиш ва йиғиш, кислород редуктори ҳамда шлангларни 
туташтириш, кўзойнаклар ойнасини алмаштиришдан, жомакорни 
кийиш  ва ҳоказолардан иборат. Талабалар буларнинг барчасини ўз 
иш ўринларида мустақил бажарадилар. Улар иш жойларини тайёр­
лаб, жомакор кийиб олганларидан, ўқитувчи текширувидан ўтган- 
ларидан кейин иккинчи машққа киришса бўлади.

Талабалар ўқитувчи кузатувида пластиналар юзасини тозалаша- 
ди, пайвандлаш амалга ошириладиган жойни ишга тайёрлашиб, алан­
гани ёндиришади, кўринишига қараб, унинг қувватини ростлашади. 
Талабаларни алангани тўгри ростлашга ва унинг қувватини ўзгарти- 
ришга ўргатиш алоҳида эътиборда бўлиши зарур. Бунинг учун улар­
нинг ҳар бири ўқитувчи ва бутун гуруҳ кузатувида горелкани енди- 
риш, алангани ортиқча кислород ёки ортиқча ацетилен билан нормал 
даражагача ростлаш, унинг қувватини ошириш, камайтириш ва го­
релкани ўчириш амалларини бажариб кўради. Машғулот шу тарзда 
олиб борилганда, ўқитувчи талабалар ушбу ам аш и яхши ўрганиб

олганликларига ишонч ҳосил қилиши мумкин. Шундан кейин ҳар 
бир талаба ўз иш ўрнида алангани қандай ростлаганини текшириш 
лозим.

Асосий металлни суюқлантириш ва чокни пайвандлаш симисиз 
шакллантиришга дойр маш қ кам углеродли пўлатдан ишланган 
250x150x4x6 мм ўлчамли пластиналарда пастки чок билан бажарилади.

Талабалар аввал қимоя сув тамба — затворларининг бенуқсонли- 
гини,>улардаги сув сатҳини текшириб, зарур бўлса, яна сув қуши- 
шади, кислороднинг иш босимини ўрнатиб, горелкани ёндиргач, 
алангани ростлашади, кейин машқларни бажаришга киришишади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар горелкани нормал 
қияликда ва тўғри ушлашларини, металлни бир текис суюқланти- 
ришлари ва чокни тўғри шакллантиришларини ҳамда чокни тўппа- 
тўфи, бир хил чуқурликда ва кенгликда пайвандлашларини куза- 
тиш зарур.

Ацетилен генераторлари ва кислород баллонларидан фойдаланиш 
юзасидан аниқ кўникмалар олиш учун газ алангасида пайвандлашни 
ва кесишни ўрганишнинг бошидан охиригача талабалар тажрибали 
газ генераторчи иштирокида галма-гал навбатчилик қилиш йўли би­
лан муқим газ генератори ва кислород рампасига хизмат кўрсатиш- 
лари зарур. Мазкур мавзуни угашда талабалар оладиган кўникмалар 
кейинги ишлар учун ҳам муҳимдир. Шу сабабли ўқитувчи бу борада 
уларга имкони борича ёрдам бериши керак. Шундан кейингина навбат- 
даги мавзуни ўрганишга ўтиш мумкин.

Якунловчи суҳбатда йўл қўйилган камчиликлар кўриб чиқил- 
гандан ва баҳолар эьлон қилингандан кейин, бир неча талаба билан 
газ алангасида пайвандловчининг иш ўрнини ташкил қилиш, аппа- 
ратларни ишга тайёрлаш, горелкалардан, баллонлардан фойдаланиш 
қоидалари ва пайвандлаш алангасининг хусусияти юзасидан савол- 
жавоб ўтказиш зарур.

Суҳбат охирида талабаларга газ алангасида пайвандлаш аппарат- 
ларини ишлатиш юзасидан фақат дастлабки кўникмаларни олган- 
ликларини ва кейинчалик улар доимо такомиллаштириб борилиши 
лозимлиги уқтирилади. Кейинги дарсда пластиналарда алоҳида ва­
ликлар ҳосил қилишга дойр машқлар бажарилишини айтиб, шунинг 
учун уйда махсус технология дарслигидан тегишли мавзуни такрор- 
лаб ва горелка ҳамда пайвандлаш симини тебранма ҳаракатлантириш 
чизмасини чизиб келишни топшириш лозим.



НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Газ алангасида пайвандловчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?
2. Кислородли ва ацетиленли баллонларни ишга тайёрлаш.
3. Кислород ва ацетилен редуктори баллонга қандай ўрнатилади?
4. Ацетилен генераторларини зарядлаш тартиби ҳақида гапириб беринг.
5. Пайвандлаш горелкаси қандай қисмларга ажратилади ва йиғилади?
6. Инжекторнинг бенуқсон ишлашини аниклаш йўли.
7. Пайвандлаш алангасининг қуввати қандай ростланади?
8. Жомакорни тўғри кийиш қоидаларини айтиб беринг.
9. Газ алангасида пайвандловчининг хавфсиз ишлаш қоидалари ҳақида 

нималарни биласиз?

5. МЕТАЛЛНИ ГАЗ АЛАНГАСИДА СУЮҚЛАНТИРИБ 
ҚОПЛАШ ҲАМДА КАМ УГЛЕРОДЛИ ПЎЛАТДАН #

И ШЛ АН ГАН ЧОКЛАР БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ, ОДДИЙ 
БУЮМЛАРНИ ПАЙВАНДЛАБ ЯСАШ

Бу мавзуни ўтиш давомида талабаларда пайвандлаш алангаси­
нинг шакли ва қувватини ростлаш, пайвандлаш горелкаси ҳамда пай­
вандлаш симини тебранма ҳаракатлантириш, пластин ал арда валиклар 
ҳосил қилиш, пластиналарни учма-уч, бурчак ҳосил қилиб, тавр шак­
лида ва устма-уст пайвандлаш, пастки, қия, вертикал ва горизонтал 
чоклар билан пайвандлаш кўникмалари шаклланиши зарур.

Ушбу материални қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш лозим:
1. Пастки ва қия чоклар билан валиклар ҳосил қилиш.
2. Пластиналарни пастки ва қия чоклар билан пайвандлаш.
3. Вертикал ва горизонтал чоклар билан валиклар ҳосил қилиш.
4. Пластиналарни вертикал ҳамда горизонтал чоклар билан пай­

вандлаш.
5. Мураккаб бўлмаган буюмларни пайвандлаб ясаш.
Машғулотларни ўтказиш учун газ алангасида пайвандлаш аппа-

ратларини олдиндан тайёрлаб қўйиш, ҳимоя сув тамбасининг иш­
лашини ҳамда улардаги сув сатҳини текшириб кўриш, горелкалар 
мундштукини тозалаш, шлангларни кўздан кечириб чиқиш лозим 
ва ҳоказо. Керакли миқдорда болгалар, зубило, пўлат чутка, жез 
игналар, горелкаларни совитиш учун қўйиладиган сув тўла идиш- 
лар, ҳимоя кўзойнаклари ва жомакорлар тайёрлаб қуйилиши лозим.

Материал сифатида 1—8 мм қалинликдаги кам углеродли пўлат 
пластиналардан фойдаланиш мумкин. Бу пластиналарнинг қиррала- 
ри қайрилган, ишлов берилган ёки ишлов берилмаган бўлиши ло­
зим. Талабалар уларни «Металлни пайвандлашга тайёрлаш» мавзуси-

ни ўрганаётганларида тайёрлашади. С—08 ёки С—08 А маркали пай­
вандлаш симидан (диаметри 2—4 мм) ҳам керакли микдорда ғамлаб 
қуйиш даркор.

Кириш йўл-йуриғини ўтказиш учун кўрсатма қўлланмалар, пла­
кат, чизма, пайвандлаш режимларининг жадваллари, пайванд би- 
рикмаларнинг намуналари ва ҳоказолар танлаб қўйилади.

5.1. ПАСТКИ ВА ҚИЯ ЧОКЛАР БИЛАН ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва суюқлантириб қоплаш ишла- 
рини хавфсиз бажариш қоидалари, пластинада пастки чок билан 
валиклар ҳосил қилиш; бурчак ҳола-ғида жойлашган пластинада ва­
ликлар ҳосил ҚИЛИШ.

Йўл-йўриқ бошида ўқитувчи талабаларга газ алангасида пайванд­
ловчининг иш ўрни қандай ташкил қилинишини эслатади ва металлни 
суюқлантириб қоплаш ишларгуги бажарищда риоя қилинадиган меҳнат 
хавфсизлигининг асосий қоидаларини улар билан бирга такрорлай- 
ди. Шунингдек, талабаларга кислородли баллонлар ва редуктордан 
фойдаланиш қоилалари эслатилиб, мойларни кислород билан ара- 
л-зштириш хавфли эканлиги, бунда акс зарбалар содир бўлиши мум- 
кинлиги ва ҳоказо қоидалар тушунтирилади.

Горелка ёндирилгач, талабаларга пайвандлаш алангасининг уча- 
ла зонаси (ўзак, тиклаш зонаси, машъала) кўрсатилади ва алан га 
тиклаш зонасида ўзак учидан 2—6 мм. ли масофада металлга йунал- 
тирилиши тушунтирилади.

Агар аланга ўзаги суюқланган металлга тегадиган бўлса, у угле- 
родланиб қолади. Кейин пластиналарда валиклар туширишни кўрса- 
тишга ўтиш мумкин. Бунда газ алангасида пайвандлашнинг икки 
хил — чапга силжитиб (чап усул) ва ўнгга силжитиб (ўнг усул) 
пайвандлаш усуллари мавжудлиги айтиб ўтилади. Чап усулда ва­
ликлар ҳосил қилиш жараёнини кўрсатишда горелка ўнгдан чапга 
силжиши, пайвандлаш сими эса горелка олдида ҳаракатланиши ло- 
зимлиги тушунтирилади. Бу ҳолда аланга чокдан нарига йўналиб 
(41-раем), пайвандчи чокни яхши кўриб туриши туфайли валик- 
нинг эни ва баландлиги бир хил чиқади.

Унг усулда валик ҳосил қилиш жараёнини кўрсатишда, горелка 
чапдан ўнтга силжишини, пайвандлаш сими эса горелка кетидан 
ҳаракатланишини тушунтириш лозим. Аланга чокка йўналиши ту­
файли чок сифатли чиқади. Аммо унинг ташқи кўриниши у қадар 
бежирим бўлмаслиги мумкин, чунки пайвандчи чокнинг шакллани-



41-расм. Газ алангасида пайвандлашнинг чап (а) ва ўнг (б) усуллари.

шини яхши кузатиб туролмайди. Иккала ҳолда ҳам талабалар диққа- 
тини мундштукни қиялатиш бурчагига, мундштук ва симни бир- 
бирига мос тебранма ҳаракатлантириш кераклигига, шунингдек, 
горелкани силжитиш тезлигига қаратиш зарур.

Йўл-йўриқ бериш давомида турли камерадаги алмаштирилади- 
ган учликлардан фойдаланиб, пластиналарда валиклар ҳосил қилиш 
техникасини кўрсатиш зарур; пастки ва қия ҳолатда жойлаштирил- 
ган пластиналарда валиклар ҳосил қилиш жараёнини эса машғулот 
давомида қисмларга бўлиб кўрсатиш тавсия этилади. Пайвандлаш 
алангасини ростлашни, шунингдек, валиклар ҳосил қилишнинг ре-

жимини танлашни ҳар гал 
бирор талабага топшириш 
м ақсадга  м увоф иқдир .
Кўзга ташланган камчи- 
ликлар бутун гуруҳ ишти- 
рокида таҳлил қилинади.

Талабалар машқларини 
қуйидаги реж а асосида 
ўтказиш тавсия этилади: 
пастки ҳолатда жойлашган 
пластиналарда чап ёки ўнг 
усулларда алоҳида валик­
лар ҳосил қилиш ; қия 
ҳолатда жойлашган пласти­
наларда чап ва ўнг усул­
ларда алоҳида валиклар 
ҳосил ҚИЛИШ .

Иккала маш қ ҳам 250х150х (4—6) мм ўлчамли кам углеродли 
пўлат пластиналарда бажарилади. Пайвандлаш симидан фойдаланил- 
ган ҳолда валиклар чап усул билан ҳосил қилинади. (Горелка ҳамда 
мундштукнинг тебранма ҳаракатлари 42-расм, а да кўрсатилган тра- 
екгорияларга мос келиши даркор.)

Талабалар аввал, горизонтал жойлашган пластиналарда алоҳида 
валиклар ҳосил қилиш техникасини ўрганишади, кейин пластинани 
30—45 ва 60° гача қиялатишади. Валиклар ҳосил қилиш техникаси 
доим қийинлаштириб борилиши керак. Ш унинг учун талабалар ав­
вал, валикларни тўғри чизиқ бўйича, кейин эгри чизиқ бўйича 
ҳосил қилишади.

Ўқитувчи иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар горелка, 
пайвандлаш сими ҳаракатларини валиклар ҳосил қилиш гезлиги би­
лан мувофиқлаштиришни ўзлаштириб олишларига эришиш керак. 
Бунинг учун уларга аланга қувватини тўғри белгилаш алоҳида 
аҳамиятга эга эканлиги эслатилади. Агар аланганинг қуввати ҳаддан 
ташқари юксак бўлса, металл куяди, талабаларнинг шошқалоқлиги 
эса қўшимча металлнинг қизимаган асосий металлга ёпишиб қоли- 
шига олиб келади.

Агар 'аланганинг қуввати паст бўлса, талаба асосий металлни яхши 
суюқлантира олмайди, бу камчиликни бартараф қилиш мақсадида 
чокка пайвандлаш симидан ортиқча киритилганида эса анча зўриқ- 
қан, ҳагто айрим жойлари пайвандланмай қолган чок ҳосил бўлади.

а

б

42-расм. Горелка мундштуки па симни тебран­
ма ҳаракатлантириш:

а) чап усулда валик ҳосил қилиш; б) ўнг усулда валик 
ҳосил қилиш;

/—пайвандлаш сими; 2— горел ка.

/



Шу сабабли талабаларда машқларни бажариш жараёнида асосий ме- 
таллнинг қизиганлигини, аланга қачон юқори ва қачон паст қувват- 
га эга эканлигини «сезиб туриш», мустақил аниқлаш уқувини ри-
вожлантириш зарур.

Ўрганишнинг дастлабки пайтларида иш суръати асосий кўрсат- 
кич ҳисобланади ва агар талабалар буни тушунибгина қолмасдан, 
атанганинг қувватини тўғри танлаб, иш маромини амалда ўзлашти- 
риб олсалар, бу уларнинг кейинги машкдарни муваффақиятли ўрга-
нишларига замин бўлади.

Талабалар чап усулда валиклар ҳосил қилиш техникасини ўзлаш- 
тириб олганларидан кейин уларга айни шу машкдарни ўнг усулда 
бажаришни топшириш мумкин. (Горелка мундштуки билан симнинг 
тебранма ҳаракатлари 42-расм, б да кўрсатилганидек бўлиши ке­
рак.) Машғулот охирида улар пайвандлашнинг ўнг ва чап усуллари­
ни бирга қўллаб, квадрат ва айлана бўйлаб валиклар ҳосил қилиш 
машқларини бажаришлари зарур.

Якунловчи суҳбатда талабаларга бу олган дастлабки кўникмала- 
рини доимо такомиллаштириб боришлари кераклигини уқтириб, 
кейинги машғулотда пластиналарни учма-уч пайвандлаш ўрганили- 
шини, шунинг учун уйда махсус технология дарслигидан керакли 
материалларни такрорлаб келиш зарурлигини айтиш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Суюқлантириб қоплаш ишларини бажаришда иш ўрни қандай таш­
кил қилинади?

2. Пайвандлаш алангасининг асосий зоналарини айтиб беринг.
3. Пайвандлаш аланганинг қайси зонаси билан амалга оширилади?
4. Нима учун аланга ўзаги билан пайвандлаш мумкин эмас?
5. Пайвандлашнинг чап ва ўнг усулларида валик қандай ҳосил қили- 

нади?
6.Валиклар ҳосил қилишда горелка ва пайвандлаш симининг ҳаракат-

лантирилиши.
7. Пайвандлаш алангасининг қувватини ростлаш йўли.
8. Валиклар ҳосил қилиш ишларида меҳнат хавфсизлигининг қандай 

қоидаларига риоя қилинади?

5.2. ПЛАСТИНАЛАРНИ ПАСТКИ ВА ҚИЯ ЧОКЛАР 
БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва газ алангасида пайвандлашни 
хавфсиз бажариш қоидалари; пластиналарнинг қирраларига ишлов

бермасдан, ҳар жойидан пайвандлаб маҳкамлаш ва пайвандлаш; плас­
тиналар қирраларини қайириб, учма-уч пайвандлаш; пластиналарни 
тавр шаклида ҳамда бурчакли қилиб пайвандлаш; уларни қиррала- 
рига ишлов бериб, учма-уч пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида газ алангасида пайвандловчининг иш ўрни 
қандай ташкил этилиши ҳақида гапириб берилади. Металлга газ алан­
гасида ишлов беришдаги меҳнат хавфсизлиги масалаларига атоҳида 
эътибор қаратилади. Кислородли 6ai.iOH.iap ва редукторлардан фой- 
датаниш қоидаларини талабаларга яна бир бор эслатиш, кислородни 
мой билан аралаштирмасликни айтиб, бунда акс зарбалар содир бўли- 
ши мумкинлигини тушунтириш ва сув тамбаларидан сув сатҳини 
текшириб туришда фойдаланиш керақлиги ҳақида огоҳлантириш дар­
кор.

Асосий металлнинг юзаси ифлос бўлса, чокда пайвандланмай 
қолган жойлар, ғоваклар пайдо бўлиши ёки чокка тошқол аралашиб 
қолиши мумкинлигини талабаларга эслатиш лозим. Ш унинг учун 
пластиналарни пайвандлашга киришишдан олдин уларнинг қирра- 
ларини пайвандлаш горелкасининг алангаси ва пўлат чўтка ёрдамида 
қасмоқ, бўёқ ёки мойдан тозалашни кўрсатиш зарур.

Пластиналарни у ер бу еридан пайвандлаб маҳкамлаётиб, ёрдам- 
чи пайванд чоклар вазифасини тушунтириш керак. Бундай чоклар 
оралиғи 40—80 мм, узунлиги 10—20 мм бўлиши, чок ўртасидан 
учларига томон қўйиб борилиши, охирги ёрдамчи чоклар чок учи- 
чан 10—15 мм берида жойлашган бўлиши лозим. Ҳар жойидан пай- 
андлаб маҳкамлаш иши пайвандлаш режимига асосан диққат билан 
'ажарилиши керак, чунки у яхши пайвандланмаса, бутун пайванд 
>ирикма бракка чиқиши мумкин.

Пайвандлашни кўрсатишда талабалар диққатини горелка мунд- 
ттукини пайвандланаётган пластиналар юзасига нисбатан қиялатиш 
урчагига қаратиш зарур. Пайвандлаш бошида қирралар яхшироқ 
цзиш и ва пайвандлаш ваннаси тезроқ ҳосил бўлиши учун мунд- 
гтукнинг қиялик бурчаги 90° қилиб олинади. Иш давомида бу бур­
ак пайвандланаётган металл қалинлигига мослаб кичрайтирилиши 
ерак (43-расм), пайвандлаш охирида эса металл куйиб кетмаслиги 
чун бурчакни шундай кичрайтириш лозимки, аланга металл сирти 
ўйлаб ўтадиган бўлсин.

Осон суюқланадиган металл ҳамда қотишмаларни пайвандлашда 
у, айниқса, муҳимдир.

Айни пайтда талабалар эътиборини горелка мундштуки ва пай- 
андлаш симининг тебранма ҳаракатларига қаратиш зарур. Пастки
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43-расм. Пайвандланадиган металлнинг қалинлигига қараб, горелка 
мундштугини қиялатиш бурчаклари.

чок билан пайвандлаш учун купинча ярим ой шаклида ҳаракатлан- 
тириш қўлланилади. Бунда пайвандлаш симининг учи (42-расм) 
мундштук учининг ҳаракат йўналишига нисбатан тескари ҳаракат- 
лантирилади. Чок оксидланмаслиги учун сим учини пайвандлаш ван- 
наси ичидан, айниқса, пайвандлаш алангаси зонасидан чиқариш 
мумкин эмаслиги тўғрисида талабаларни огоҳлантириш шарт.

Пайвандлашни икки марта — биринчи галда нормал чок билан, 
иккинчи галда эса кучайтирилган чок билан бажариб кўрсатиш за­
рур. Шундан кейин талабалар машқни бажаришга киришадилар.

Қирраларни қайириб, пластиналарни учма-уч пайвандлашга дойр 
машқ 1 мм қалинликдаги пластиналарда қўшимча материалсиз ба- 
жарилади. Бу машкда қайрилган пластиналарни синчиклаб йиғиш ва 
горелка учини тебранма ҳаракатлантириш кераклигига эътибор қара- 
тилади.Тебранма ҳаракатлар спиралсимон (44-расм, а) ёки тўлқин- 
симон (б) бўлиши мумкин.

Пластиналарни тавр шаклида ва бурчакли қилиб пайвандлашни 
кўрсатишга киришганда чок ўзагини пайвандлаш қийинлиги туфай-

Горелканинг ҳаракат и

44-расм. Қирраларни қайириб пайвандлашда горелкани тебранма 
ҳаракатлантириш.С

ли бундай бириктиришлардан, одатда, юпқароқ металлни пайванд­
лашда фойдаланилиши айтиб ўтилади. Бунда металлнинг қирралари 
қия кертилмасдан, бурчакли.чоклар кучайтирилган, нормал ва бо- 
тиқ бўлишини ҳисобга олиб, турли чоклар билан пайвандлаш кўрса- 
тилади ҳамда бундай чокларнинг қўлланилиш соҳалари эслатилади. 
Талабалар, шунингдек, туташ ва узуқ-узуқ чоклар пайвандлаш тех- 
никаси билан таништирилиши зарур.

Пластиналарни қирраларининг бир томонига ва икки томонига 
ишлов бериб, учма-уч пайвандлашни курсатишда, бу ҳодда чок ўза- 
ги пайвандланмай қолиши мумкинлигини тушунтириш лозим. Бун­
да қирраларнинг икки томонини қия кертиб, чоклар пайвандлашга 
алоҳида эътибор бериш лозим, чунки ўзаги пайвандланмай қолган 
чокни бутунлай кесиб ташлаб йўқотиш керак бўлади. Ҳолбуки, қия 
қирраларининг бир томони қия кертилган чокнинг ўзаги пайванд­
ланмай қолганда, унинг фақат тагини кесиб ташлаб, тескари томон- 
Дан қаитадан пайвандлаб тузатиш мумкин. Бу ўринда газ алангасида 
пайвандлашда ўзаги чуқурроқ суюқланиши учун қирралар ёй ёрда­
мида пайвандлашга қараганда катгароқ бурчак ҳосил қилиб, қия 
кертилади. ’

Пайвандлашни курсатишда горелка учлиги пластиналар юзасига 
нисбатан 30—60° бурчак ҳолатида ўрнатилиши кераклигини уқги- 
риш зарур. Пайвандлаш бошида, яъни металл ҳали етарлича қизима- 
ган пайтда аланга тикроқ, чок охиридаги чуқурчани пайвандлаб 
тўлдираётганда эса, қияроқ йўналтирилиши зарур. Пайвандлаш сими 
пластиналар юзига нисбатан 30—45° бурчак ҳолатида жойлаштири- 
лиши керак. Бунда талабалар диққатини горелка учлигини ва пай­
вандлаш симини қандай тебранма ҳаракатлантириш кераклигига қара- 
гиш даркор.



Мазкур мавзуга оид материаллар кўплигини ҳисобга олиб, улар­
га тегишли амалларни кўрсатишни талабаларнинг машқларни муста- 
қил бажаришлари билан тез-тез алмаштириб туриш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: 2—4 мм узунликдаги пластиналарни қирраларига ишлов 
бермасдан, у ер бу еридан пайвандлаб маҳкамлаш ва нормал ҳамда 
кучайтирилган чоклар билан пайвандлаш; 1 мм қалинликдаги плас­
тиналарни қирраларини қайириб, ҳар жойидан пайвандлаб маҳкам- 
лаш ва туташ ҳамда узуқ-узуқ чоклар билан тавр шаклида пайванд­
лаш; 4—6 мм қалинликдаги пластиналарни қирраларини қия керт- 
масдан, у ер бу еридан пайвандлаб маҳкамлаш ва бурчакли қилиб 
пайвандлаш; 6—10 мм қалинликдаги пластиналарни қирраларининг 
бир томонига ишлов бериб, учма-уч пайвандлаш; 12 мм қалинлик- 
даги пластиналарни қирраларининг икки томонига ишлов бериб, 
икки томонлама чок билан учма-уч пайвандлаш.

Талабалар пайвандлаш техникасини аввал горизонтал ҳолатда 
жойлаштирилган пластиналарда ўзлаштиришади, кейин уларнинг 
қиялиги 15—30 ва 45° гача катталаштирилади. Улар чап усулда 
пайвандлаш жараёнини ҳам, ўнг усулда пайвандлаш жараёнини ҳам 
ўзлаштириб олишлари зарур. Шу боисдан улар диққатини горелка 
мундштукининг қиялик бурчагига, мундштук билан пайвандлаш 
симини мос ҳодда тебранма ҳаракатлантириш кераклигига, шунинг- 
дек, горелкани силжитиш тезлигига қаратиш даркор.

Келтирилган машқлар режаси уларнинг тобора мураккаблашиб бо- 
риши лозимлигини ҳисобга олган ҳолда тузилади. Шунинг учун режа- 
га қатьий риоя қилиниши керак. Олдинги машқлар тўла ўзлаштири- 
либ бўлингандан ва улар юзасидан назорат ўтказилгандан кейин 
навбатдаги машқларни бажаришга ўтиш мумкин. Иш ўринларини ай­
ланиб чиқишда талабалар пластиналарни тўғри йиғишларига, горелка 
учлиги ва пайвандлаш симини тўғри ҳолатда ушлашларига, чокнинг 
геометрик ўлчамларига риоя қилишларига ва чок ўзагини яхши пай- 
вандлашларига эътибор бериш зарур. Улар эътиборини, айниқса, пай­
вандлаш охирида ёки ишда мажбурий танаффуслар бўлганда (маса- 
лан, аланганинг акс зарбаси содир бўлганда, пайвандлаш симини 
алмаштираётганда, алангани ростлаш зарур бўлганда ва ҳоказо ҳолат- 
ларда), чокдаги чуқурчани пайвандлаб тўлдириш кераклигига қара- 
тиш даркор. Пайвандлаш жараёни тиклангач, пайвандлаш ваннаси- 
нинг қотиб қолган металини қайтадан суюқлантириш ва шундан 
кейингина нормал пайвандлашни давом этгириш мумкин. Талабалар 
пайвандлаш режаларини жадваллар ва маълумотномалардан мустақил 
танлашлари зарур. Қирраларига ишлов бериб, чокларни учма-уч пай-

вандлаш мазкур мавзуга дойр энг мураккаб иш ҳисобланади. Шунинг 
учун машқларни бошлашдан олдин талабаларга пластиналарни йиғаёт- 
ганда нормал тирқиш қолдириш, аланга қувватини тўғри танлаш ке­
раклигини эслатиш, шунингдек, иш давомида уларнинг диққатини 
чок ўзагини яхши пайвандлаш лозимлигига қаратиш даркор. Талаба­
ларга кислород ва ацетиленни тежаб сарфлаш кераклигини эслатиш 
ҳамда улардан ишда ҳатто жуда қисқа танаффуслар бўлганда ҳам го­
релкани ўчириб қўйишни талаб этиш зарур. Иш ўринларини охирги 
марта айланиб чиқишни бажарилган ишларга баҳо беришга, шунинг­
дек, иш жойларининг йиғиштириб қўйилишини кузатишга бағиш- 
лаш мумкин.

Якунловчи суҳбатда ишларга хулрса ясалиб, баҳолар эълон қили- 
нади ва уйга топшириқ берилади. Топшириққа махсус технологияга 
оид вертикал ва горизонтал пластиналарда валиклар ҳосил қилиш 
билан боғлиқ айрим саволларни такрорлаб келишни киритиш мум­
кин (бу саволлар навбатдаги дарсда ўрганилади). Суҳбат охирида тала­
балар олган кўникмаларини кейинги машқларда, айниқса, комплекс 
мавзуларни ўтаётганда бутун ўқув йили давомида такомиллаштириб 
боришлари зарурлигини айтиб ўтиш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пластиналарни пастки ҳолатда пайвандлаш учун газ алангасида пай­
вандловчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Тирқиш қолдириш, қирраларни тўмтоқлаштириш ва қия кертиш 
нима учун зарур?

3. Пайвандлашдан олдин пластиналар қандай ҳар жойидан пайвандлаб 
қўйилади?

4. Горелка учлиги ҳамда пайвандлаш сими тебранма ҳаракатлантири- 
лишининг сабаблари ва бу ҳаракатнинг бажарилиши.

5. Газ алангасида пайвандлаш режими қандай асосларда танланади?
6. Горелка мундштугини оғдириш бурчаги ва пайвандлаш давомида бу 

эурчакнинг ўзгартирилиши нималарга боғлиқ?
7. Пастки ҳолатдаги чокларни пайвандлашда риоя қилинадиган меҳ- 

нат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

5.3. ВЕРТИКАЛ ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛАР БИЛАН 
ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил этиш ва валик ҳосил қилиш ишларини 
(авфсиз бажариш қоидалари; вертикал пластинада вертикал валик- 
тар ҳамда горизонтал валиклар ҳосил қилиш.



45-расм. Вертикал (а) ва горизонтал (б) валиклар ҳосил қилишда пайвандлаш 
симининг ва горелканинг \олати.

Йўл-йўриқ бошида талабаларга иш ўрнини ташкил этишнинт 
ҳамда вертикал ва горизонтал валиклар ҳосил қилишда ишларни 
хавфсиз бажаришнинг асосий қоидаларини эслатиш зарур. Шундан 
кейин машқларни курсатишга ўтиш мумкин. Вертикал ҳолатда ўрна- 
тилган пластинада вертикал валиклар ҳосил қилишни кўрсатаетган- 
да валикларни чап усулда юқоридан пастга томон ҳосил қилиш қулай- 
роқ эканлигини тушунтириш зарур (45-расм, а).

Газ алангаси оқимнинг босими ва пайвандлаш сими учининг 
ҳаракати сақланиб туришига ёрдам беради. Горелка олдин пайванд­
ланган чокка нисбатан 45—60° бурчак ҳолатида, сим эса алангага 
нисбатан 90° ҳолатида уланиши лозим.

Вертикал валиклар ҳосил қилишга дойр машқлар пайвандлашни 
намойиш қилиш тугалланган заҳоти ўтказилгани маъқул.

Вертикал ҳолатда ўрнатилган пластинада горизонтал валиклар 
ҳосил қилишни кўрсатишда суюқ металл пайвандлаш ваннасидан 
пастга оқиб тушишга «интилиши»ни, шунинг учун валикларни ўнг 
усулда ҳосил қилиш (б) қулайроқ эканлигини, чунки бунда газ 
алангаси оқими чокка йўналган бўлиб, пайвандлаш ваннасидан ме­
талл оқиб тушишига йўл қўймаслигини тушунтириш керак. Тал,. "За­
дар диққатини пайвандлашни чап усулда ҳам бажариш мумкинлиги- 
га, лекин бу ҳолда одатдаги чап усулдан фарқли ўлароқ, пайв?нд-

лаш ваннаси пайвандлаш ўқига нисбатан бироз огдирилишига, на- 
тижада валикнинг шаклланиши осонлашишига қаратиш лозим.

Горелка пастдан жойлаштирилганда газ оқимининг босйми ме­
таллнинг оқиб тушишига тўсқинлик қилишини яна бир бор таъкид- 
лаш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: вертикал ўрнатилган пластинада вертикал ҳамда горизон­
тал валиклар ҳосил қилиш.

Валиклар ҳосил қилиш машқи 6—8 мм қалинликдаги кам угле­
родли пўлат пластиналарда бажарилади. Дастлаб талабалар 30—45° 
бурчак ҳолатида ўрнатилган пластиналарда вертикал валиклар ҳосил 
қиладилар. Улар бундай ҳолатда валиклар ҳосил қилишнинг асосий 
кўникмаларини ўрганиб олганликЛарига ишонч ҳосил бўлганидан 
кейин пластиналарнинг қиялик бурчагини аста-секин 90° гача кат- 
талаштириб бориш мумкин.

Горизонтал валиклар ҳосил қилишга дойр машқ айни керакли 
ўлчамдаги пластиналарда бажарилади. Бунда асосий қийинчилик суюқ 
металл пастга оқиб тушишининг олдини олишдир. Шунинг учун иш 
ўринларини айланиб чиқишда талабаларга горелка ва пайвандлаш 
симини тўғри жойлаштириш кераклигини эслатиш даркор. Газ ара- 
лашмасининг босими суюқ металлнинг оқиб тушишига тўсқинлик 
қилиши учун горелка ҳосил қилинаётган валикдан пастроқ жойлаш- 
тирилиши лозимлиги уқгирилади. Горелкани чапга силжитиб пай­
вандлашда суюқ металл ваннаси носимметрик жойлашишига, яъни 
пайвандланаётган қирраларга нисбатан бир оз қийшайиб туришига 
алоҳида эътибор бериш зарур. Талабалар диққатини горелкани пай­
вандлаш симини туғри жойлаштириш, алангани ростлаш, валиклар 
ҳосил бўлгач ёки ишдаги мажбурий танаффусларда (симни алмаш- 
тириш, алангани ростлаш ва ҳоказо ҳолларда) чуқурчани пайванд­
лаб тўлдириш кераклигига қаратиш лозим.

Якунловчи суҳбатда талабаларга кейинги дарсда пластиналарни 
вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлаш ўргатилишини 
айтиб, шунинг учун уйда қирраларни пайвандлашга, тайёрлашга дойр 
материални такрорлаб ҳамда учма-уч, бурчакли ва тавр шаклидаги 
бирикмаларда қўлланиладиган чокларнинг айрим турларини чизиб 
келишни топшириш зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1 1. Вертикал ва горизонтал чоклар билан валиклар ҳосил қилиш учун 
газ алангасида пайвандловчи иш ўрни қандай ташкил қилинади?

* 2. Вертикал ва горизонтал валикларни ҳосил қилиш усуллари.



3. Пайвандлаш ваннасини қийшайтириб, горизонтал валиклар ҳосил 
қилиш хусусиятлари нималардан иборат?

4. Вертикал валиклар ҳосил қилишда горелка ва пайвандлаш сими қан- 
дай бурчак ҳолатида ушланади?

5. Вертикал ва горизонта! валиклар ҳосил қилишда риоя қилинадиган 
хавфсиз ишлаш қоидаларини сўзлаб беринг.

5.4. ПЛАСТИНАЛАРНИ ВЕРТИКАЛ ВА ГОРИЗОНТАЛ ЧОКЛАР БИЛАН
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; қирралари пайвандлашга тайёрланмаган пластиналарни 
вертикал чок билан учма-уч пайвандлаш; пластиналарни қирралари- 
га ишлов бериб, вертикал чок билан пайвандлаш; қирраларига иш ­
лов берилмаган пластиналарни горизонтал чок билан учма-уч пай­
вандлаш; пластиналарни қирраларига ишлов бериб, горизонтал чок 
билан учма-уч пайвандлаш; бешта пластинадан горизонтал ва верти­
кал чоклар билан тўртбурчак қутини пайвандлаб ясаш.

Ўқитувчи гуруҳга саволлар бериб, жавоб олар экан, талабаларга 
иш ўрнини ташкил қилишнинг асосий қоидалари ва вертикал ҳамда 
горизонтал чоклар билан пайвандлаш ишларини хавфсиз бажариш 
қоидаларини эслатади. Пластиналарни йигишга киришаётганда қир- 
ралар қасмоқцан, занг, мой, бўёқва бошқа ифлосликтардан қандай 
тозаланишини яна бир кўрсатиш хамда бундай ифлосликлар чок­
нинг ғовакли бўлиб чиқишига, пайвандланмай қолишига ва бошқа 
нуқсонларга олиб келишини уқтириш зарур. Ифлосликлар горелка 
алангасини тўсади; бўёқ ва мой ёниб кетади, қасмоқ эса қолади, 
уни металл чўтка билан осонгина кўчириб ташлаш мумкин.

Пластиналарнинг қирраларини пайвандлашга тайёрламасдан, вер­
тикал чок билан учма-уч пайвандлашни кўрсатишда талабаларга бу 
иш вертикал валиклар ҳосил қилишда бўлгани каби, чап усулда 
пастдан юқорига томон (46-расм, а) бажарилишини тушунтириш 
керак. Шундан сўнг вертикал чоклар баъзан ўнг усулда юқоридан 
пастга томон пайвандланишини ҳам айтиш лозим (б). Бу усул металл 
унча қалин бўлмаганда, яъни ҳажми кичик ваннада газ алангаси­
нинг босими ёрдамида металлни оқиб тушишдан тутиб туриш мум­
кин бўлганда қўлланилади. Пайвандлаш ваннасидан суюқ металл го­
релка алангаси остига оқиб кириши натижасида суюқланиш чуқур- 
лиги камаяди. Бу усул кўпинча, юпқа металлни пайвандлашда, яъни 
металл н инг тешилиб қолиш хавфи пайдо бўлганда қўлланишини ту­
шунтириш даркор.

46-расм. Вертикал чокларни пайвандлаш 
чизмаси.

Пластиналарни қирра- 
ларига ишлов бериб, учма- 
уч пайвандлашни кўрсата 
бошлашдан олдин талаба­
лар диққатини ишлов бе­
риш бурчагини тўғри тан- 
лаш кераклигига қаратиш 
зарур. Уларга тушунтирили- 
ши керакки, қирраларнинг 
қия кертилган бурчат кат- 
та бўлганда, чок ўзагини 
тўлиқ суюқлантириш осон- 
лашади, бироқ суюқланти- 
риб қо п л ан ган  м еталл 
ҳаж м и о р ти б , м еҳнат 
унумдорлиги пасаяди. Ак- 
с и н ч а , б у р ч ак  к и ч и к  
бўлганда, чок ўзагини су- 
юқлантириш қийинлашади.
Учма-уч пайвандлашда бу 
бурчак кўпинча 70—90° 
қилиб олинади.

Горизонтал чокларни 
пайвандлашни кўрсатишда 
улар, одатда, ўнг усулда 
пайвандланишини (аланга 
олдинда бўлиб, пайвандлаш 
сими унинг кетидан сил- 
житилишини), лекин пай­
вандлаш чапдан ўнгга ба­
ж арилиш ини (47-расм), 
бунда симнинг учи ванна- 
дан юқорида, горелка учлиги эса ваннадан пастда ушланишини ту­
шунтириш зарур. Ванна чок ўқига нисбатан маълум бурчак ҳосил 
қилиб жойлаштирилади. Шунда чокнинг шаклланиши осонлашади 
ва ванна метали оқиб тушмайди.

Пайвандлаб, тўртбурчак қути ясашни кўрсатишда, унинг қий- 
шайишини камайтириш учун аввал ён деворларининг бурчакларида- 
ги 1, 2, 3-чокларни (48-расм) пайвандлаш, кейин деворларни қути 
тубига 4, 5, 6, 7-чоклар билан пайвандлаб бириктириш ва охирида

47-расм. Горизонтал чокларни пайвандлаш 
чизмаси.



вертикал 8-чокни пайванд­
лаш кераклиги тушунтири­
лади. Чоклар бундай тар- 
тибда туширилганда қути- 
сим он  буюм м аксим ал 
даражада киришиш имко- 
нига эга бўлади ва қийшиқ 
чиқмайди.

Пайвандлаш жараёнини 
курсатишда талабалар диқ- 
қатини пайвандлашда уч- 
р ай д и ган  н у қ с о н л а р га  

қаратиш лозим. Бу нуқсонлар пайвандлаш техникаси билан боғлиқ. 
Ч ок ўзагининг пайвандланмай қолишига ачанга қувватининг ва пай­
вандлаш тезлигининг нотўғри танланиши, иссиқликнинг қирралар 
ўртасида нотекис тақсимланиши, шунингдек, қирраларга хато иш­
лов берилиши (қирраларнинг қиялик бурчаги кичиклиги, ўта тўмтоқ- 
лиги), тирқишнинг кичиклиги ёки қирраларнинг оксидлар билан 
анча ифлосланганлиги сабаб бўлади. Шунингдек, пластиналарнинг 
тешилиши ҳамда оқмалар ҳосил бўлиши, чокка тошқол аралашиб 
қолиши ва ғоваклар пайдо бўлиши ҳам шундай сабаблар сирасига 
киришини тушунтириш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қирралари пайвандлашга тайёрланмаган пластиналарни вер­
тикал чок билан ҳамда қирраларига ишлов бериб, горизонтал чок 
билан учма-уч пайвандлаш; қирраларига ишлов бермасдан, горизон­
тал чок билан устма-уст пайвандлаш; бешта пластинани пайвандлаб, 
тўртбурчак кути ясаш.

Қирраларни пайвандлашга тайёрламасдан, бирикиш жойларини 
пайвандлаш машқи 3—6 мм қалинликдаги пластиналарда, қирра- 
ларни пайвандлашга тайёрлаб, бирикиш  жойларини пайвандлаш 
машқи эса 6—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Ҳар 
бир машқни ўтказишдан олдин уни кўрсатиш тавсия этилади. Аввач- 
ги машқ бутунлай ўтиб бўлингандан кейингина янги машқни бажа- 
риш зарур.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар пайвандлаш ванна- 
сини кичик ўлчамли қилиб олишларини кузатиш лозим, чунки шунда 
суюқ металлни ваннада тутиб туриш осонлашади. Пластиналарнинг 
қирраларк бир вақгда қиздирилиши ва суюқлантиршшшига ҳам эъти­
бор берилади. Бунда горелка ва сим тебранма ҳаракатлантирилиши, 
уларнинг қиялик бурчаги тўғри бўлиши, чок охиридаги чуқурча 
пайвандлаб тўддирилиши даркор.

6

48-расм. Тўртбурчак қутини пайвандлаб ясаш 
тартиби.

Бу мавзудаги якунловчи маш қ бешта пластинани горизонтал ва 
вертикал чоклар билан пайвандлаб, тўртбурчак қути ясаш ҳамда 
чокнинг зичлигини керосин ёки сув оқизиб текширишдан иборат. 
Талабаларнинг пайвандлашларини кузатаётиб, чокларни тўгри ту­
шириш тартибини уларга яна бир бор эслатиш зарур. Улар бу назорат 
машқини муваффақиятли бажарганларидан кейин навбатдаги мав- 
зуга ўтиш мумкин.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясалиб, ишни яхши 
бажарган талабаларнинг номлари тилга олинади ва уйга топшириқ 
берилади.

5.5. МУРАККАБ ПУЛ МАГАН БУЮМЛАРНИ ПАЙВАНДЛАБ ЯСАШ
%

Мавзудан мақсад — чокнинг барча фазовий ҳолатларида (шип 
чоклардан ташқари) ёй ёрдамида ва газ алангасида пайвандлаш юза­
сидан талабалар олган уқув ҳамда куникмаларни такомиллаштириш, 
шунингдек, уларни технологи^ ҳужжатларга қараб, оддий ишлаб чи- 
қариш буюмларини йигиш ҳамда пайвандлашга ўргатишдан иборат.

Талабалар мураккаб булмаган буюмларни пайвандлаб ясаш га бош- 
лашларидан олдин кириш йўл-йўриғини ўгказиб, бирор йиғиш-пай- 
вандлаш амалини бажариш кетма-кетлигини, чизмалар мазмунини 
муфассал тушунтириб, йиғиш ҳамда пайвандлаш амалларига дойр 
режалар билан танипггариш зарур. Уларга пайвандлаш режимини тан- 
лаш қоидаларини эслатиш, пайвандлаш жараёнида металлда юз бе- 
риши мумкин бўлган қийшайишлар, буралишлар ва браклар ҳақида 
огоҳлантириш, уларни бартараф қилиш юзасидан тавсиялар бериш, 
иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидаларини яна бир 
бор уқтириш даркор. Талабаларни электр газ алангасида пайванд- 
ловчиларнинг ишлари билан ишлаб чиқариш шароитида таништи- 
риш учун базавий корхонага экскурсия уюштириш мақсадга муво- 
фикдир.

Ишлаб чиқариш аҳамиятига эга оддий буюмлардан иш объект- 
лари сифатида фойдаланиш тавсия этилади. Бунинг учун базавий 
корхона билан ўқув устахоналарини зарур хомаки маҳсулотлар — 
заготовкалар билан таъминлаш ҳақида оддиндан келишиб олиш ло­
зим бўлади. Иш объектлари турли-туман бўлиши мумкин: очиқ ва 
ёпиқ сув сиғимларини, турли қутиларни пайвандлаб ясаш, қувур- 
ларни учма-уч пайвандлаш, қувурлардан тирсаклар пайвандлаб ясаш, 
фланец ҳамда тиқинларни пайвандлаб маҳкамлаш ва ҳоказо.

Талабалар иш давомида деталларни режалашлари, буюмларни 
йиғиб, у ер бу еридан пайвандлаб мустаҳкамлашлари лозим.

Ҳар бир талабага топшириқ бериш билан бир пайтда йиғилади-



ган ва пайвандлаб ясаладиган буюм эскизи ёки тарҳини, йиғиш 
чизмасини ҳамда йиғиш ва пайвандлашга оид а мал л ар режасини ҳам 
бериш зарур. Шунда талабалар технологик ҳужжатга қараб ишлашга 
одатланиш билан бирга иш сифати учун масъулиятни ҳам ҳис қила- 
диган бўладилар.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар асосий металлнинг 
кимёвий таркибига ҳамда чокнинг фазовий ҳолатига қараб электрод 
диаметри ва пайвандлашда фойдаланиладиган ток кучини, ўзгарти- 
риладиган учлик рақамини тўғри танлашларини. аланга хусусияти- 
ни фарқташлари, электрод, горелка ва пайвандлаш симини кераги- 
ча қиялантиришлари, чокнинг геометрик ўлчамларига риоя қилиш- 
лари, чокларни пайвандлаб тўлдиришлари ва тозалашларини кузатиш 
зарур. Улар иш жараёнида пайвандлаб ясаётган буюмлар кўриниши 
ва зичлиги текшириб турилиши керак. Ишда брак сезилганда, нуқ- 
сонли жойни кесиб ташлаб, қайта пайвандлаш лозим, шундай қилин- 
ганда талабаларда иш сифати учун масъулият ортади.

Пайвандлаш вақтида талабаларга муайян мустақиллик бериш, 
аммо улар қийналиб қолганларида ёки иш усулларини нотўғри ба- 
жарганларида, иш ўрнини яхши ташкил қилолмаганларида дарҳол 
ёрдамга келиш шарт.

Машғулот охирида якунловчи суҳбат ўтказиб, талабалар йўл 
қўйган хатоларни кўриб чиқиш, бажарилган ишларга якун ясаш ва 
уйга топшириқ бериш зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлаш учун газ аланга­
сида пайвандловчининг иш ўрни қандай ташкил этилади?

2. Қирралар пайвандлашга қандай тайёрланади?
3. Вертикал ва горизонтал чоклар билан пайвандлашда учрайдиган 

нуқсонлар.
4. Пайвандлаш йўли билан оддий буюмлар ясаш усуллари
5. Горизонтал ва вертикал чоклар билан пайвандлаш ҳамда пайванд­

лаш йули билан буюмлар ясашдаги хавфсизлик қоидаларини сўзлаб бе­
ринг.

6. МЕТАЛЛНИ КИСЛОРОД АЛАНГАСИДА КЕСИШ

Мавзудан мақсад — талабаларга ёнувчи газ сифатида ацетилен- 
дан ва унинг ўрнини босувчи керосин ҳамда пропан-бутан аралаш- 
масидан фойдаланиб, кам углеродли пўлатни кислород алангасида 
қўл усулида кесишни, юзани кесиб ўйишни, шунингдек, машина 
ёрдамида кесишни ўргатишдан иборат.

Мавзу материалини қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия 
этилади:

1. Кислород алангасида кесиш.
2. Юзани кислород алангасида кесиб ўйиш.
3. Машина ёрдамида кислород алангасида кесиш.
Машғулотларни ўтказиш учун иш ўринлари олдиндан тайёрлаб

қўйилиб, улар зарур жиҳоз ва мосламалар билан таъминланади. Бун- 
дан ташқари, керакли микдорда асбоб-ускуналар: бол катар, зубило, 
пўлат чўткалар, кескичларни совитиш учун сув солинган идишлар, 
металл игналар, ҳимоя кўзойнактари ва жомакор ҳозирлаб қўйилади.

Материаллардан: кам углеродли пўлатдан ишланган 10—20 мм 
қалинликдаги пластинатар, бурчакликтар, швеллер ва куш тавр бўлак- 
лари, шунингдек, татабатар аввалги\1ашқларда пайванддаган наму- 
налар керак бўлади. Бу намуналарни кесиб, қирраларига ишлов бер- 
гандан кейин навбатдаги машқларни бажаришда фойдаланиш мум­
кин. Кўрсатма қўлланмалардан зарур плакат ва чизмалар кесиш 
режимларининг жадваллари< шунингдек, ҳар хил кесиш намунала- 
ри тайёрлаб қўйилиши лозим.

6.1. МЕТАЛЛНИ КИСЛОРОД АЛАНГАСИДА КЕСИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш, қўлда кескичларнинт тузили- 
ши ва кислород алангасида кесиш жараёнини бажариш қоидалари; 
ацетилен-кислород алангасида кесиш; пропан-бутан-кислород алан­
гасида кесиш.

Йўл-йўриқ бошида металлни кислород алангаси ёрдамида кесиш 
термик усулда кесиш жараёнлари жумласига киришини тушунти­
риш лозим. Бу гуруҳга яна кислород-флюс, кислород-ёй, ҳаво-ёй 
ёрдамида кесиш ва ҳоказо усуллар киради.

Кейин талабаларга газ алангасида кесувчининг иш ўрнини таш­
кил қилишдаги асосий қоидалар, қўлда кескичларнинг тузилиши 
ҳамда кислород алангасида кесиш жараёнини бажариш қоидалари 
ҳақида гапириб бериш зарур. Бунда кислородли баллонлар ва редук- 
тордан фойдаланиш тартиб-қоидалари яна бир бор уқтирилиб, мой 
ва ёғларни кислород билан араташтириш мумкин эмаслигига алоҳи- 
да эътибор берилади. Кесаётганда кўп миқдорда металл зарралари 
сачраб, ишлаётган киши танаси ва кийимини куйдириши мумкин- 
лигидан огоҳлантириш лозим.

Кескични керосин алангасида ишлагиш қоидаларига алоҳида эъти­
бор бериш зарур. Бундай кескич ишлатилаётганда мундштук билан



кескич каллаги бириккан жойдан ва жўмракдан газ чиқмаётганли- 
гини синчиклаб кузатиб туриш кераклигини, чунки бирикма зич 
булмаса, керосин шланг ичига кириши натижасида аланга ҳам шланг 
ичига уриб, портлаш рўй бериш мумкинлигини талабалар яхши би- 
либ олишлари шарт.

Пластиналарни кислород алангасида кесиб, бўлиб ташлашни 
қуйидаги кетма-кетликда кўрсатиш лозим: пластиналарни кесиш, 
қирраларни пайвандлашга тайёрлаш, тешиклар очиш, профилли ме­
таллни кесиш.

Ўқитувчи, энг аввало, кескич алангаси горелка алангаси каби 
ёндирилишини, лекин кескич алангаси кесувчи кислород жўмраги 
очиқлигида ростланишини тушунтиради. Бунга сабаб шуки, кесувчи 
ва қиздирувчи кислород кескичи битта шланг орқали келади ва жўмрак 
очилганда кислород таъсирида аланга сусаяди. Талабалар диққатини 
кесувчи кислород босимини тўгри ўрнатиш кераклигига қаратиш 
даркор. Босим жуда катта бўлганда, кислород сарфи кўпайиб кети- 
ш ини ва металл ифлосроқ кесилишини, босим етарли бўлмаганда 
эса, тошқолнинг учиб кетиши ёмонлашиб, металлнинг кесиш ж а­
раёни тухтаб қолиши мумкинлигини амалда кўрсатган маъқул.

Кесишни намойиш қилишда талабаларга тошқол тўхтовсиз учиб 
кетиши учун кесилаётган пластиналарни тагликларга қўйиш керак­
лигини тушунтириш даркор. Бунда пол билан пастки пластина ора- 
сида камида 100—50 мм тирқиш бўлиши зарур. Пластинани таглик- 
ка қўйгач, унинг сиртини мулжалланган кесиш чизиғи бўйлаб қас- 
моқ, занг, бўёқ ва бош қа иф лосликлардан тозалаш  ж араёни 
кўрсатилади. Бунда кескич алангаси кесиш чизиғи устидан оҳиста 
ўтказилганда, қасмоқ иссиқлик таъсирида металл сиртидан ажра 
либ, бўёқ эса ёниб кетиши ва шундан кейин қиздирилган сирт пула 
чутка билан тозаланиши эслатилади.

Кесишни кўрсатишда кескичнинг бир маромда силжитилишғ 
чунки у тез силжитилса, металл кесиши лозим бўлган қўшни қисм 
лар етарлича қизиб улгурмаслиги оқибатида кесиш жараёни тўхта 
қолиши мумкинлигини тушунтириш лозим. Кескич ҳадцан ташқар 
секин силжитилганда эса. аксинча, металлнинг қирраси эриб ке 
тиб, нотекис кесилади, қирраларида кўп миқдорда тошқол ҳоси 
бўлади. Бунда кескич тўғри ўрнатилган тезликда силжитилганд; 
учқунлар оқими кесилаётган юзага нисбатан тўғри бурчак ҳоси 
қилиб, тўппа-тўғри пастга отилиб тушиши кераклигини тушунти 
риш даркор.

Қисқич ўта қизиб кетганда «пақиллаш»лар юз бермаслиги в

аланга шланг ичига уриб кирмаслиги учун кесишни тухтатиб, алан- 
гани ўчириш ва кескични сувда тўлиқ совитиш зарур.

Металлни керосин-кислород алангасида кесаётиб, талабаларга 
кескичнинг кириш штуцерига сақлаш клапанини ўрнатиш, керо- 
синни кўпи билан идиш ҳажмининг 3/4 миқцорига қалар тўлдириш, 
кескичга кириш жойида кислород босими ёқилғили идишдаги бо- 
симдан юқорироқ бўлиши, алангаланган суюқ ёқилғини сув билан 
эмас,.балки қум, карбонат кислота, кўпикли ўт ўчиргич билан ёки 
олов устига брезент, намат ва бошқа бирор нарса ёпиш йўли билан 
ўчириш каби қоидаларни эслатиш лозим. Кириш йўл-йўриғининг 
охирида улар пропан-бутан-кислород алангасида кесишда ишлатила- 
диган жиҳозлар техникаси билан, шунингдек, ацетилен ўрнида қўлла- 
ниладиган бошқа газлардан фойдаланиш йўллари билан танииггири- 
лади. Йўл-йўриқ бериш давомида дастлабки усулда кесишда оддий 
мосламалар: кесиш учун таянч аравачасидан, циркуль йўналтирувчи 
чизғичлардан фойдаланиш ^ъқуллигини , бунда кескични бир ма­
ромда силжитиш осонлашиб, қирралар тозароқ ва текисроқ кесили­
шини тушунтириш лозим. Машғулот давомида ацетилен-кислород, 
керосин-кислород ва пропан-бутан-кислород алангасида кесишни 
қисмларга бўлиб кўрсатиш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарни ацетилен-кислород алангасида туғри кесиш; 
қирраларни пайвандлаш учун қия кертиш; пластиналарни керосин- 
кислород алангасида кесиш ва уларда тешиклар очиш; профилли 
материални ҳамда қувурларни кесиш. Машқлар 10—20 мм қалин- 
ликдаги кам углеродли пўлат пластиналарда бажарилади.

Талабалар аввал ацетилен-кислород алангасида тугри кесиш тех­
никасини ўзлаштирадилар, кейин қирраларни 30—45° бурчак ҳосил 
қилиб қия кертишни машқ қилишади, шундан сўнг тешиклар, диск- 
лар ва фланецлар очишади. Ацетилен-кислород алангасида кесишни 
ўрганиб олишгач, айнан шу машқларни керосин-кислород алангаси­
да, кейин пропан-бутан-кислород алангасида бажарадилар.

Иш ўринларини айланиб чиқишда кескичнинг тўғри ҳолатда бўли- 
шини кузатиш лозим. Кесиш вақгида мундштукдан металлгача булган 
масофа бир хилда сақланади, аланга ўзаги билан металл юзаси ўрта- 
сида 1,5—2,5 мм оралиқ бўлиши керак. Бунда кескич мундштукнинг 
қиялиги катга роль ўйнашини талабаларга эслатиш даркор. Масалан, 
юпқа металлни кесишда кескич дастлаб тўғри бурчак ёки ён чекка



б)

49-расм. Металл тахталарини кесишда кес кич нинг қиялиги: 
а) кесиш бошида; б) кесиш давомида.

юзасига нисбатан 5° бурчак ҳосил қилиб ўрнатилади, кейин кес- 
кичнинг ҳаракат йўналишига тескари томонга 20—30° оғдирилади 
(49-расм).

Натижада кескич тезроқ кеса бошлаши туфайли меҳнат унум- 
дорлиги ҳам ошади. Машкдарни бажариш жараёнида зарурат туғил- 
ганда, талабалар одций мосламалар: аравача, ииркулли қурилма, 
йўналтирувчи қурилма, йўналтирувчи чизғич ва ҳоказолардан фой- 
даланишлари мумкин. Улар пластиналарни кесишни ўзлаштириб ол- 
ганларидан кейин профилли пўлат бурчаклик. швеллер, қўш тавр 
ва бошқа металларни кесиш машқига киришса бўлади. Иш ўринла- 
рини айланиб чиқишда кескичнинг тўғри ҳолагда ушланишига эъти­
бор бериш зарур. Шундан кейин талабалар қувурларни кесиш машқи- 
ни бажаришга ўтадилар.

Иш тугагач, талабалар иш ўринларини кўздан кечириб, тўлиқ 
ёнғин хавфсизлигига ишонч ҳосил қилишлари керак.

Якунловчи суҳбатда талабалар кислород алангасида 1200 мм. гача 
қалинликдаги пўлагни кесиш мумкинлигини, бунда махсус конструк- 
ииядаги мундштук ўрнатилиб, паст босимли кислородна ишлайди- 
ган кескичлардан фойдаланилишини эслатиш ва имкони бўлса, амалда 
кесиб кўрсатиш керак. Юпқа материални дастлаб пакет қилиб, яъни 
тўплаб кесиш жараёнини ҳам намойиш қилиш лозим.

Суҳбат охирида талабалар билан биргаликда металлни керосин- 
кислород ва пропан-бутан-кислород алангасида кесишнинг ацети­
лен-кислород алангасида кесишга нисбатан афзалликлари ҳамда кам- 
чиликлари аниқланади. Машғулот ниҳоясида уйда кислород алангаси 
ёрдамида металл юзасини кесиб ўйишга оид материални такрорлаб 
келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Газ алангасида кесувчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?
2. Кескич алангасини ёндириш ва росглаш йўллари.
3. Керосин алангаси қандай ёндирилади ва ростланади?
4. Кесишдан олдин металл юзасини тозалашнинг моҳияти нимадан 

иборат?
5. Пропан-бутан-кислород алангасида кесиш жараёнининг техникаси.
6. Тешик ва фланецлар қандай очилади?
7.’ Металларни кислород алангасида кесишда риоя қилинадиган меҳ- 

нат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

6.2. МЕТАЛЛАР ЮЗАСИНИ КИСЛОРОД 
АЛАНГАСИДА КЕСИБ ЎЙИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия эти­
лади: иш ўрнини ташкил қилиш ва металл юзасини тозалаш; юзани 
кислород алангасида кесиб ўйиш ишларини хавфсиз бажариш қоида- 
лари; юзада ариқчалар ўйиш;/[уқсонли чокларни кесиб ташлаш.

Талабаларга иш ўрнини ташкил қилиш ва юзани кесиб ўйишга 
доир ишларни хавфсиз бажаришнинг асосий қоидаларини эслатган- 
дан кейин юзада ариқчалар кесиб ўйишни амалда кўрсатишга кири- 
шиш мумкин.Талабаларга металлни дастлабки қиздиришда кескич 
деярли вертикал вазиятда ўрнатилиши, кесувчи кислород жўмраги 
очилгандан кейин эса кескич буюм юзасига нисбатан 15—30° бурчак 
ҳолатида буриб ку'йилиши уқтирилади (50-расм) .

10-30

б)

12-50

в)

а)

г) 

б)

50-расм. Юзани кислород алангасида кесиб ўйиш чизмаси:
а) кесиб ўйилаётган ариқча шакдлари: б) овалсимон; в) ясси кесиш турлари; г) хомаки;

д) тоза кесиб уйиш



Кескичнинг қиялик бурчаги кичик бўлганда, ариқчалар кенг- 
роқ ва юзароқ чиқади, қиялик бурчаги катта бўлганда эса, торроқ 
ва чуқурроқ ариқчалар ҳосил бўлади. Ю зани кислород алангасида 
кесиб ўйишни кўрсатиш давомида талабаларни металлнинг аланга 
ҳароратигача қизишини тезлаштириш учун кам углеродли симни 
киритиш ҳамда ўйиш бошланадиган жойни кесиб қўйиш усуллари 
билан таништириш зарур. Ацетилен ўрнига газлардан фойдаланил- 
ганда бу тадбир муҳимдир. Юзани кесиб ўйиш жараёнини курсатиш- 
да талабаларга саёзроқ ариқчалар ҳосил қилиш учун кескични сил­
житиш тезлиги кесиш усулидагидан юқорироқ бўлиши тушунтири­
лади. Кесиш тезлиги ҳадцан ташқари паст бўлганда, ариқчалар 
тўлқинсимон ва нотекис чиқади, суръат ўта жадаллашиб кетса, ак- 
синча, кесиш жараёни тўхтаб қолиши мумкин. М ашқларни амалда 
бажариб кўрсатиш талабаларнинг мустақил ишлари билан алмашти- 
риб турилиши лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: юзада ариқчалар кесиб ўйиш; нуқсонли чокларни кесиб 
олиб ташлаш; металл сиртини пайвандлаш ва бўяш учун тозалаш.

Юзада ариқчалар кесиб ўйиш машқлари 10—20 мм қалинликда- 
ги кам углеродли пўлат пластиналарда, нуқсонли чокни кесиб олиш 
машқлари эса, аввалги машқларда пайвандланган пластиналарда ба­
жарилади. Чокнинг нуқсонли жойлари икки томондан кесиб ташла- 
ниши даркор.

Металл юзасини тозалаш машқларини қасмоқ билан қопланган 
ва занглаган пластиналарда бажариш мумкин. Иш ўринларини ай­
ланиб чиқишда талабалар диққатини кесиш режимини тўғри тан- 
лашга, шунингдек, кесишнинг бошида ва давомида кескични қан- 
дай ҳолатда ушлаш кераклигига қаратиш даркор.

Якунловчи суҳбатда кам углеродли ва кўп углеродли пўлатлар 
юзасини кесиб ўйишда юзада дарзлар пайдо бўлмаслиги учун плас­
тиналарни аввал қиздириб олиш кераклигини уқтириш (имкони 
бўлса, бу жараённи амалда кўрсатиш) зарур. Уйда газ алангасида 
кесувчи автомат ва ярим автоматларнинг тузилишига оид материал- 
ни такрорлаб келишни топшириш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металл юзасини кесиб ўйиш учун газ алангасида кесувчининг иш  
ўрии қанлай ташкил этилади?

2. Юзани кислород алангасида кесиб ўйиш усули ҳақида сўзлаб беринг.

3. Металлни олдиндан аланга ҳароратигача қиздириш давомийлигини 
қисқартириш усулларини айтиб беринг.

4. Металл юзасини тозалашнинг моҳияти нимадан иборат?
5. Металл юзасини кесиб ўйишда риоя қилинадиган меҳнат хавфсиз­

лиги қоидалари.

6.3. МЕТАЛЛНИ МАШИНА ЁРДАМИДА КИСЛОРОД 
АЛАНГАСИДА КЕСИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш, жиҳозларнинг тузилиши ва 
кислород алангасида кесиш учун мулжалланган ярим автомат ҳамда 
автоматлар ёрдамида ишларни хавфсиз бажариш қоидалари; нусха, 
йўналтирувчи чизғич ҳамда режа чизиқ бўйича тўғри ва эгри чизиқ- 
ли қилиб кесиш; қувурларни кесиш ва қирраларни берилган бурчак 
ҳосил қилиб қия кертиш. Йўл-йўриқ бошида талабаларга машина 
ёрдамида кислород алангасида кесишга мулжалланган жиҳозлар ту- 
зилишини эслатиш ва уларг^ хизмат кўрсатиш қоидаларини ҳамда 
берилган кесиш режимига созлаш тартибини муфассал баён қилиш, 
бунда учрайдиган бузилишларнинг сабаблари ва уларни бартараф 
этиш усулларига алоҳида эътибор қаратиш зарур. Шу билан бирга 
иш ўрни қандай ташкил этилишини ва кесиш пайтида риоя қилина- 
диган асосий меҳнат хавфсизлиги қоидаларини я на бир бор эслатиш 
лозим.

Ярим автоматлар электр энергияси ва газ билан таъминлаш ман- 
баларидан узиб қўйилгандан кейингина уларни бошқа иш ўрнига 
олиб бориш мумкинлигини алоҳида таъкидлаш зарур.

Талабаларга кесиш жараёнида танланган режим қатьий сақлани- 
ши (аланга нормал бўлиши), кескич мундштуга билан пластина ора- 
сидаги масофа, кесиш тезлиги, газлар босими узгартирилмаслиги 
кераклигини таъкидлаш даркор.

Ярим автоматлар ёрдамида кислород алангасида кесиш жараёни­
ни ўрганиш унчалик қийин бўлмаганлигидан талабалар уни тезда 
ўзлаштириб оладилар. Ягона қийинчилик — фланецлар кесишда ва 
кувурларни кесишда (айниқса, қирраларни қия кертиш зарур бўл ган­
да) тешиклар очишдан иборат. Бу жараённи талабаларга қуйидаги 
кетма-кетликда бир неча марта кўрсатиш зарур: кескич тешик очи- 
ладиган жойга яқинлаштирилади, қиздирувчи аланга ростланиб, те­
шик очиладиган жой то қиздирилаётган металл юзасида суюқланган 
ванна пайдо бўлишига қадар қиздирилади, кейин кесувчи кислород 
жўмраги аста-секин очилади, кескич илгарилама ҳаракатлантири- 
либ, кислород босими керагича оҳиста ошириб борилади.



Кескич силжитилганда 
кислород оқими металл 
зарраларини қарама-қарши 
томонга ва юқорига томон 
итқитади (51-расм). нати- 
жада улар мундштукнинг 
ёнчеккаси остига тушмай- 
ди. Кесувчи кислород бо- 
сими мўьтадиллашган пайт- 
да тешик очиб бўлинади.

К ириш  йўл-йўриғи- 
нинг охирида кесиш жараё­
нини қисқа вақт тўхтатиб 
қўйишга (масалан, кескич- 

ни навбатдаги металлни кесишга созлаш учун) тўғри келганда, кис­
лород жўмрагини беркитиб ва электр юритгични узиб қўйиш керак­
лигини, бунда кескичларнинг қиздирувчи алангасини ўчирмаса ҳам 
бўлиишни талабаларга тушунтириш зарур. Танаффус узокроқ (5—10 мин) 
давом этадиган бўлса, аланга ўчириб қўйилади.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: материални йўналтирувчи чизғич бўйича тўғри чизикди 
қилиб кесиш; андозага биноан эгри чизиқли қилиб кесиш; режа 
чизиқ бўйича кесиш; қувурларни кесиш, қирраларни қия кертиш.

Машқлар 10—20 мм қалинликдаги кам углеродли пўлат пласти­
наларда ва 350 мм. гача диаметрли қувур намуналарида бажарилади.

Талабалар аввал ярим автомат ва автоматларни салт ҳолатда ишга 
тушириш ва тўхтатишни машқ қилишади. Жиҳозларнинг тузилиши 
ва ишга туширилишини ўрганиб олганларидан кейин эса уларга 
мустақил равишда тўғри ҳамда эгри чизиқли қилиб кесишни топ­
шириш мумкин. Энг яхши ўзлапггирувчи талабаларга қирраларни 
бир йўла ёки учта кескич билан кесишга тайёрлаш ишларини топ- 
ширсабўлади.

Охирги машқ қувурларни қувур қирққичлар ёрдамида кесиб, 
қирраларни қия кертишдан иборат. Топшириқ бераётганда талаба­
ларни ҳар сафар кесиш тугагач, гратни, яъни металл қирраларида 
қолган ортиқчалик, чиқиқларни олиб ташлаш кераклиги ҳақида огоҳ- 
лантириш даркор.

Барча машқлар ацетилен-кислород алангасида ҳам, пропан-бу- 
тан-кислород алангасида ҳам бажарилиши мумкин.

Талабаларнинг мустақил ишларини кузатаётганда ярим автомат

ёки автоматларни таъминлаш манбалари, газлар ва электр энергия- 
сига туташтирувчи шланг ва кабеллар маҳкамлаб қўйилган ва иш 
вақтида осон силжиб, юриш қисмининг ҳаракатланишини қийин- 
лаштирмайдиган бўлишига эътибор бериш лозим. Шунингдек. улар­
га мундштукнинг сирти ва чиқиш каналлари суюқланган металл, 
тошқол зарралари билан ҳамда кесилаётган металл юзасидан отилиб 
чиққан иссиқ қасмоқ зарралари билан ифдосланиши эслатилади. 
Шунинг учун талабалар мундштуклар аҳволига яхши эътибор берган 
ҳолда, уларни ёпишиб қолган металл томчиларидан тозалашлари, 
тешикларини текшириб туришлари керак. Мундштукнинг иш йўлла- 
рини уларнинг диаметридан катга бўлмаган йўғонликдаги юмшоқ 
алюминий ёки мис сим билан тозалаш даркор, бунга пўлат сим иш- 
латиш қатъий тақиқланади. Кесувчи конус найча — сопло сиртини 
майин жилвир қогоз билан тозалаш мумкин. Машгулот тугагач, та­
лабалар ўз иш ўринларини йиғиштиришлари, жиҳозларни тоза латта 
билан артишлари керак.

Якунловчи суҳбатда қирралардаги ортиқчаликларни олиб таш­
лаш анча қийинлиги, шу муносабат билан бунга йўл қуймаслик ёки 
салга кўчиб кетадиган ортиқчалик билан кесиш усули қўлланилаёт- 
ганлиги эслатилади. Лекин бунинг учун кислород жуда тоза бўли- 
ши, кескич қиялатиб ушланиши, кислород ўрнида бошқа газлардан 
ва керосин-кислород алангасидан фойдаланилиши мумкинлиги уқти- 
рилади. Имкон бўлса, бу жараён амалда кўрсатилади. Уйга вазифа 
сифатида кислород-флюс ёрдамида кесишга доир материалларни так- 
рорлаб келишни топшириш мақсадга мувофиқцир.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Ярим автомат за  автоматлар ёрдамида кесиш ишларини бажариш 
учун газ алангасида кесувчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Ярим автоматнинг асосий қисмлари нималардан иборат?
3. Газ алангасида кесувчи жиҳозларда ишлаётганда пайдо бўладиган 

нуқсонлар ва уларни бартараф этиш йўллари.
4. Фланецлар ва қувурларни кесиш учун тешиклар қандай очилади?
5. Берилган кесиш режимига ярим автомат ва автоматлар қандай созла- 

нади?
6. Кесиб бўлинган металлдаги ортиқчалар қандай олиб ташланади?
7. Металлни ортиқча чиқиқсиз кесиш усулининг моҳияти нимадан ибо­

рат?
8. Ярим автомат ва автоматлар ёрдамида кесишда риоя этиладиган 

меҳнат хавфсизлиги қоидалари.



6.4. МЕТАЛЛНИ КИСЛОРОД-ФЛЮС ЁРДАМИДА КЕСИШ

Мавзудан мақсад — талабаларга кўп углеродли пўлатлар, чўян, 
рангли металларни ва уларнинг қотишмаларини кислород-флюс ёрда­
мида қўл усулида кесишни ўргатишдан иборат.

Ўқитувчи кислород-флюс ёрдамида кесиш амалга ошириладиган 
жойларни олдиндан тайёрлаб қўйиши ва машғулотлар бошланиши- 
гача текшириб чиқиши зарур. Керакли миқцорда болғалар, зубило, 
пўлат чутка, металл игналар, ҳимоя кўзойнаклари ва жомакор ҳозир- 
лаб қўйилиши керак.

Кесиш учун материал сифатида 6—20 мм қалинликдаги истал- 
ган хромли ёки хром-никелли пўлат бўлакларини, шунингдек, син­
ган ҳар хил чўян ёки бронза деталларини ишлатиш мумкин. Легир­
ланган пўлатлар, чўян ва рангли металларни пайвандлашни ўрга- 
нишда юқори курс талабалари пайвандлаган пластиналардан ҳам 
фойдаланса бўлади. Турли маркалардаги флюсларни ҳам ҳозирлаб 
қуйиш лозим. Флюс қуруқбўлиши керак, чунки у нам бўлса, идишга 
ёпишиб қолиб, кескичга узатилиши тўхтаб қолади.

Кўрсатма қўлланмалар кислород-флюс ёрдамида кесиш жараё­
нини тушунтириб берадиган бўлиши керак. Кесиш режимини тан­
лаш учун жадваллар ва зангламайдиган пўлат, чўян ҳамда рангли 
металл намуналари олдиндан тайёрлаб қўйилади.

Иш ўринларини машғулот ўтказишга тайёрлашда ҳаво тозала- 
гичнинг аҳволига алоҳида эътибор бериш лозим. Кесиш вақгида кўплаб 
газлар, металл буғлари ва оксидлар ажралиб чиқади, улар маҳаллий 
сўргичлар ёрдамида чиқариб юборилиши керак. Сўрғичлар шундай 
жойлаштирилиши лозимки, сўриб чиқарилаётган газларни тортиб 
чиқарувчи қурилма у ерда ишлаётган ишчига яқин ўрнатилмаслиги 
лозим. Талабалар кесиш ишларини ҳимояловчи асбоб (респиратор) 
кийиб бажаришлари шарт.

Кислород-флюс ёрдамвда кесиш ишларини бажаришга киришиш- 
дан олдин хоналар поли ғишт устига қопланган асбест ёки тунука 
ёрдамида учқунлар, суюқяанган металл ва тошқол зарраларидан 
ҳимояланиши керак. Полда обдан ҳўлланпш қалин қум қатлами бўли- 
ши ҳам мақбулдир.

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва кислород-флюс ёрдамида 
кесиш жараёнини хавфсиз бажариш қоидалари; зангламайдиган пўлат- 
ни тўғри чизиқ асосида кесиш; зангламайдиган пулатдан ишланган 
пластиналарда тешиклар очиш; чўянни кесиш; рангли металлар ва 
уларнинг қотишмаларини кесиш.

Йўл-йўриқ бошида иш урнини ташкил қилиш ҳақида гапири- 
либ, талабалар кислород-флюс ёрдамида кесиш қурилмаси билан ва 
унинг ишга тайёрланиши билан таништирилади, шунингдек, иш ­
ларни хавфсиз бажариш қоидалари эслатилади. Талабаларга кисло­
род-флюс ёрдамида кесишда кўплаб юқори ҳароратли учқун ва газ- 
симон маҳсулотлар ажралиб чиқишини эслатиш лозим. Шунинг учун 
маҳаллий сўрғичларни уламасдан ишлаш ёки кесиладиган деталлар­
ни улардан узоққа қўйиш асло мумкин эмас. Кесишни кўрсатишга 
киршйаётиб, кесиш бошланадиган нуқта ҳам кислород таъсирида 
алангаланишга яқин ҳароратгача қиздирилиши маълум қилинади. 
Амалда аланга металлни суюқлангунга қадар қиздирганидан кейин­
гина кислород-флюс жўмраги очиб юборилади. Флюс ортиқча сарф- 
ланмаслиги учун талабаларга кесиш нуқтасини кесувчи оқим билан 
қиздириш лозимлиги эслатилади.

Кесишни пластинанинг четидан бошлаб кўрсатиш лозим, аммо 
кесиш пластина контурининг ичидан бошланган бўлса, кесиш бо­
шида ё кескич билан (пўлатнинг қалинлиги 10—20 мм бўлганда), ё 
парма билан (пўлат бундан қалинроқ бўлганда) тешик очилиши ту­
шунтирилади.

Талабалар диққатини, айниқса, кесувчи конус найча — сопло 
билан металл сиртигача бўлган масофага қаратиш керак. Бу масофа 
оддий кесишдагига қараганда анча катга (15—20 мм ва ортиқроқ) 
бўлиши лозим. Чунки флюс зарралари алангаланиш ҳароратигача 
қизиб улгуриши ва кесилаётган металл сиртида ёна бошлаши лозим. 
Бундан ташқари, талабалар конус найча билан металл орасидаги 
масофа жуда қисқа бўлганда, кесиш жараёни сустроқ кечиши ва 
етарлича барқарор бўлмаслиги, чунки пўлат сиртидан қайтаётган 
флюс найча ичига кириб, «паққиллаш»лар содир қилишини, баъзан 
эса аланганинг акс зарбига олиб келишини билишлари лозим.

Кислород-флюс ёрдамида кесиш жараёни қиздирувчи аланга­
нинг иссиқлиги фақат кесилаётган металлга эмас, балки флюсга ҳам 
ўтиши лозимлиги, шунинг учун аланга қувватини одатдаги газ алан­
гасида кесишдагига қараганда анча ошириш кераклигини, акс ҳолда 
кесиладиган жой суст қизиб, флюснинг асоси ҳисобланган металл 
кукуни тўлиқ алангаланмаслигини тушунтириш даркор.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия эти­
лади: зангламайдиган пўлатдан ишланган пластинани тўғри чизиқли 
қилиб, унинг қирраларини эса пайвандлашга мослаб кесиш; зангла­
майдиган пулатдан ишланган пластиналарда тешиклар очиш; чўянни 
кесиш; рангли металларни ва уларнинг қотишмаларини кесиш.



дастлаьки уч маш қ 6—20 мм қалинликдаги хромли ёки хром- 
никелли зангламайдиган пўлат пластиналарда бажарилади. Талабалар 
аввал йўналтирувчи чизғичдан фойдаланиб, пластиналарни тўғри 
чизиқ бўйлаб кесиш техникасини ўзлаштиришади. Кейинги кесиш- 
лар бўр билан белгиланган режа чизиқ асосида амалга оширилади. 
Талабаларни пластиналарда тешиклар очишга ўтказаётиб, уларга ав­
валги дарсларда ўзлаштирилган пластина ичида тешиклар очиш тех­
никасини яна бир бор эслатиш лозим. Охирида улар чўянни, рангли 
металлар ва уларнинг қотишмаларини кесишни машқ қиладилар. Бунда 
кесиш усуллари одатдаги кам углеродли пўлатни кесишдагидек бўлиб, 
фақат кесиш режимлари ўзгарганлиги учун талабалар машқларини 
анча осон ўзлаштириб олишади. Шунинг учун уларнинг мустақил 
ишларини кузатаётганда кесиш режимини тўғри танлашлари ва бел-
I илашларига катта эътибор бериш лозим.

Иш ўринларини айланиб чиқишда аланга мўътадил бўлиши ёки 
унда ацетилен бироз ортиқча, мундштук эса тўғри чизиқ асосида 
кесишда шу кесиш йўналишига тескари томонга 5—10° бурчак ҳосил 
қилиб оғдирилган бўдишини кузатиб туриш зарур. Эгри чизиқли 
қилиб кесишда кескич мундштуги кесилаётган металл сиртига нис­
батан тўғри бурчак ҳолатида ушланиши керак.

Якунловчи суҳбатда талабалар кислород-флюс ёрдамида маши- 
налар билан кесиш, юзани кислород-флюс ёрдамида кесиб ўйиш, 
зангламайдиган юпқа пластиналарни тўплаб кесиш жараёнлари би­
лан таништириш зарур. Бу жараёнлар оддий пўлатни кесишга ўхша- 
ши боис алоҳида кўникмаларни талаб этмайди, шунинг учун улар­
ни кўрсатиб бериш кифоя. Талабаларга уйда ёй ёрдамида кесишга 
дойр материалларни такрорлаб келишни топшириш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

’ . Кислород-флю с ёрдамида кесиш учун газ алангасида кесувчининг 
иш  ўрни қандай ташкил этилади?

2. Пўлат таркибидаги аралашмаларнинг кислород-флюс ёрдамида ке­
сиш жараёнига таъсири.

3. Кесишда флюснинг вазифаси ва унинг таркиби ҳақида гапириб бе­
ринг.

4. Флюс билан таъминлагич қандай ишлайди?
5. Кислород-флюс ёрдамида кесиш техникаси.
6. Кислород-флюс алангасида кесиш усули қайси соҳаларда қўллани- 

лади?
7. Кислород-флюс ёрдамида кесишда риоя қилинадиган меҳнат хавф­

сизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

7. МЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИШ

Мавзудан мақсад — талабаларга металлни кумир электрод ва ме­
талл электрод билан ёй ёрдамида ҳамда ҳаво-ёй ёрдамида кесиб олиш 
ва юзани кесиб ўйишни ўргатишдан иборат.

Мавзу материалини қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия 
этилади:

1. Кўмир электрод билан ёй ёрдамида кесиш.
2. Металл электрод билан ёй ёрдамида кесиш.
3. Ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш.
4. Юзани ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш.
Дастлабки икки бўлимни ўрганишда пайвандлаш амалга ошири­

ладиган жойнинг жиҳозлари ёй ёрдамида пайванддашдагидек: кўмир 
электродлар учун электр тутқичлар.

Ҳаво-ёй ёрдамида кесишни ўрганишда пайвандлаш токи ва си- 
қилган ҳаво манбаларидан ташқари, ҳаво-ёй ёрдамида кескичлар ҳам 
иш бериши мумкин. /

Пайвандлаш ёйи манбаи сифатида илгари қўлланилган пайванд­
лаш токини ўзгартиргичлар, трансформаторлар ёки тўғрилагичлар- 
дан фойдаланиш мумкин.

Пайвандлаш амалга ошириладиган жойларни сиқилган ҳаво би­
лан таъминлаш марказлашгирилган асосда бўлиши керак. Бундай тар- 
моқ бўлмаган тақдирда иш унуми камида 15—20 м соатга тенг кўчма 
компрессорлардан фойдаланиш даркор. Сиқилган ҳаво тўлдирилган 
баллонларни қўллаш мақсадга мувофиқ эмас, чунки битта баллон- 
даги ҳаво кўпи билан 10—15 м ишлашга етади.

Машғулотларни ўтказиш учун углеродли пўлатдан ишланган 
10—20 мм қалинлиқцаги пластиналар, швеллер, бурчаклик ва қувур 
бўлаклари, чўян ҳамда рангли металл, 8—12 мм диаметрли кўмир 
ёки графит электродлар ва 4—5 мм диаметрли ҳар хил қалин қопла- 
мали электродлар тайёрлаб қўйиш лозим.

Кўмир ёки графит электродлардан фойдаланиш мумкин. Имко- 
ни бўлса, кўпроқ графит электродлар ишлатган маъқул, чунки улар­
нинг зичлиги кучли токдан фойдаланишга имкон беради, бу эса 
кесиш унумини оширади. Машғулотларни ўтказиш учун болғалар, 
зубило, пўлат чўтка, чизғичлар, бўр, ҳимоя тўсиқлари, ниқоблар ва 
жомакорлар ҳам керак бўлади.

Кўрсатма қўлланмалардан: ёй алангасида кесиш жараёнининг 
моҳиятини тушунтириб берувчи плакат ва чизмалар, шунингдек, 
кесиш режимларини танлаш учун жадваллар ҳамда кўмир ва металл 
электродлар билан кесилган намуналар тайёрлаб қўйиш зарур.



7.1. МЕТАЛЛНИ КУМИР ЭЛЕКТРОД БИЛАН 
ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва кесиш ишларини хавфсиз 
бажариш қоидалари; пластиналарни тўғри чизиқпи қилиб кесиш.

Йўл-йўриқ бошида талабаларга кесувчининг иш ўрни қандай 
ташкил этилиши ҳақида гапириб бериш ва кесиш ишларини хавф­
сиз бажаришга оид асосий қоидаларни эслатиш зарур. Кесаётганда 
кўплаб металл ва тошқол (шлак) зарралари ҳосид бўлиб, ишчининг 
танаси ва кийимини куйдириши мумкинлигини алоҳида таъкидлаш 
керак. Талабаларни оқиб тушаётган суюқ металл ва тошқол заррала- 
рини бир ерга тўплаш учун кесилаётган деталь остига асбест ёки 
тунука тўшаш зарурлиги тўғрисида огоҳлантириш даркор.

Тўғри чизиқли қилиб кесишни кўрсатишга киришганда ёй ёрда­
мида кесиш пайвандлаш ёйининг босими ва металлнинг ўз оғирлиги 
ҳисобига суюқданиб оқиб тушишига асосланганлигини эслатиш ло­
зим. Ш уни эътиборга олиб, бу жараённи кўрсатишда кесиладиган 
металлни шундай ўрнатиш керакки, суюқланган металл пастга бе- 
малол оқиб тушадиган бўлсин.

Пластина ишга энг қулай ҳолатда ўрнатилгач, талабаларга кесиш 
пайтида ёй кесилаётган металл қиррасида шундай ҳисоб билан ёнди- 
риладики, суюқланган металл эркин оқиб тушиш имконига эга бўла- 
ди. деб тушунтирилади. (Бунда электроднинг ҳолати ва ҳаракат тра- 
екторияси 52-расмда кўрсатилгандек бўлиши лозим).

©

52-расм. Ей ёрдамида кесишда электроднинг ҳолати ва ҳаракат траекторияси.

Кўмир электрод билан кесишда, одатда, тўғри қутбли доимий 
ток қўлланилишини ҳам тушунтириш зарур. Бунга сабаб шуки, мус- 
бат қутбда (яъни, деталда) металлнинг суюқланиши учун керакли 
иссиқлик кўпроқ ажралади. Бундан ташқари, тўғри қутбда электрод 
у қадар кучли қизимаганлиги сабабли тез буғланиш ва ёниш ҳам юз 
бермайди.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарни тўғри чизиқли ҳамда эгри чизиқли қилиб 
кесиш.

Барча машқларни бажаришда пластинани ён чеккасидан, яъни 
четидан бошлаб кесиш керак. Зарур бўлса, уни кесишни ўртароқцан 
бошласа ҳам бўлади, лекин бунинг учун аввал пластинани парма 
билан ёки кислород алангасида кескич билан тешиб олиш керак. 
Кесиш режими асосан кесиладиган металл қалинлигига боғлиқ бўлиб, 
талабалар уни мустақил танлашади ва белгилашади.

Тўғри чизиқли қилиб кесиш машқи 10 мм қалинлиқдаги плас­
тиналарда графит электродлар билан бажарилади. Кесиш режими: 
da =  100 мм, 1к =  300 А. Пластинанинг текис кесилишини таъмин- 
лаш учун дастлаб унинг кесиладиган жойини бўр билан белгилаб 
чиқишни тавсия этиш мумкин. Кейинги кесиш ишлари бўр билан 
белгиланмасдан бажарилади. Пластиналардан тўлиқроқ фойдаланиш 
учун улардан кенглиги 20—30 мм. ли тасмалар кесиб олиш тавсия 
этилади.

Текшириш мақсадида бажариладиган кесиш сифати унинг ташқи 
кўринишига қараб баҳоланади. Бунда кесишнинг тўғри чизиқлилиги 
ва пластиналар остида қоладиган оқмалар камлиги асосий мезон 
ҳисобланади. Режа чизиқ бўйича эгри чизикди қилиб кесишга доир 
машқпар 10—20 мм қалинликдаги пластиналарда амалга оширилади. 
Талабалар бу машқларда чизиб қўйилган режа чизиқ бўйича фла- 
нецлар, ҳалқалар кесишади, шунингдек, ҳар хил думалоқ ва шакл- 
дор тешиклар очишади. Энг яхши ўзлаштирган талабаларга профил­
ли металл ёки қувурларни кесишни топшириш мумкин.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини кесила­
диган пластиналарни тўғри жойлаштириш кераклигига, танланган 
кесиш режимларининг мувофиқлигига ва айниқса, кесим бўшлиғи- 
да электроднинг ҳаракат траекториясига қаратиш даркор. Машкдар­
ии баҳолашда кесимнинг тозалигига ҳамда кесилган деталлар белги- 
ланган ўлчамларга мослигига алоҳида эътибор бериш зарур. Якун­
ловчи суҳбатда кесиш нинг ушбу усулидаги аф залликлар ва 
камчиликларни айтиб ўтиш лозим. Камчиликлар жумласига бу усул-



да иш унуми пастлиги, кесиш чизиғининг анча кенг ва ғадир-будир 
чиқиши кирса, кислород алангасида кесиб бўлмайдиган турли ме­
талл ва қотишмаларни кесиш мумкинлиги унинг афзалликларидан 
саналади. Бу фикрларни тасдиқлаш учун чўян ва рангли металлдаги 
нуқсонли жойларни кумир электрод билан эритиб олиб ташлаш жа­
раёни амалда кўрсатилади. Кесишда электродни тебранма ҳаракат- 
лантириш чизмалари ва металл электрод билан кесиш режимини 
танлаш жадвалларини чизиб келишни уйга топшириқ сифатида бе­
риш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни кўмир электрод билан кесиш учун иш ўрни қандай таш­
кил қилинади?

2. Металлни кўмир электрод билан кесиш жараёнининг хусусиятлари 
нималардан иборат?

3. Кесиш олдидан деталлар қандай ўрнатилиши лозим?
4. Кесиш жараёнини бажариш техникасини айтиб беринг.
5. Кесиш режимлари пайвандлаш режимларидан қандай фарқ қилади?
6. Металлни кўмир электрод билан кесишда риоя қилинадиган меҳнат 

хавфсизлигининг асосий қоидалари ҳақида сўзлаб беринг.

7.2. МЕТАЛЛНИ ЭЛЕКТРОД БИЛАН ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; профилли металларни кесиш, тешиклар очиш ва фла- 
нецлар кесиш; қувурларни кесиш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш қоида- 
лари аввалги амаллардагидек бўлади. Йўл-йўриқ бошида металл элек­
трод билан кесиш техникаси кўмир электрод билан кесиш техника- 
сидан деярли фарқ қилмайди. Аммо бу ҳолда доимий токдан ҳам, 
ўзгарувчан токдан ҳам фойдаланиш мумкин. Ўзгарувчан ток нисба­
тан арзонлигини ҳисобга олиб, кесишни кўрсатишда ва талабалар­
нинг мустақил иш бажаришларида шундай токдан фойдаланиш тав­
сия этилади. Кесишда исталган қалин қопламали электродларни иш- 
латиш мумкинлигини эслатиш лозим.

Кўрсатиш жараёнида талабаларга кесишни пластинанинг четидан 
ёки ўртасидан бошлаш мумкинлиги уқгирилади. Бу ҳолда аввал плас­
тина ўртасини тешиб олиш кераклиги тўғрисида алоҳида тўхталиб 
ўтиш керак. Бунда электрод пластина юзасига нисбатан перпендику­
ляр ҳолатда ўрнатилиб, ёй ёндирилиб, то металл тешилгунга қадар

шу ҳолатда тутиб турилади.
Шундан кейин тўғри чизиқ- 
ли қилиб кесиш учун элек­
трод 30—60° бурчакка шун­
дай ҳисоб билан оғдирилади- 
ки, суюқ металл тўлдирилган 
чуқурча кесилаётган пластина­
нинг ён чеккасида жойлаша- 
диган бўлади. Эгри чизиқди 
қилиб кесишда электрод фа- 
қат 10—15° га оғдирилади, эг- 
рилик радиуси кичик бўлган- 
да эса, электрод кесишнинг 
бошидан охиригача вертикал 
вазиятда ушланади. Теш ик 
очишни амалда икки-уч мар­
та кўрсатиш зарур. /  ^  .4 5  -  53-расм. Фланецларни кесиш тартиби.Талабалар маш кдарини ^
қуйидаги режа асосида ўтка-
зиш тавсия этилади: бурчаклик ва швеллерни кесиш; пластиналарда 
тешиклар очиш; фланеидар кесиш; қувурлар кесиш.

Аввалига, талабалар бурчаклик, швеллерни кўндаланг ва қия 
йўналишларда кесишғги машқ қилишади. Швеллер ёки бурчакликни 
45° бурчак ҳолатида кесиб тушириш назорат машқи ҳисобланади.

Тешиклар очиш ва фланецлар кесиш машкдарини бирга қўшиб 
ўтказиш мумкин. Бу машқлар яхшироқ ўзлаштирилиши учун плас­
тиналарни фланеилар кесишга режалашни шундай бажариш керак- 
ки, пластинани ичкари ва ташқаридан кесиш ҳамма вақт пластина­
нинг четидан эмас, балки ўртасидан бошланадиган бўлсин (53-расм).

Болтлар учун тўртта тешик очилган фланецни тайёрлаш назорат 
машқи бўлиши мумкин.

Қувурларни кесиш 150—350 мм диаметрли намуналарда ёки ав­
валги машқларда пайвандлаб бириктирилган кувурларда бажарилади. 
Кесаётганда айлантириб туриш осон бўлиши учун қувурлар махсус 
мосламага ўрнатилади.

Якунловчи суҳбатда ёй ёрдамида кесим ўрнатилиши кислород 
алангасида ва кислород-флюс ёрдамида кесиш имкониятларини тўдди- 
ришини, турли металл ҳамда қотишмаларни самарали кесишга им- 
кон беришини айтиб ўтиш лозим. Иложи бўлса, кўп углеродли пўлат, 
чўян, мис ва алюминийни кесишни амалда кўрсатиш мақсадга му- 
вофиқдир.



Суҳбат охирида кейинги дарсда ҳаво-ёй ёрдамида кесиш ўргани- 
лишини, шунинг учун талабалар уйда махсус технология дарсларидан 
тегашли материални ўқиб, ҳаво-ёй ёрдамида кесишда ишлатиладиган 
кескич чизмасини чизиб келишлари топширидци.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни металл электрод билан кесиш учун иш ўрни қандай таш­
кил этилади?

2. Металл электрод билан ёй ёрдамида кесишнинг моҳияти нимадан 
иборат?

3. Тешикларни очиш техникасини айтиб беринг.
4. Металлни кесишда қандай маркадаги электродлар ишлатилади?
5. Металл электрод билан кесаётганда риоя қилинадиган меҳнат хавф- 

сизлигининг асосий қоидаларини сўзлаб беринг.

7.3. МЕТАЛЛНИ ҲАВО-ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш, кескичларнинг тузилиши би­
лан таништириш, тўғри чизиҳли ва эгри чизиқли қилиб кесиш; 
профилли металлни кесиш; тешиклар очиш; қувурларни кесиш.

Йўл-йўриқ бошида металларни кесиш учун иш ўрнини ташкил 
қилиш, бу ишларни хавфсиз бажариш қоидаларини эслатиб ўтиш 
лозим. 10—15 мм қалинликдаги пластиналарни кесиш ҳаво-ёй ёрда­
мида кесищдаги энг оддий иш эканлигини айтиб ўтиш керак. Тала- 
балардан бирини кесиш режимини жадваллардан танлаш ва ток ку- 
чини аниқлашга жалб этиш мумкин.

Кесихцдан олдин пластиналар юзаси бўр билан 30—40 мм кенг- 
ликдаги тасмаларга бўлиб чиқилади. Шундан кейин талабаларга кўмир 
электрод ёки графит электродни маҳкамлаб қўйиш усуллари кўрса- 
тилади. Электрод ўз тутқичвдан 100—120 мм чиқиб туриши лозим.

Сиқилган ҳаво киритиб кесиладиган пластинага электрод яқин- 
лаштирилгач, ёй қандай ёндирилиши, электроднинг кесиш бўшли- 
ғига киритилиши ва металл кесилган сари электрод белгиланган 
йўналишда бир текис силжитилиши амалда кўрсатилиши лозим 
(54-расм).

Кесишни курсатищца талабалар эътибори электродни қиялатиш 
бурчагига қаратилади, электрод пластина юзасига нисбатан 45—60° 
бурчак ҳолатида қиялатиб ушланиши лозим, электрод ортиқча сарф- 
ланмаслиги учун унинг учи кесилаётган пластинанинг пастки қир- 
расидан кўпи билан 5 мм чиқиб гуриши керак.

^4-расм. Ҳаво-ёй ёрдамида кесиш чизмаси: 
/—кескич; 2—ҳаво оқими; 3—кумир электрод.

К еси ш н и  кўрсатиш  
охирида талабалар диққа- 
тини, айниқса, сачраган 
суюқ металл томчилари 
ёпишиб, қотиб қолмасли- 
ги ва кескич билан деталь 
ўртасида қисқа туташув со- 
дир бў/шаслиги учун кес­
кичнинг ток келтирувчи 
жағлари сиртини вақги- 
вақтида тозалаб туриш за- 
рурлигига қаратиш даркор.
Уларга суюкданган металл 
томчилари тушиб тўплани- 
ши учун кесиладиган плас­
тина ости га махсус таглик 
қуйиш кераклиги уқгири- 
лади.

Талабаларнинг тўғри чи- 
зиқли қилиб кесишга дойр 
м аш қлари  шу кесиш ни 
кўрсати ш тугалланган захо­
ти ўгказилади. Улар тўғри 
чизиқли қилиб кесишни 
ўзлаиггириб олганларидан 
кейингина профилли ме­
талл  кеси ш н и , теш ик 
очишни тушунтиришга ўтиш 
мумкин.

Машкдарни бажаришга 
киришишдан олдин, кесиш 
тугагач, қизиб турган элек­
трод ва кескичдан куйиб 
қолм аслик учун уларни 
изоляцион пластина усти- 
га қуйиш ёки махсус ил-
гакка осиш, электрод куйиндисини эса махсус қутига тўплаш ке­
раклиги тўғрисида огоҳлантириш лозим.

Тўғри чизиқли қилиб кесишни, шунингдек, квадрат ва учбур- 
чак тешикларнинг бир бурчагидан бошқа бурчагига ўтишни кўрса- 
таётганда талабалар диққати бу ҳолларда электрод қатьий вертикал 
вазиятда ўрнатилишига қарагилади.

Кесиш
йўналиши

55-расм. Электродни аррасимон қаракатланти- 
риб, ҳаво-ёй ёрдамида кесиш 

чизмаси:
/—кескич; 2—ҳаво оқими; 3— кумир электрод.



15—25 мм қалинликдаги пластиналарни кесишни кўрсатишда 
электродни устки қирралардан пастки қирралар томон аррасимон 
ҳаракатлантириш усули тушунтирилади (55-расм).

Талабаларга тешик очиш, ёй ёндирилгач паррон тешик ҳосил 
бўлгунга қадар электродни пастга силжитиш, берилган кенгликда 
тешик ҳосил қилиш учун электродни тешик периметри бўйлаб ҳал- 
қасимон ҳаракатлантириш амалларини кўрсатиш лозим.

Қувурларни кесишни кўрсатишда сифатли кесишга эришиш учун 
уларни бир маромда айлантириб ва электродни энг яқин нуқтада 
тутиб туриш шарт эканлиги уқтирилади. Бунда энг қийини қувур- 
ларнинг ҳалқасимон шакдини ҳисобга олигццир. Шунинг учун керак 
бўлганда, қувурларни ҳалқасимон кесишни бир неча марта такрор- 
лаб курсатиш талабалар ушбу амални ишончли ва аниқ бажаришни 
ўрганишларига ёрдам беради.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: пластиналарни тўғри чизиқли қилиб кесиш; профилли ме­
таллни кесиш; тешиклар очиш; қувурларни кесиш.

Талабалар дастлаб 10—15 мм қалинликдаги, кейин қалинроқ 
(20—25 мм. гача) пластиналарни тўғри чизиқли қилиб кесишни машқ 
қиладилар. Улар пластиналарни бўр билан белгилаб, жадвалдан ке­
сиш режимини ҳамда электрод диаметрини танлаганларидан кейин 
пластинадан 30—40 мм кенгдикдаги тасмаларни кесиб оладилар.

Тўғри чизиқли қилиб кесиш ўрганилганидан кейин бурчаклик 
ва швеллерларни бўйламасига ҳамда кўндаланшга кесиш машқларига 
ўтиш мумкин. Сўнгра квадрат ва бурчак тешиклар очишга, дисклар 
ҳамда фланецлар кесишга киришилади.

Пластина ва профилли металлни кесиш нисбатан мураккаб бўлма- 
са-да, талабаларнинг керакли кесиш режимини танлашларини, қисил- 
ган ҳаводан фойдаланиш қоидаларига риоя қилишларини, кесиш 
пайтида электродни тўғри ушлашларини, машқларни бажаришдаги 
иш ҳолатларини синчиклаб кузатиб бориш зарур.

Охирида талабаларга бурчаклик ва швеллерни 45° бурчак ҳола- 
тида кесишни ва унда 2—3 та тешик очишни топшириш мумкин. Бу 
уларнинг металлни тўғри чизиқли ва эгри чизиқли қилиб кесиш 
ҳамда тешиклар очиш уқувлари ва кўникмаларини баҳолашга хиз- 
мат қилади. Бунда улар диққатини буюмнинг ташқи кўринишига, 
ён чеккалари текис, оқмаларсиз ва чиқиқпарсиз бўлиши керакли- 
гига қаратиш зарур.

Мазкур мавзуда энг қийин иш қувурларни ҳаво-ёй ёрдамида 
кесишдир. Бунинг учун ҳалқасимон кесишда қувурларни айлантириб

туришга ёрдам берадиган мосламаларни олдиндан тайёрлаб қўйиш 
керак бўлади. Материални тежаш мақсадида бу машкдарни бажариш- 
да аввал учма-уч пайвандлаб уланган қувурлардан (100—350 мм диа­
метрли) фойдаланиш тавсия этилади. Асосан, қувур деворининг 
қалинлигига боғлиқ бўлган кесиш режимини талабалар жадваллар- 
дан мустақил танлайдилар. Дастлаб қувурлар бўр билан 30—40 мм 
кенгликдаги ҳалқаларга бўлиб чиқилади. Талабалар аввалига қувур- 
ларни бўйламасига кесиш техникасини ўзлашгирадилар, кейин уларни 
ҳалқасимон кесишга ўтадилар, бу ҳолда қувурлар бир маромда ай­
лантириб турилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга электродлар, 
электр энергияси ва қисилган ҳавони тежаб сарфлаш кераклигини 
уқтириш лозим.

Назорат машқи сифатида қувур бўлагида унинг ўқига 45° бурчак 
ҳолатида иккита параллел кесик қилишни таклиф этиш мумкин.

Якунловчи суҳбатда талабаларнинг яхши ишларини кўрсатиб, 
камчиликларни таҳлил қилишГсаволларгажавоб берши зарур. Сўнгра 
навбатдаги машғулотда юзани ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш ўргани- 
лишини, шунинг учун бундай кесишнинг махсус технологиясига 
оид дарсларда ўрганилган хусусиятларни такрорлаб, электроднинг 
ушланиш ҳолатлари ва кесаётганда уни ҳаракатлантириш чизмасини 
чизиб келиш топширилиши лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Ҳаво-ёй ёрдамида кесиш учун иш ўрни қандай ташкил этилади?
2. Ҳаво-ёй ёрдамида кесиш қайси соҳаларда қўлланилади?
3. 15 мм. гача қалинликдаги ва ундан ҳам қалин металл қандай кесилади?
4. Тўғри чизиқли ва эгри чизикди қилиб кесишда электроднинг қиялик 

бурчаги қандай бўлиши керак?
5. Металлда тешик очиш усуллари.
6. Ҳаво-ёй ёрдамида кесишда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги 

қоидаларини сўзлаб беринг.

7.4. ЮЗАНИ ҲАВО-ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИБ ЎЙИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва юзани ҳаво-ёй ёрдамида ке­
сиб ўйиш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; ҳаво-ёй ёрдами­
да юзада ариқчалар ўйиш; юзадаги нуқсонли чокларни ҳаво-ёй ёрда­
мида эритиб, текислаб юбориш.



Йўл-йўриқ бошида талабаларга саволлар бериб, улар иш ўрнини 
ташкил қилишнинг асосий қоидаларини ва махсус технология дарс- 
ларида ўрганилган ҳаво-ёй ёрдамида юзани кесиб ўйиш қоидалари- 
ни билишларига ишонч ҳосил қилиш лозим.Уларга юзани ҳаво-ёй 
ёрдамида кесиб ўйиш жараёни пластина юзасидаги металлни суюқ- 
лантириш ва уни қисилган ҳаво оқими таъсирида юзадан ажратишга 
асосланганлиги эслатилади. Кесиш вақгида кўмир электродни металлга 
теккизмасдан бир маромда силжитиш кераклиги, акс ҳолда, ҳосил 
бўлаётган ариқчанинг электрод теккан жойи углеродланиб қолиши 
мумкинлиги тушунтирилади.

Кесиб ўйишни бажариш тсхникаси устида қисқача тухталиб, шуни 
айтиш керакки, ҳаво оқимини очиш ва ёйни ёндириш ишлари ке- 
сишдагидек бажарилади, аммо жараённинг ўзи шу билан фарқ қила- 
дики, электроднинг ишлов берилаётган юзага нисбатан қиялик бур- 
чаги анча кичик бўлиб, 30—45° ни ташкил этади. Юзада ўйилаётган 
ариқчаларнинг чуқурлиги ва эни шу бурчакка боғлиқ.

Top ариқчалар ўйишни кўрсатишда (56-расм) талабалар диққа- 
тини кесиш жараёнида электродни икки марта ҳаракатлантиришга 
тўғри келишига қаратиш зарур: биринчи ҳаракат анча тез, суюқлан- 
ган металлнинг пуфланиш суръатида ва уни кесиш йўналишида 
бажарилади, иккинчи ҳаракат эса секинроқ, электрод ёнган сари 
пастга томон давом этгирилади. Талабалар қисилган ҳаво металлнинг 
бир қисмини олд томонга учириб кетипгани, бошқа қисми эса 
ариқчанинг икки четида осонгина ажралиб кетадиган парда тарзида 
жойлашишини кўришлари шарт. Кенг ариқча ўйишни кўрсатишда 
талабаларга бундай ариқча ҳосил қилиш учун электродни учинчи 
марта кўндалангига (ариқчанинг бўйлама ўқига нисбатан тебранма) 
ҳаракатлантириш кераклигини тушунтириш лозим (57-расм). Бунда

56-расм. Ҳаво-ёй ёрдамида юзада энсиз ариқчалар кесиб ўйиш: 
/—кескич; 2— ҳаво оқими; 3— ариқча; 4— кумирэлектрод.

57-расм. Электродни кўндалангига тебранма 
ҳаракатлантириб, ҳаво-ёй ёрдамида юзада 

энли ариқчалар кесиб ўйиш:
1—кескич; 2—кумир электрод; 3— ҳаво оқими;

 ̂ 4—ариқча.

ариқчанинг эни электрод 
диаметридан 4—5 марта 
катта олинади. М азкур 
усулни 2—3 марта кўрсатиш 
лозим.

Ҳар икки ҳолда ҳам та­
лабалар эътиборини элек­
тродни пастга силжитиш 
тезлит*ига қаратиш зарур.
Бу тезлик шундай бўлиши 
керакки, кесиш жараёни­
да электроднинг пастки учи 
кўриниб турадиган бўлсин 
(58-расм).

Натижа — иш жараёни яққол кўриниб туриши учун кесишни элек­
тродни катга тезликда пастга силжитиш йўли билан бажариш лозим. 
Талабалар пластина сиртида ҳосил бўлган, тўсиқ суюқланган ме­
таллнинг учиб кетишига йўл қ^ймаслигини пайқайдилар. Бунда плас- 
тинанинг кесилган жойида тошқол вужудга келиб, ариқчанинг қирра- 
лари эса тўлқинсимон кўриниш касб эгишига ишонч ҳосил қиладилар.

М аш қ давомида юзадаги пайванд чокларини ҳаво-ёй ёрдамида 
эритиб йўқотиш йўлини кўрсатиш керак. Ариқчалар ўйиш билан 
пайванд чокларини эритиб, текислаб юбориш усули деярли бир хил 
бўлганлиги боис фақат асосий ёки ўзакли чокни эритиб йўқотишни 
кўрсатиш кифоя. Аммо чок ўзагини текислашда торгина (эни 5—6 мм) 
ариқчалар ўйиш кераклиги га талабалар диққатини қаратиш даркор.

а)

т и т /у /л

б)

58-расм. Юзани кесиб ўйиш сифатига электродни пастга силжитиш тезлиги-
нинг таъсири:

а) катга тезликда силжитиш; 6) нормад тезликда силжитиш;
/—кумир электрод; 2—ҳаво оқими; 3—ишлов берилаётган металл; 4—пластина юзасидаги тўсиқ.



Бинобарин, бунда диаметри 6 мм. дан ортиқ электродлардан фойда- 
ланиш мақсадга мувофиқ эмас, чунки ариқчалар кенг бўлса, кейин- 
чалик уларни пайвандлаб тўлдиришга ҳам электрод сарфлашга тўғри 
келади.

Талабаларнинг машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тав- 
сия этилади: юзада ҳаво-ёй ёрдамида ариқчалар ўйиш; юзадаги нуқ- 
сонли пайванд чокларини ҳаво-ёй ёрдамида эритиб йўқотиш.

Ю зада ҳаво-ёй ёрдамида ариқчалар ўйиш машқлари 20 мм 
қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Талабалар пластинага бўр 
билан бир-биридан 30—40 мм ораликда чизикдар чизиб, улар бўйича 
8—18 мм чуқурликда ариқчалар ўядилар. Керакли электрод диа- 
метрини ва ток кучини шу ерда осиғлиқ жадваллардан мустақил 
танлайдилар.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар электродни қияла- 
тиб ушлашларини, тўғри силжитишларини, шунингдек, қисилган 
ҳаво босими нормал бўлишини кузатиб бориш лозим.

Назорат намунасида талабалар чуқурлиги ва эни кенгайиб бора- 
диган 5—6 та ариқча ўйишлари керак.Юзадаги нуқсонли пайванд 
чокларини эритиб, текислаб юбориш машқини бажариш учун улар 
илгари учма-уч пайвандлаб бириктирилган пластиналардан фойдала- 
нишлари мумкин. Кесиш режимини эса талабалар ўқитувчи белгилаб 
берган ариқча чуқурлигига қараб, жадвалдан мустақил аниқлашади.

Назорат машқи сифатида талабаларга учма-уч пайванд чок ўза- 
гини пайвандлаб тўлдириш учун ариқча ўйишни таклиф этиш мум­
кин.

Якунловчи суҳбатда пайқалган камчиликлар кўрсатилиб, икки- 
уч талабадан кесиш техникаси сўралади, сўнгра уйга топшириқ бе- 
рилади. Юзада ариқчалар ўйишни зангламайдиган пўлат ёки жез- 
латунда кўрсатиш мақсадга мувофиқцир (машқлар бундай металлар- 
да ўтказилмайди). Дарзларни пайвандлаб бекитишни ва парчин мих- 
ларни кесиб ташлашни намойиш этиш ҳам мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Юзани ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш учун иш ўрни қандай ташкил 
қилинади?

2. Юзани ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш қайси соҳаларда қулланилади?
3. Кесиб бўлакларга бўлиш билан юзани кесиб ўйиш орасидаги фарқ- 

ни нималарда кўрасиз?
4. Тор ва кенг ариқчалар қандай ўйилади?
5. Кесиш вақтида электроднинг қиялик бурчаги нимага боғлиқ?

6. Кесиш  пайтида электрод қай йўсинда ва ним а учун тебранма ҳара- 
катлантирилади?

7. Ю зани ҳаво-ёй ёрдамида кесиб ўйиш да риоя қилинадиган меҳнат 
хавфсизлиги қоидаларини айтиб беринг.

7.5. МЕТАЛЛНИ ПЛАЗМА-ЁЙ ЁРДАМИДА КЕСИШ

Мавзудан мақсад—талабаларни легирланган пўлатни ва рангли 
металларни плазма-ёй ёрдамида кесиш билан таништиришдан ҳамда 
мураккаб бўлмаган деталларни кесиб шакллантиришга ўргатишдан 
иборат.

Жиҳозлар масаласида плазма-ёй ёрдамида кесиш қурилмасини 
тайёрлаб қўйиш, плазмали кескич (пдазматрон)нинг бенуқсонлиги- 
ни текшириш, иш ўрнини жиҳозлаш лозим.

Машгулотларни ўтказиш учун легирланган пўлатдан ёки алюми­
ний қотишмалардан ишланган 5—20 мм қалинликдаги пластиналар,
2—6 мм диаметрли вольфрам ^лектродлар ва плазма ҳосил қилувчи 
газлар солинган баллонлар керак бўлади.Иш жараёнида эса асбоб- 
ускуналардан: болға, зубило, пўлат чўтка, чизғичлар, бўр, ҳимоя 
тўсикдари ва ниқоблар, жомакор талаб этилади.

Кўрсатма қўлланмалардан: плазма-ёй ёрдамида кесиш жараёни- 
нинг моҳиятини тушунтириб берувчи плакат, чизмалар, шунинг­
дек, кесиш режимларини танлаш учун жадваллар ҳамда пўлат ва 
алюминий қотишмаларни тўғри чизиқли ва эгри чизиқли қилиб 
кесиш намуналарини тайёрлаб қўйиш лозим.

Кесиш йўл-йўриғини қуйидаги режага биноан ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш, кескичнинг тузилиши ва плаз­
ма алангасида кесиш жараёнини хавфсиз бажариш қоидалари билан 
таништириш; тшастиналарни тўғри чизиқли ҳамда эгри чизиқли 
қилиб кесиш. Йўл-йўриқ бошида талабаларга плазма ёрдамида ке­
сиш учун иш ўрни қандай ташкил қилиниши кераклигини айтиб 
бериш ва хавфсизлик техникасининг асосий қоидаларини эслатиш 
зарур. Плазманинг ҳарорати юқори бўлишига, шунингдек, кесиш 
пайтида кўп миқцорда учқунлар ва металл томчилари сачраб, иш- 
ловчининг танаси ва кийимини куйдириши мумкинлигига алоҳида 
эътибор бериш даркор.

Тўғри чизиқли қилиб кесишни кўрсатишда плазматрон ўқи ке- 
сишнинг бошланғич қиррасидан 3—5 мм масофада жойлашиши ке- 
раклиги эслатилади. Бу оралиқанча катгалаштириб юборилса, ёрдамчи 
ёйнинг машъали кесилаётган металл билан ёй орасида электр ула-



ниш бўлишини таъминлай олмаслишни тушунтириш лозим. Ёй ёнган- 
дан кейин кесишнинг бошланғич қиррасида кескични 2—5 секунд- 
дан ортиқушлаб туриш мумкин эмаслигини, унингсилжиш  тезли- 
ги доим бир хил бўлиши кераклигини талабалар яхши билиб олигь 
лари керак. Бу талабга риоя қилинмаса, кесишнинг бошида мета. . 
кесилмай қолиши ёки қўш ёй ҳосил бўлиши мумкин.

Эгри чизиқли қилиб кесиш, жумладан, тешик очиш жараёнини 
кўрсатишда бошланғич тешик қандай очилишини амалда намойиш 
қилиш керак бўлади. Шунингдек, турли маркадаги юқори легир- 
ланган пўлатларни, рангли металлар ва уларнинг қотишмаларини 
кесиш жараёнини ҳам кўрсатиш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластинани эгри чизиқли қилиб кесиш; пластинада тешик- 
лар очиш. Асосан кесиладиган металлнинг маркаси ва қалинлигига 
боғлиқ кесиш режимларини талабалар жадваллардан фойдаланиб, 
мустақил аниқлашлари ва белгилашлари керак.

Кесиш теки с чиқишини таъминлаш учун дастлабки пайтда тала- 
баларга пластинани бур билан белгилаш тавсия қилинади. Кейинча- 
лик тўғри чизиқли қилиб кесиш йўналтирувчи чизғичларни қуллаган 
ҳолда бажарилиши керак. Пластиналардан тўла-тўкис фойдаланиш 
мақсадида улардан 20—30 мм кенгликдаги тасмалар кесиб олиш тав­
сия этилади. Назорат кесишини кўз билан кўриб баҳолаш мумкин.

Режа чизиқ бўйича эгри чизиқли қилиб кесишга доир машқлар 
10—20 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Бу машқларда 
талабалар дастлабки режа чизиғи бўйича фланецлар, ҳалқалар кеси- 
шади, шунингдек, ҳар хил думалоқ шаклдор тешиклар очишади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини плаз- 
матроннинг силжитиш тезлигига, танланган кесиш режимларини нг 
тўғрилигига қаратиш зарур.

Якунловчи суҳбатда кесишнинг мазкур усули афзалликлари ва 
камчиликларига тўхталиб, унинг деярли барча металл ҳамда қотиш- 
маларни кесишда қўлланишини алоҳида тушунтириш керак.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Плазма ёрдамида кесиш учун иш ўрни қандай ташкил қилинади?
2. Плазма ёрдамида кесишнинг афзалликлари нимада?
3. Плазма ёрдамида кесиш жараёнини бажариш техникаси.
4. Плазма ёрдамида кесишда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги- 

нинг асосий қоидалари ҳақида сўзлаб беринг.

8. МЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА
СУЮҚЛАНТИРИБ, КЎП ҚАТЛАМЛИ ҚИЛИБ ҚОПЛАШ 

ҲАМДА ПАЙВАНДЛАШ
U

Мавзудан мақсад—талабаларга металлни ёй ёрдамида ва газ алан- 
• асида суюқлантириб, юзаларга бир, икки, уч қатламли қилиб қоп- 
лашни, шунингдек, қирраларнинг бир томонига ва икки томонига 
ишлов бериб, кўп қатламли қилиб пайвандлашни ўргатишдан иборат.

Бу мавзуни қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия эти­
лади:

1.ЁЙ ёрдамида суюқлантириб, кўп қатламли қилиб қоплаш.
2.ЁЙ ёрдамида кўп қатламли қилиб пайвандлаш.
3. Газ алангасида суюқлантириб"! кўп қатламли қилиб қоплаш.
4. Газ алангасида кўп қатламли қилиб пайвандлаш.
5. Тешикларни пайвандлаб тўлдириш ва ямоқлар пайвандлаш.
Машғулотлар муваффақиятли ўтиши учун пайвандлаш амалга

ошириладиган жойларни ол/индан ишга тайёрлаб қўииш лозим. Шу 
билан бирга газ алангасида суюқлантириб қоплаш ҳамда пайванд- 
лаш учун етарли миқцорда кам углерод ли пўлатдан ишланган 6—8 мм 
қалинликдаги пластиналар ва ёй ёрдамида суюқлантириб қоплаш 
ва пайвандлаш учун 12—18 мм қалинликдаги пластиналар ҳозир- 
лаб қўйилган бўлиши керак. Кўп қатламли қилиб пайвандлашда 
қирраларнинг бир томони ва икки томони қия кертилган пласти­
налар керак бўлади. Тешикларни пайвандлаб тўлдириш ва ямоқлар 
пайвандлаш машқларини бажариш учун 6—20 мм қалинликдаги 
пластиналар ғамлаб қўйиш ва 20—30 мм диаметрли юза тешиклар 
пармалаш ёки фрезалаш ҳамда кислород алангасида 100—150 мм 
диаметрли тешиклар очиш лозим. Пластиналарда тўртбурчак, овал- 
си мои ёки ромбсимон тешиклар очиш ҳам мақсадга мувофикдир. 
Пармаланган юза тешикли пластиналардан тешикларни пайвандлаб 
тулдиришда, паррон тешикли пластиналардан эса ямоқлар пай­
вандлашда фойдаланилади. Фрезалаб кенгайтирилган, тирқишли 
пластиналардан ҳам маълум миқдорда тайёрлаб қўйиш керак, улар 
чуқурча ва тирқишларни пайвандлаб тўлдириш машқларини бажа- 
ришда ишберади.

Асбоблардан болға, зубило, пўлат чўгкалар керак бўлади. Кўрсатма 
қўлланмапардан: плакат, чизмалар, суюқлантириб куп қатламли қилиб 
қоплаш ва пайвандлаш режимлари ёзилган жадваллар ҳам ҳозирлан- 
ган бўлиши лозим.



8.1.МЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМИДА СУЮК^АНТИРИБ, КУП ҚАТЛАМЛИ
ҚИЛИБ ҚОПЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; металлни суюқлантириб, кўп қатламли қилиб қоплаш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш қоида- 
лари аввалгидек қолганлиги учун уларни эслатиб ўтиш кифоя.

Металлни суюкдантириб. кўп қатламли қилиб, қоплаш жараёни- 
ни кўрсатишга киришганда буюмнинг қалинлигини ошириш учун 
унинт бугун юзаси ёки айрим қисмларига электрод металини суюқ- 
лантириб, бир неча қатлам қоплаш суюқлантириб кўп қат алии қилиб 
қоплаш деб айтилишини эслатиш керак.

Металлни суюқиантириб қоплашнинг моҳияти — тозаланган юзада 
бир-бирига параллел тарзда бир нечта алоҳида валик ҳосил қилиш- 
дан иборат, бунда кейинги ҳар қайси валик ўзидан олдинги валик- 
нинг бир қисмини суюкугантириши лозим. Валик ҳосил қилингач, 
уни тошқол зарралари ва суюқ металл томчиларидан тозалаш талаб 
этилишини атоҳида таъкидлаш керак (59-расмда юзада бир қатлам 
валиклар ҳосил қилиш чизмаси кўрсатилган).

Металлни суюқлантириб қоплаш ишларини бажаришда кўпинча 
буюмнинг дастлабки шаклининг ўзгариш ҳоллари учраб туришини ҳам 
талабаларга эслатиб, таъкидлаб қуйиш керакки, бунга буюм юзаси- 
нинг нисбатан кичик қисмига жуда кўп миқдорда металл қопланиб 
қолиши сабаб бўлади, натижада буюмда ички зўриқишлар вужудга 
келади. Бугун юзасига металл суюқтантириб қопланган пластина ботиқ 
бўлиб қолади. Талабаларга бу ҳодисага йўл қўймаслик чораларини ай- 
тиб бериш зарур. Ясси деталларнинг деформацияланишини камайти-

риш учун қуйидаги усул- 
ларйан бири қўлланилади: 
деталь қисқичлар билан 
қимирламайдиган қилиб 
маҳкамлаб ёки швеллар 
ёхуд столга ҳар жойидан 
пайвандлаб қўйилади, кал- 
та-калта бўлаклар тарзида 
суюкдантириб қопланади ва 
ҳоказо.

Металлнинг қийшайиб 
қолишига қарши юқори- 
да айтиб ўтилган чоралар-

о
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59-расм. Тскисликла валиюар \осил қи.шш 
чизмаси.

ни қўллаб, суюқлантириб 
қоплаш жараёнини кўрса- 
тиш тавсия этилади. Йўл- 
йўриқ бериш охирида та­
лабаларга кейинги қатлам- 
лар ўзаро перпендикуляр 
йўналишларда қопланиши 
уқтирилади (60-расм).

Талабалар машқдарини 
қуйидаги режа асосида 
ўтказиш тавсия этилади: 
пластиналарда бир, икки ва 
уч қатламли валиклар ҳосил қилиш; думшюқ ўзакларда валиклар 
ҳосил қилиш.

Биринчи машқ 8—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажарила- 
ди. Бунда пластиналар юзаси ярқирагунча пўлат чутка билан тозала- 
нади. Металлни суюқлантиркб, кўп қатламли қилиб қоплашда би­
ринчи валик пластина четидан бор узунлиги бўйича ҳосил қилинади. 
Кейинги валикларни шу тарзда вужудга келтириш керакки, олдин­
ги валик энининг 1/3 ёки 1/2 қисмига қадар суюқланадиган, яъни 
асосий металл билан ҳам, олдинги валик билан ҳам қўшилиб кета- 
диган бўлсин. Металлни суюқтантириб қоплаш шундай кетма-кет- 
ликда бажарилганда қопланган қатлам яхлит чиқади ва валиклар 
оралиғида тошқол қатламлари юзага келмайди. Валикларнинг эни 
одатда B=(2-4)d, баландлиги эса h=(0,5-l)d . га тенг қилиб олинади. 
Бундай ўлчамли валиклар ҳосил қилиш учун талабалар электродни 
чокнинг кўндалангига тебранма ҳаракатлангиришлари зарур.

Пластинанинг бугун юзасига биринчи қатлам қоплангач, уни 
металл чутка билан яхшилаб тозалаш, кейин ўзаро перпендикуляр 
йўналишларда иккинчи ва учинчи кщламни қоплаш мумкин. Бу машқ- 
ни бажаришда талабаларга қопламанинг механик ишловдан кейинги 
баландлиги айтилади, қатламлар сонини ва суюқтантириб қоплаш 
режимини эса талабаларнинг ўзлари аниқпашлари даркор. Текширув 
намунаси қопламанинг белгиланган қалинлигига қадар рандалаб чи- 
қилиши лозим. Унинг юзасида говаклар, пуфакчалар ва қатламлар 
орасида тошқол аралашмалари бўлмаслиги керак.

Кейин талабалар думалоқ ўзакларда валиклар вужудга келти- 
ришни машқ қиладилар. Бу машқ 30—40 мм диаметрли ва 150—200 мм 
узунликдаги ўзак бўлакларида бажарилади. Юзани суюқлантириб қоп- 
лашга тайёрлаш усуллари ва суюқлантириб қоплаш режимлари ав-

60-расм. Икки қатлам валиклар ҳосил қилиш 
чизмаси:

/-қатлам. 2-қатлам.



вал гиде к қолади. Машқ- 
ни бажарищдаги асосий 
қийинчилик ўзак-стер- 
жень қийшайиб қолиши- 
нинг оддини олишдан 
иборат. Асосий металлнинг 
деформацияланиш ини 
камайтириш учун суюқ- 
лантириб қоплаш қуйи- 
даги усулларда амалга 
оширилади: ташкил этув- 
чи узра бўйлама валик- 
лар ҳосил қилиш , ик- 

кинчи томондан деформациялаш орқали мувозанатлаш (61-раем, 
а), суюқлантириб қопланаётган ўзакда доим ҳалқасимон валик- 
лар ҳосил қилиш  (б).

Биринчи усулда суюқлантириб қопланхда дастлабки валикларни 
ҳосил қилиш кстма-кстлигига қатьий амал қилиниши зарур.

Ўзақда валиклар 1, 2-валиклар ҳосил қилингач (61-расм, а), 
ўзак цилиндрик сиргининг диаметрал қарама-қарши ташкил этув- 
чисида учта — 3, 4, 5-валиклар, яъни битта ортиқча валик ҳосил 
қилинади. Мана шу учинчи валик 1 ва 2-валиклар ҳосил қилинганда 
киришиш ҳодисаси туфайли юзага келган шаклий ўзгаришни туза- 
тади. Ш ундан келиб чиқиб, 6, 7 ва 8, 9, 10-валиклар ҳосил қилина- 
ди. Сўшра навбати билан ўзакнинг диаметрал қарама-қарши томон- 
ларида қолган валиклар вужудга келтирилади. Иккинчи усулда ва­
ликлар ҳосил қилишда ўзакни ҳамма вақт муайян тезликда айлантириб 
туриш керак. Талабалар кўриб чиқилган икки усулда суюқлантириб 
қоплашни билиб олишлари лозим. Суюқлантириб қопланиб, токар- 
лик станогида йўнилган ўзак назорат намунаси вазифасини ўтайди. 
Унда ғоваклар ва тошқол аралашмалари бўлмаслиги керак. Якунлов- 
чи суҳбатда мавзу юзасидан ишларга хулоса ясалиб, баҳолар маълум 
қилинади. Уйга қирраларни кўп қатламли қилиб пайвандлаш учун 
тайёрлашга оид материалларни такрорлаб келиш вазифасини топши- 
риш тавсия этилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Юзаларга металлни суюқлантириб қоплаш учун электр пайвандчи- 
нинг иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Металл юзасини суюқлантириб қоплашга тайёрлаш хусусиятлари 
нималарлан иборат?

а) б)

61-расм. Думалоқ ўзак-стерженда валиклар
ҲОСИЛ ҚИЛИШ.

3. Юзаларни кўп қатламли қилиб суюқлантириб қоплаш қандай бажа-
рилади?

4. Металлни суюқлантириб қоплаш ишларида шаклий ўзгариш — д е­
формация ҳодисасига қарши кураш чоралари.

5. Думалоқ ўзакларга металлни суюқлантириб қоплаш тартиби қандай 
бажарилади?

6. Металлни суюқлантириб қоплаш ишларини бажаришда риоя қили- 
надиган меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида сўзлаб беринг.

8.2. МЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМИДА КЎП ҚАТЛАМЛИ ҚИЛИБ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилипг ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; қирраларнинг бир томонини қия кертиб, пластиналарни 
кўп қаватли қилиб пайвандлаш; қирраларнинг икки томонини қия 
кертиб, пластиналарни кўп қатламли қилиб пайвандлаш.

Иш ўрнини ташкил қилиЙ1 ва ишларни хавфсиз бажариш қоида- 
лари аввалгидек қолади.

Йўл-йўриқ бошида талабаларга эслатиш керакки, қопламали 
электродлар билан пайвандлашда чок металли кислород ва азотнинг 
зарарли таъсиридан ишончли ҳимояланганлиги боис узоқ вақт суюқ 
ҳолатда сақланади, бунинг натижасида ҳосил бўлган тошқол зарра- 
лари ҳамда газлар ванна юзасига қалқиб чиқади, тошқолли қоплама 
эса металлни оксидсизлантиришга улгуради, шу туфайли пайванд 
чок зичлик касб этиб, унинг механик хоссалари юқори бўлади. Қир- 
раларнинг бир томонини қия кертиб, пластиналарни кўп қатламли 
чок билан пайвандлашни кўрсатишга киришишдан олдин талабалар­
га қирраларни нима учун пайвандлашга тайёрлаш лозимлиги, плас­
тиналарни йиғиш қоидалари ва машқларни бажариш тартиби ту- 
шунтирилади. Пайвандлашдан олдин қирраларни тозалаш, пластина­
ларни йиғиш ва ҳар жойидан пайвандлаб маҳкамлаш, пайвандлаш 
режимини ўрнатиш ҳамда унга тузатиш киритиш, чок ўзагини ке­
сиш, уни қайтадан пайвандлаш, алоҳида қатламларнинг чокларини 
тошқолдан тозалаш ва текшириш мақсадида синдириб кўриш каби 
амаллар яна бир бор кўрсатилиши зарур.

Кўп қатламли чоклар билан пайвандлашни намойиш қилишга 
киришаётиб, талабалар диққати, айниқса, чок ўзагини яхшилаб пай­
вандлаш кераклигига қаратилади. Чок ўзагини катга диаметрли элек­
трод билан пайвандлаш қийинлигини талабалар яхши билиб олиш-



лари лозим. Шу сабабли чок ўзаги чуқурроқ суюқланиши учун ки- 
чик диаметрли электрод ишлатиш ва бунда кейинги чокларни пай- 
вандлашдагига нисбатан пасайтирилган пайвандлаш токидан фойда- 
ланиш зарур. Биринчи қатламни ҳосил қилишга, одатда, 3—4 мм 
диаметрли, кейинги қатламларни ҳосил қилишга эса 5—6 мм диа­
метрли электродлар ишлатилади. Чок бутун кесими бўйича зич чи- 
қиши учун ҳар қайси қатлам ҳосил қилинганидан кейин валикнинг 
сирти тошқол, металл томчилари ва қасмоқдан яхшилаб тозаланиши 
керак.

Чокнинг устки қатламида «безакли валик» деб аталувчи кенгай- 
тирилган валик ҳосил қилинади. Электродни тебранма ҳаракатланти- 
ришда бу валикни пластина қирраларига етказмаслик керак (62-расм). 
Чокни кучайтириш баландлиги асосий металл сиртидан ҳисоблаганда
2 3 мм. дан ошмаслиги, унинг ўзаги яхши пайвандланиши керакли-

ги, шундай қилинганда 
уни қайтадан пайванд- 
лашга тўғри келмаслиги- 
ни тушунтириш лозим. 
(Қирраларининг бир то- 
мони қия кертилган кўп 
қатламли чокнинг шакли 
ва валикларини ҳосил 
қилиш кетма-кетлиги 
63-расмда кўрсатилган.) 
Мазкур ҳолда нақшиндор 
қатлам қуйдирувчи валик 
ролини бажаради.

Талабаларга чок кеси- 
мининг юзи билан элект­
род диаметри ўртасида 
қуйедаги боғлиқлик бўли- 
ши белгиланганлигини эс- 
латиш зарур: биринчи 
ўгиш (чок ўзагини пай­
вандлаш) учун Ғ=(6—8)d: 
бу ерда, Ғ—биринчи ўгиш 
учун чок кесимининг 
юзи, мм; кейинги ўгиш- 
лар учун Ғ=(8—12)d: бу

A X l T V E U

— Ч .  ’ —Пластина \  
қирралари

62-расм. Электрод учининг безакли валик 
ҳосил қилишдаги ҳаракат йўли 
(чокнинг юқоридан кўриниши).

1-2
Яацшшидор

■ Қайта 
пайвандлаш

63-расм. Қирраларнинг бир томонини қия 
кертиб, тугаштириш чокини кўп қатламлй 

пайвандлаш чизмаси.

ерда, Ғ—кейинги ўтишлар 
учун чок кеси м ини нг 
ю зи, мм; d —электрод 
диаметри, мм.

Қирраларнинг қия то­
монини пайванддашга тай- 
ёрлаб, пластиналарни кўп 
қатламли чок билан пай- 
вандлашни кўрсатишда ай-
тиб ўтиш лозимки, қирра- 64-расм. Иккала қирранинг икки томонини 
лар кертилиШ бурчагининг кия кертиб, туташтириш чокини қатламли 
бир ХИЛ ҳолатида икки ТО- v қилиб пайвандлаш.
монлама чок юзи бир то-
монлама чок юзидан 30—40 фоиз кичик, шу сабабли суюкдантириб 
қопланган металл ҳажми ҳам шунча микдорда кам бўлади, бу эса 
мазкур усулда пайвандлаб бириктиришнинг афзаллигидир.

Қирраларнинг икки томонига ишлов берилган бўлса, пластина- 
лар ҳар икки томонидан пайвандланади. Дастлаб чокнинг ўзаги бир 
томондан 3—4 мм диаметрли электродда пайвандланади, чок тош- 
қолдан тозаланиб, кейин катгароқ диаметрли электрод билан ик- 
кинчи қатлам ҳосил қилинади. Сўнгра пластиналар 180° га буриб 
қўйилиб, жараён такрорланади: аввал бир томондан, кейин иккин- 
чи томондан навбатдаги қатламлар ҳосил қилинади (64-расм).

Бундай тартибда пайвандлаш бирикиш жойининг бир текис ки- 
ришини ва пластиналар камроқдеформацияланишини таъминлайди. 
Икки томонлама чокнинг камчилиги кесимнинг маркази пайванд- 
ланмай қолиши мумкинлигидадир. Шу сабабли талабалар диққати- 
ни, айниқса, қирраларни тўмтоқлаштириш катгалиги ва тирқиш- 
ларга қаратиш зарур. Агар қирралар тўмтоқлаштирилмаса, пайванд­
лаш бошида ўткир қирралар тезда суюкданиб кетиши оқибатида 
пайвандлаб тўлдириш қийин бўлган кенг тирқиш вужудга келади. 
Қирралар ҳадцан ташқари тўмтоқлаштириб юборилганда (3 мм. дан 
йўғон бўлганда ва тирқиш 1 мм. дан кичик бўлганда) эса, чокнинг 
ўртаси пайвандланмай қолиши эҳтимоли бор.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарни қирраларининг бир томонини қия кертиб, 
кўп қатламли чок билан учма-уч пайвандлаш; пластиналарни қирра- 
ларининг икки томонини қия кертиб, кўп қатламли чок билан учма- 
уч пайвандлаш.



Қирраларнинг бир то­
монига ишлов бериб, чок 
ўзагини қайта пайвандла- 
масдан, кўп қатламли 
қилиб пайвандлаш машқ- 
лари 12—16 мм қалинлик- 
даги пластиналарда бажа- 
рилади. Бундан олдин 
уларнинг қирралари ран- 

далаш дасггоҳида еки газ алангасида кескичда қия кертилади.
Чок ўзагининг яхши пайвандланишини таъминлайдиган бирин- 

чи қатлам, айниқса, синчиклаб пайвандланиши керак. Шунинг учун 
ҳам бу қатлам, одатда, қолган чокларга қараганда кичикроқдиаметр- 
ли электродлар билан пайвандланади.

Биринчи чок ҳосил қилииша электрод қисқа-қисқа тебранма ҳара- 
катлантирилади, кейинги чокларни ҳосил қилишда қирралар яхши- 
роқ суюқланиши учун электродни қирраларда маълум вақг тутиб 
туриш зарур,чунки қирра бурчакдарида кўп тошқол тўпланиб қолиб, 
уни олиб ташлаш қийин бўлади. Талабаларга иккала қирранинг қизи- 
шини тезлаштириш учун электродни тебранма ҳаракатлантиришни 
тавсия этиш лозим (65-расмга қаранг).

Чок ўзагини яхши пайвандлаш ва бутун чокнинг зич чиқиши- 
ни, унда говаклар, айрим қатламлар орасида тошқол аралашмалари 
бўдмаслигини таъминдаш бу машқни бажарищдаги асосий қийинчи- 
лик ҳисобланади. Шу боисдан, иш ўринларини айланиб чиқишда 
ҳар қайси валик ҳосил қилингандан кейин талабалар диққати чок­
ларни яхшилаб тозалаш зарурлигига қаратилиши лозим.

Бундан ташқари, машқларни бажариш давомида уларни қирра- 
ларнинг бир гекис суюқланишини диққат билан кузатишга ва тош- 
қолнинг ванна олдига, яъни суюқланган металл устига оқиб туши- 
шига зинҳор йўл қўймасликка ўргатиш керак. Бу машқ орқали тала­
балар бурчак деформацияларини ўрганишлари ва бундай нуқсонларга 
қарши кураш чораларидан бири сифатида пластиналарни йиғиш пай- 
тида уларни олдин тескари томонга букиб қўйиш усулини қуллаш- 
лари мумкин.

Чокнинг сифатини аниқ/гаш учун бирикма пресс остида бузи- 
либ, кўздан кечирилади. Чок синган жойида говаклар ва тошқол 
аралашмалари бўлмаслиги керак. Қирраларнинг бир томонини қия 
кергган ҳолда, чок ўзагини қайта пайвандлаб, пластиналарни кўп

қатламли қилиб пайвандлаш машқи бундан олдинги машқ каби ба- 
жарилади, лекин бу ҳолда чок ўзаги қайта пайвандланади. У ни ях- 
широқ пайвандлаш ва тескари томонидан бироз кучайтириш учун 
қўшимча валик ҳосил қилинади. Бунда бутун чок ишлов берилади- 
ган томонидан пайвандлаб тўлдирилганидан кейин пластиналар ўги- 
риб қўйилади ва зубило ёки махсус кескич ёрдамида эни 8—10 мм 
ва чуқурлиги 2—3 мм. ли ариқча ў й ил ад и. Ариқча 3—4 мм диаметрли 
электрод билан бир ўтишда пайвандлаб тўлдирилади. Бу ҳолда ток 
кучи қуйидаги формулада аниқланади: L=(50-50)d. Текширув наму- 
наларининг ташки кўриниши бежирим бўлиши керак. Уларнинг зич- 
лиги керосин оқизиб, мустаҳкамлиги эса синдириб синаб кўрилади. 
Ўқитувчи айрим намуналарни ёритишусулида ёки ультратовуш ёрда­
мида текшириши мумкин.

Қирраларининг икки томонига ишлов бериб, пластиналарни куп 
қатламли қилиб пайвандлаш машқи 18—20 мм қалинликдаги плас­
тиналарда бажарилади. Пласвйналарнинг қирралари олдиндан қия 
қилиб қўйилган бўлиши керак. Иш ўрнини айланиб чиқишда тала­
балар диққатини охирги қатламни ҳосил қилиш техникасита қара- 
тиш лозим. Қатламнинг эни чокнинг бутун узунлиги бўйлаб бир хил 
чиқиши, бунинг учун эса охиргисидан олдинги қатламлар ясси ва 
пайвандланаётган пласгиналарнинг устки қирраларидан 1—2 мм паст 
бўлиши зарур. Бу қирралар суюқлантирмаслиги керак, чунки охирги 
қагламни ҳосил қилишда улар йўналтирувчи вазифасини ўтаб, элек­
тродни чокка кўндаланг хдракаглш ггириш амплитудасини сақлаб туради. 
Шунда унинг эни бутун узунлигига нисбатан бир хил (кертилган 
жойи энига қараганда 2—3 мм кенгроқ) чиқади. Чокни кучайтириш
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бб-раои.Қирраларни пайвандлашга тайёрлаш (а) ва иккала қирраси қия керти- 
либ (б) пайвандланган туташтириш чоки.



баландлиги 2—4 мм. дан ошмаслиги керак. (Пайвандлашга тайёрлаб 
қўйилган ва қирраларининг икки томони қия кертилган чоклар 
66-расмда кўрсатилган).

Пластиналарни кўп қатламли қилиб учма-уч пайвандлаш машқ- 
лари куй и да ги кетма-кетликда бажарилади. Талабалар аввалига паст- 
ки чок билан кўп қатламли қилиб пайвандлашни ўрганишади. Кейин 
қия ва вертикал чоклар, охирида горизонтал чоклар билан пайванд­
лаш машқини бажаришади. Горизонтал чок билан пайвандлаш учун 
пластиналарнинг бир устки қирраси қия кертилиши зарур.

Назорат намуналари кўздан кечирилиб, зичлиги керосин оқизиб 
синаб кўрилади. Агар ўқув устахоналаридаги жиҳозлар назорат қилиш- 
нинг бошқа усулларини қўллашга имкон берса, ультратовуш, маг- 
нитография ёки ёритиш усулларидан фойдаланган маъқул.

Ушбу бўлимни ўтиш натижасида талабалар пайвандлаш режими- 
ни мустақил танлаш ва белгилашни, деформация ҳамда зўриқиш- 
ларга қарши кураш йўлларини ҳамда ўз ишини баҳолашни ўрганиб 
олишлари керак. Бундан ташқари, улар ёйни бошқариш, ёй ўчиб 
қолганида қайта ёқиш ва чок охиридаги чуқурчани пайвандлаб тўлди- 
риш юзасидан олган кўникмаларини мустаҳкамлашлари зарур.

Якунловчи суҳбатда ўтилган машғулотларга хулоса ясаб, ҳар бир 
талабанинг ишини баҳолаш, эришилган ижобий натижалар ва йўл 
қўйилган камчиликларни бартараф этиш юзасидан тавсиялар бериш 
лозим. Суҳбат ниҳоясида кейинги машғулотда металлни газ алангаси- 
да суюқлантириб, кўп қатламли қилиб қоплаш машқи ўрганилиши, 
шунинг учун махсус технология дарсининг тегишли материалини 
такрорлаб келиш лозимлиги маълум қилинади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Электр пайвандчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?
2. Қирраларни пайвандлашга тайёрлаш деганда нима тупгунилади?
3. Чок ўзаги қандай қилиб пайвандланади?
4.Учма-уч ва бурчак чокларини пайвандлашда содир бўладиган бур- 

чак деформацияларига қарши кураш чораларини айтиб беринг.
5. Кўп қатламли чок қандай тартибда пайвандланади?
6. Кўп қатламли қилиб пайвандлашда охирги чокни ҳосил қилиш усули.
7. Кўп қатламли қилиб пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавф- 

сизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

8.3 МЕТАЛЛНИ ГАЗ АЛАНГАСИДА СУЮҚЛАНТИРИБ, КЎП 
ҚАТЛАМЛИ ҚИЛИБ ҚОПЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва суюқлантириб қоплаш ишла- 
рини хавфсиз бажариш қоидалари; металлни суюқлантириб, кам уг- 
леродли пўлатдан ишланган пластиналарга кўп қатламли қилиб қоп- 
лаш; металлни суюқлантириб, цилиндрик юзаларга кўп қатламли 
қилиб.қоплаш.

Йўл-йўриқ бошида ўқитувчи иш ўринларини ташкил қилиш 
ҳақида гапириб, металлни суюқлантириб қоплаш ишлари бажари- 
лаёттанда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлигининг асосий қоида- 
ларини эслатиб ўгади.

Кўп қаватли чокларни «тепалик» еки «каскад» усули билан пай­
вандлаш тавсия этилади (67-расм). 200—300 мм узунликда чокнинг 
биринчи қатлами пайвандланади. Сўнгра биринчи қатлам тошқол, 
куйинди ва сачраган металл зарраларидан тозалангандан кейин унга 
иккинчи қатлам қуйилади, б /  қатлам биринчисидан икки баравар 
узун бўлади. Сўнгра, иккинчи қатлам учидан 200—300 мм қолдири- 
либ, учинчи қатлам бошланади. Шу тариқа, марказий «тепалик» дан 
икки томонга қараб қисқа чоклар туширилади.

Шундан кейин кам углеродли пўлатдан суюқлантириб қоплаш- 
ни кўрсатиш зарур. Алоҳида валиклар тушириш техникаси талаба­
ларга яхши таниш. Шу сабабли қоплама зич чиқиши учун ҳар бир 
кейинги валик олдинги валик энининг 1/3 қисмини беркитиб тури- 
ши кераклигини уқгириш кифоя. Крпламага бегона жисмлар арала- 
шиб қолмаслиги учун талабаларни ҳар бир валик ҳосил қилингач, 
унинг сиртини қасмоқ ва тошқолдан тозалаш лозимлигидан огоҳ- 
лантириш даркор. Мустаҳкамликни ошириш учун иккинчи ва ундан 
кейинги қатламларни ўзаро перпендикуляр йўналишларда қоплаш 
зарурлигини ҳам айтиб ўтиш лозим.

KartLiiLH-tap қалшииги

67-расм. Кўп қаватли узун чокларни «тепалик» усулида пайвандлаш чизмаси 
(1 —4-чокларни тўлдириш кетма-кетлиги).



Металлни цилиндрик юза га суюқлантириб қоплашни кўрсатиш- 
да деформациялар олдини олиш чоралари эслатилади. Хусусан, тала­
балар цилиндрик юзаларга ёй ёрдамида суюқлантириб, қоплашда 
танишган тескари деформациялар усулини улар хотирасида жонлан- 
тириш лозим бўлади.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: металлни суюқлантириб кам углеродли пўлат пластиналар- 
га кўп қатламли қилиб қоплаш; металлни суюқлантириб, цилин­
дрик юзаларга кўп қатламли қилиб қоплаш.

Металлни суюқлантириб, кўп қатламли қилиб қоплаш машқла- 
ри кам углеродли пўлатдан ишланган 250 х 150 х 8 мм ўлчамли 
пластиналарда ва 30—40 мм диаметрли қувурлар ёки думалоқ ўзак— 
стерженларда бажарилади.

Талабаларнинг машқларини кузатаётиб, уларнинг диққатини 
алангани тўғри ростлаш усулига, аланга ўзаги билан металл сирти 
орасидаги масофа нормал, горелка ва пайвандлаш симининг қиялик 
бурчаги, чокларнинг геометрик ўлчамлари тўғри бўлиши керакли- 
гига, чуқурчаларни пайвандлаб тўлдириш сифатига қаратиш зарур. 
Крпланган металлнинг алоҳида қатламларини яхшилаб тозалаш ло- 
зимлигини ҳам назардан қочирмаслик керак.

Якунловчи суҳбатда талабалар йўл қўйган камчиликлар кўриб 
чиқилгач, уларнинг 2—3 нафари билан савол-жавоб қилинади ва 
махсус технология дарсларида ўрганилган кўп қатламли пайванд- 
лашга доир материални уйда такрорлаб келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни суюқлантириб, кўп қатламли қилиб қоплаш учун газ алан­
гасида пайвандловчининг иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2.Металлни суюқлантириб, пластиналарга ва цилиндрик юзаларга кўп 
қатламли қилиб қоплаш қацдай бажарилади?

3.Металлни суюқлантириб қоплашда деталлар деформацияланиши- 
нинг олдини олиш усулларини айтиб беринг.

4. Металлни суюқлантириб қоплашни амалга оширишда меҳнат хавф- 
сизлигининг асосий қоидаларини сўзлаб беринг.

8.4. МЕТАЛЛНИ ГАЗ АЛАНГАСИДА КЎП ҚАТЛАМЛИ ҚИЛИБ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва куп қатламли қилиб пайванд­
лаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; пластиналар қиррала- 
рининг бир томонига ишлов бериб, кўп қатламли қилиб учма-уч

пайвандлаш, пластиналар қирраларининг икки томонига ишлов бе­
риб, кўп қатламли қилиб учма-уч пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида иш ўрнини тўғри ташкил қилиш тўғрисида 
гапириб, газ алангасида пайвандлаш ишларида риоя қилинадиган 
меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидаларини эслатиб ўгиш зарур. 
Бундан ташқари, газ алангасида пайвандлашда талабаларга металлнинг 
кичикроқ бир қисми қизиши, кейинги қатламларини пайвандлашда 
пастки қатламлар юмшаши, навбатдаги қатламни ҳосил қилишдан 
олдин ҳар қдйси қатламни болғалаш мумкинлигини тушунтириш 
лозим. Табиийки, кўп қатламли қилиб пайвандлашда иш унуми 
бир қатламли пайвандлашдагидан камроқ, газ сарфи эса кўпроқ 
бўлади.

Тизма — «каскад» усули (68-расм) «тепалик» усулида пайванд- 
лашнинг бир тури бўлиб, 20—25 мм. дан қалин металл тахталарини 
пайвандлашда қўлланилади. Шу хусусиятлар тушунтирилгандан 
кейин пластиналар қирраларийи қия кертиб, учма-уч кўп қатламли 
пайвандлашни кўрсатишга киришиш мумкин бўлади.

Пластиналарни пайвандлашга тайёрлашда талабалар диққатини 
қирраларнинг тоза бўлишига қаратиш ва агар қирралар юзаси ифлос 
бўлса, пластиналар яхши пайвандланмаслигини ҳамда пайванд чок- 
ка тошқоллар аралашиб қолиши ва чокда говаклар пайдо бўлишини 
эслатиш даркор. Шунинг учун пайвандлашдан олдин қирралар ва 
уларга тегиб турадиган жойлар 20—30 мм кенгликда қасмоқ, занг, 
мой, бўёқ ва бошқа ифлосликлардан ярқирагунча тозаланиши уқги- 
рилади.

Учма-уч бирикиш жойларини кўп қатламли қилиб пайвандлаш­
ни кўрсатишда кейинги ҳар қайси қатламни қоплашдан олдин чок­
ни металл томчилари ва тошқолдан тозалаш зарурлигини уқтириш
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68-расм. Узун қатламли чокларни «каскад» усулида пайвандлаш чизмаси 
(1-6- чокларни пайвандлаш кетма-кетлиги).



лозим. Пайвандлаш тугагач, чок тузилиши майда донли чиқиши учун 
баъзан уни иссиқ ҳолида болғалаш лознмлигини айтиб, бу ишни 
бажариш техникасини кўрсатиш лозим.

Йўл-йўриқ бериш охирида талабаларни пайвандлаш режимини 
мустақил танлашлари ва белгилашлари тўғрисида огоҳлантириш ке­
рак. Бунинг учун эса уларга тегишли маълумотнома адабиётлари тав­
сия этилади ва пайвандлаш режимлари жадвали кўринарли жойга 
осиб қўйилади.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналар қирраларининг бир томонига ишлов бериб, 
кўп қатламли қилиб учма-уч пайвандлаш; пластиналарни қиррала- 
рининг икки томонига ишлов бериб, кўп қатламли қилиб учма-уч 
пайвандлаш.

Кўп қатламли қилиб пайвандлаш машқиари кам углеродли пўлат- 
дан ишланган 250 х 150 х (8—10) мм ўлчамли пластиналарда бажа- 
рилади. Устахона имкониятларига қараб, қирраларни рандалаш даст- 
гоҳида ёки кислород алангасвда кесиб, қия кертиш мумкин. Кисло­
род алангасида кескич билан қия кертишни талабаларнинг ўзлари 
бажаришади. Бунда қирраларда қоладиган тошқол ҳамда қасмоқ, зу­
било ва пўлат чўтка ёрдамида олиб ташланади.

Талабаларнинг пластиналарни пайвандлашга йигишларини куза- 
таётиб, уларнинг диққатини қирралар бир-бирига нисбатан тўғри жой- 
лашган ва ораларида белгиланган тирқиш бўлишига, қирралар қий- 
шайишига йўл қўймасликка, пластиналарни ҳар жойидан пайванд­
лаб маҳкамлаш қоидаларига риоя қилишга қаратиш лозим.

Пластиналарни кўп қатламли қилиб учма-уч пайвандлашга доир 
машқлар қуйидаги тартибда бажарилади: талабалар дастлаб пастки 
чок билан кўп қатламли қилиб пайвандлашни, кейин вертикал ва 
горизонтал чоклар билан пайвандлашни ўрганишади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга горелка учлиги ва 
пайвандлаш симини тебранма ҳаракатлантириш зарурлигини эсла- 
тиш, чок ўзагини, албатта, пайвандлашни, унда тешилган жойлар. 
оқмалар бўлмаслиги, шунингдек, чокларнинг геометрик ўлчамлари 
нормал чиқишини талаб қилиш зарур. Ўқитувчи талабани эътибор- 
дан четда қолдирмаслиги, керак бўлганда уларга ёрдамга келиши ва 
ишларини назорат қилиб бориши шарт. Пайвандлаш сифати пайванд 
чоки кўздан кечирилиб аниқланади.

Агар ўқув устахонасидаги жиқозлар назорат қилишнинг физик 
имкониятларини қўллашга имкон берса, бу мақсадца ультратовуш, 
магнитография ёки ёритиш усулларидан фойдаланган маъқул.

Якунловчи суҳбатда талабаларни кучли алангада пайвандлаш тех- 
никаси билан таништириш зарур. Бунда аланга қуввати одатдаги усулда 
пайвандлашдагига нисбатан тахминан икки баравар юқори, пайванд­
лаш симининг диаметри ҳам каттароқ, қирраларнинг қия кертилган 
бурчаги эса кичикроқ бўлиши, аланга ацетилен микдори 7—10 
фоиз кўп бўладиган қилиб ростланишини айтиб ўтиш лозим. Пай­
вандлаш ўнг усулда бажарилади. Ортиқча ацетилен қирраларнинг уг­
лерод билан бойишига хизмат қилиши натижасида металлнинг су- 
юқланйш ҳарорати пасаяди. Юксак қувватли аланга билан пайванд­
лашни амалда кўрсатгач, бу усул ишда катта тезликни таъминлаши 
боис пайвандчидан юқори малакани талаб этишини ва уни корхона- 
да мустақил ишлаш вақтида ўзлаштиришга тўғри келишини таъкид- 
лаб тушунтириш лозим бўлади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Кўп қатламли қилиб пайвавдлаш учун иш ўрни қандай ташкил қили- 
нади?

2. Пайвандлаш олдидан қирраларни тозалаш усуллари.
3. Пайвандлаш олдидан пластиналар қандай йиғилади?
4. Кўп қатламли қилиб пайвандлаш режимларини танлаш хусусиятлари.
5. Чок нима учун ва қандай усулда болғаланади?
6. Кўп қатламли қилиб пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавф- 

сизлигининг асосий қоидаларини сўзлаб беринг.

8.5. ТЕШИКЛАРНИ ПАЙВАНДЛАБ ТЎЛДИРИШ ВА ЯМОҚ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; кичнк диаметрли тешикларни пайвандлаб тўлдириш; чу- 
қурча ва ёриқларни пайвандлаб бекитиш; ямоқ пайвандлаш.

Талабалар иш ўрни билан таништирилиб. уларга меҳнат хавф- 
сизлигининг асосий қоидалари эслатиб ўтилгандан кейин юза те- 
шикларини пайвандлаб тўлдиришни кўрсатишга киришиш мумкин.

Газ алангасида пайвандлаш чап усулда бажарилишига, пайванд­
лаш материали эса кўтарилиб борувчи бурама чизикдар бўйича ўрна- 
тилишига алоҳида эътибор бериш зарур (69-раем).

Ёрикдарни пайвандлаб бекитиш жараёнларини кўрсатишда пай- 
вандлашдан олдин ёриқлар зубило ва фреза билан кенгайтирилиши 
ваулар узайиб кетмаслиги учун боши ҳамда охирида тешиклар пар-



маланишини тушунтириш за- 
рур. Пайвандлашга кириш- 
ганда, ички зўриқишларни 
камайтириш учун узунл и ги­
га қараб, ёриқлар ҳар хил 
усулларда пайвандлаб беки- 
тилиши тўғрисида маълумот 
берилади. Қисқа ёриқлар 
ўртасидан учларига қараб, 
узун ёриқлар эса бир учидан 
бошқа учи томон бир бос- 
қичли чок билан пайвандлаб 
бекитилали (70-расм). Башар- 
ти, 200 мм.дан узун ёриқ- 
ларнй пайвандлаб бекитиш 

керак бўлиб қолса, пайвандлаш жараёнида тирқиишар кичрайиб қол- 
маслиги учун ёрдамчи пайванд чок туширишга тўғри келади. Бу ёрдам- 
чи чоклар мустаҳкам чиқиши учун ёриб кенгайтириш усулини ҳам 
қўллаш мумкинлигини талабаларга эслатиш лозим. Бунинг учун ёриқ- 
нинг ўртасига пона қоқилади, натижада унинг кенгайиши юз бера- 
ди.Ёриқ боши ва охиридан понага томон пайвандлаб борилади, пона 
уриб чиқарилиб, унинг ўрни пайвандлаб бекитилади (71-расм).

Ямоқпайвандлашни курсатишдан олдин зўриқишлар натижасида 
чок ёрилмаслиги учун ямоққа бир оз қавариқ шакл берилади. Керак- 
ли ўлчам ва шаклдаги ямоқни режалаш, кесиб олиш, қиздириш ва 
жойига қўйиш жараёнини кўрсатиш керак. Тешик ва унга солинади- 
ган ямоқнинг бурчаклари думалокданиши ва металл ни н г қалинлиги- 
га қараб, қирралар пайвандлашга тегишлича тайёрланиши керак.

а) б)

70-расм. Қисқа (а) ва узун (б) дарзларни пайвандлаб бекитиш: 
( /—5 -чокларни тушириш изчиллиги)

Ямоқ пайвандлашни 
кўрсатаётганда талабалар 
диққагини деформациялар- 
ни камайтириш учун пай- 
вандлашнинг бир босқич- 
ли усулини қўллаш керак- 
лигига қаратиш  керак 
(72-р81см). Тешик, чуқурча 
ва ёриқяарни пайвандлаб 
бекитиш ҳамда ямоқ пай­
вандлаш техникасини, ав- 
вал ёй ёрдамида, кейин газ 
алангасида пайвандлаш орқали кўрсатиш, талабаларга шу машқлар- 
ни бажартириб кўриш лозим. Бу мавзуга дойр машқлар кўп бўлган- 
лиги учун уларни амалда кўрсатишларни талабаларнинг мустақил 
ишлари билан тез-тез алмашт^риб туриш мақсадга мувофиқдир.

Талабалар машқларини қуиидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: 20—30 мм диаметрли тешикларни пайвандлаб тўлдириш; 
чуқурча ва ёриқларни пайвандлаб бекитиш; тўртбурчак, думалоқ ва 
овалсимон ямоқларни пайвандлаш.

20 30 мм диаметрли тсшик-ёриқларни пайвандлаб тўлдиришга 
дойр машқлар кам углеродли пўлатдан ишланган 10—20 мм қалин- 
ликдаги пластиналарда бажарилади. Агар устахонада тешикли ва ёриқ- 
ли брак деталлар бўлмаса, машқларни бажариш учун аввал пласти­
наларда тешиклар пармаланади ҳамда тирқишлар фрезаланади, кейин 
улар кенгайтирилади ва пайвандлаб тўлдирилади.

Ямоқ пайвандлаш машқлари тўртбурчак, думалоқ ва овалсимон 
тешик очилган 6—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади. 
Тешиклар қирраларини пайвандлашга тайёрлаш, ямоқларни қирқиб 
олиш ва букиш, қирраларни пайвандлашга тайёрлаш ҳамда жойига

71-расм. Пона қоқилган дарзни пайвандлаб 
бекитиш.

72-расм. Ямоқ пайвандлашда чокларни тушириш изчиллиги. 
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мослаш ишларини талабалар мустақил амалга оширишади. Бундате­
шик ва ямоқларнинг бурчаклари думалоқланган булишига эътибор 
бериш керак, чунки агар ўгкир бурчакли ямоқлар пайвандланадиг 
бўлса. тешик ва ямоқ бурчакларидан дарз кетиши аба-
лап тешик чуқурча, ёриқларни пайвандлаб бекитиш ва ямоқ паи 
вандлаш м’ашкдарини, аввал ёй ёрдамида, кейин газ алангасида ба-

Жа,Эулар диққатини, айниқса, пластиналарни йиғиш аникдигига ва 
пайвандлаш^тартибига қаратиш зарур. Чоклар бир босқи^ид а  
хосил қилиниши лозим. Иш ўринларини аиланиб чиқишда талаба 
ларга пластиналар юзаси ва ямокдарнинг қирраларини тозалаш ке-

кейинги машгулотдашип^гок- 
лар билан пайвандлашни машқ қилишлари, бунинг ^ахсус
технология дарслигидан шунга оид материални уқиб келишни топ-
шириш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН CABOJIJIAP

1 Тешик чуқурча, ёриқларни пайвандлаб тулдириш ва ямоқлар пай­
вандлаш учун иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Пайвандлаб тўлдириш учун тешикларни кенгаитириш қандаи а.
га оширилади?

3. Ямокдарни ясаш ва пайвандлашга таиерлаш. ^
4 Ямоклар қандай кетма-кетликда пайвандланади.
5 Тешик чуқурча ва ёриқдарни пайвандлаб бекитишда риоя қилина- 

диган м е ҳ н а т  хавфсизлигининг асосий қоидаларини сўзлаб беринг.

9. ЁЙ ЁРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА ҲАЛҚАСИМОН 
ЧОКЛАРНИ ПАИВАНДДАШ

Мавзудан мақсад-талабаларга қувурларнинг 
пилмайдиган учма-уч бирикиш жойларини қувур ук га нисбатан 
ҳар хилбурчаклар ҳосил қилиб, ёй ёрдамида ва газ алангасида паи-
вандлашни ўргатишдан иборат.

Мавзуни икки бўлимга бўлиб ўрганиш тавсия этилад .
1. Ҳалқасимон чокларни ёй ёрдамида пайвандлаш.
2 Халкасимон чокларни газ алангасида пайвандлаш.
Бу мавзуга оид машқларни бажариш учун аввалги мавзуни урга- 

нишда қулланилган жиҳоз ва асбоблардан фойдаланилади. Машкдар- 
ни ўтказиш олдидан керакли жиҳоз ҳамда ^ ^ 'а р и и н г  бенуқсон- 
лигини текшириш ва зарур бўлса, уларни таъмирлаш лозим. Кувур

I зи

ларни ЙИҒИШ ва пайвандлаш учун тегишли мосламаларни олдиндан 
таиерлаб қуйиш даркор: улар йиғиш пайтида қувурларнн маркаа

Z S , .ШУНИНГДеК' " аЙВандлаш «“ о*»™  6УРИ6 гуришга хизмат

Материал сифатвда кам углеродли пўлатдан ишланган, диаметри
200 мм.гача, деворининг қалинлиги 2 - 8  мм бўлган қувур бўлак^а-
ридан керакли микдорда тайёрлаб кўйиш керак. Қалиюжги 4 -8  м ^ и
.ыастиналардан бир нечта тиқин ҳам ҳозирлаб қўйилмоғи лозим. Ҳар
хил цилиндрик идишлар учун заготовкалар танлаб қўйиш ҳам мақ- 
садга мувофиқдир. А N

Булардан ташқари, етарли микдорда болғалар, зубило пўлат 
чутка, ҳимоя кўзойнаклари, тўсиқ ва ниқоблар, ёй ёрдамида ва газ 
алангасида ҳалқасимон чокларни пайвандлаш т е х н и к а с и н Т ™ ?  
ириб берувчи плакат ва чизмалар, пайвандлаш режимдарининг жад- 

валлари ҳамда металлни суюқцантириб қоплаш ва пайвандлаш наму- 
налари ҳам олдиндан тайёрлаб қўйилган бўлиши керак.

9.1. ЁЙ ЁРДАМИДА ҲАЛҚАСИМОН ЧОКЛАРНИ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ёй ёрдамвда ҳалқасимон чок­
ларни пайвандлаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари: бирикиш 
жоиининг фазодаги ҳолати турлича бўлгацда кувур бўлакларини учма- 
уч айвандлаш, кувурларнинг бурилмайдиган бирикиш жойларини 
“ Г аш; ҚУВУР ™рсаклаРи™  ™  ™  бурчак \осил қилиб^шй

Элеир ™йва« ™ н и н г  иш ўрнини ташиш қилиш- 
пи /  қоидалари билан аввалги машғулотларда танишганликла- 
ри боис уларни эслатиб ўтиш кифоя. Кейин уларга бирикиш жойи- 
шшг фазодаги ҳолатига қараб, чок қувурлар ўқига нисбатан гори- 
жжтал еки вертикал ҳолатда жойлашиши мумкинлиш тушунгариля™ 
Биринчи Ҳолда қувурларни буриб ҳамда бурмасдан пайвандла мум-

м а к с ^ ~ м " р ҚУ8УРЛаРНИ ПаЙВаН" ашга « « Ч ™

л ^ иПаИВаНДЛаШ Техникасини тушунтиришда қувурларни ички то­
мондан пайвандлаб бўлмаслигини айтиб ўгиш лозим. Демак чок 
уаагини тагидан пайвандлаш ҳам мумкин бўлмайди. Мазкур ўзига 
хос хусусиятлар кувурларни пайвандлашга тайёрлаш аникдигига нис­
батан юқори талаблар қўяди. Бунда қувурларнинг кўндаланг кеси-



мини таъкидлаб, талаба­
ларга қувурнинг кўндаланг 
кесими билан унинг ўқи 
перпендикулярлиги гўния 
ёрдамида қандай текшири- 
лишини кўрсатиш лозим 
(73-расм). Бу ҳолда тўғри 
кўрсаткичдан четлашиш 
50—100 мм диаметрли 
қувурлар учун 0,5—1 ммдан 
ошмаслиги лозим. Бири- 

киш жойларини пайвандлашга мослаб йиғишни махсус марказлаш 
мосламалари (центраторлари)да амалга ошириб кўрсатиш даркор.

Бу мосламалар бириктириладиган қувурлар ўкдарининг бир тўғри 
чизиқца жойлашишини таъминлайди (74-расм).

73-расм. Қувурнинг кўндаланг кесими тугри- 
лигини текшириш:

1—кўндаланг кесим текислиги; 2— гўния.

74-расм. Қувурларни пайвандлашга йиғиш учун қисқичли (а) ва эксцентрикли 
(б) марказлагичдан фойдаланиш:

/—эксцентрик; 2—ҳар жойидан пайвандлаб маҳкамлаш.

Қувурлар йиғиб бўлингач, талабаларга уларнинг ўқдошлигини 
чизғич билан текширишни (75-расм) топшириш билан, ўқдошдан 
четлашиш бирикиш жойининг 100 мм узунлигида 1 мм.дан ошмас­
лиги зарурлигини уқгириш лозим.

Биринчи қатламни қоплаш учун аввал, бирикиш жойининг ай- 
ланаси бўр билан тўрт қисмга: А—Б; Б—В; В—Г; Г—А қисмларига 
бўлиб чиқилади (76-расм, а), сўнгра 100—120 А ли ток куч и да 3 мм 
диаметрли электрод билан бирикиш жойининг А—Б ва Г—В қисмла- 
ри пастдан юқорига томон энсиз валик билан пайвандланади (б). 
Шундан кейин қувур 90° бурилиб, Г—А ва В—Б қисмлари пайванд-

75 раем. Пайвандлаш учун йиғилган қувурларнинг ўқдошли- 
гини текшириш.

ланади (в). Талабаларга биринчи қатламни вертикал ҳолатда қоплаш- 
нинг бундай тартиби металл оқиб тушмаслиги ва чок ўзагининг 
яхши пайвандланишини таъминлаш учун қабул қилинганини ту­
шунтириш лозим.

Машқ охирида ўқитувчи 200—250 А ли ток кучида 4 -5  мм диа­
метрли электрод билан кейинги қатламларни қоплайди (г, д). Бунда 
бирикиш жойи соат мили йўналишида, чок уларга қарама-қарши йўна- 
лишда буриб турилади. Вертикал ҳолатда жойлаштирилган қувурлар- 
нинг горизонтал чокларини пайвандлашга талабалар у қадар қийнал- 
майдилар, чунки вертикал текисликда горизонтал чоклар пайванд­
лаш усулларини олдинги машғулотларда ўрганганлар. Бу жараённи 
кўрсатиш ва талабаларга суюқ металл 
оқиб тушишининг олдини олиш учун 
фақат устки қувурнинг қирраси 50—55° 
бурчак ҳосил қилиб қия кертилишини 
эслатиш зарур.

Қувурнинг буралмайдиган бирикиш 
жойини пайвандлашни кўрсатишда чок 
ўзаги тўлиқ пайвандланиши учун қувур 
пастдан юқорига томон икки галда 
пайвандланишини тушунтириш даркор 
(77-расм).Чокларни «қулфли» қилиб 
пайвандлаш алоҳида тўхталишни талаб 
қилади. Бунда чок пайвандланмай 
қолишининг олдини олиш учун боши 
ва охирида кейинги чок олдингисини 
2 0 -3 0  мм бекитадиган қилиб ҳосил 
қилинади. Шип ҳолатида бундай қоплаш-

76-расм. Кувурларни буриб 
туриб пайвандлаш тартиби.



ни бажариш қийин бўлади, шу- 
нинг учун чокнинг бу қисмини 
пайвандлаш ни икки марта 
кўрсатиш шарт.

Қувурларнинг бурилмайди- 
ган бирикиш жойини бир неча 
қатламли қилиб пайвандлашни 
кўрсатаётганда биринчи чок 
электродни илгарилама-қайтма 
ҳаракатлантириб ҳосил қилини- 
шини, бу эса бирикиш жойи­
нинг қирраларини суюқяанти- 
риб, ипдек ингичка валик ҳосил 
қилишга имкон беришини ту­
шунтириш керак. Бунда қўшни 
чокнинг боши ва охири 20—25 мм 
бекитиб кетилиши лозим. Би­
ринчи чок 3—4 мм диаметрли 
электрод билан пайвандланади. 
Иккинчи чок эса 4—5 мм диа­

метрли электрод кўндалангига тебранма ҳаракатлантирилиб ҳосил 
қилинади. Охирги қатлам 2—3 мм кучайтирилган ҳолда пайвандла­
нади, унинг эни 2—3 мм кенг олинади. Охирги қатлам суюкданти- 
рилган металлдан асосий металлга равон ўтиши даркор. Иўл-йўриқ 
бериш охирида турли бурчак ҳолатида туташган қувурлар тирсакла- 
рини пайвандлашни кўрсатиш лозим. Бу мавзуга оид машқлар купли- 
гини ҳисобга олиб, амалда кўрсатишларни талабаларнинг мустақил 
машқлари билан тез-тез алмаштириб туриш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қувурларни пайвандлаш учун йиғиш; қувурларнинг бури- 
ладиган бирикиш жойларини пайвандлаш; бурилмайдиган бирикиш 
жойларини пайвандлаш; горизонтал бирикиш жойларини пайванд­
лаш; тирсакларни турли бурчак остида пайвандлаш; кўндаланг ке- 
симларга тикднлар пайвандлаш.

Машқлар диаметри 100—200 мм, деворининг қалинлиги 4—10 мм. 
ли қувурларда бажарилади. Қирралар пайвандлашга қандай тайёрлан- 
ганлигига қараб, электрод диаметрини ва пайвандлаш токининг ку- 
чини талабалар мустақил танлашади. Қирраларни пайвандлашга тай­
ёрлаш ишларини ҳам улар ўзлари бажаришади.

Пайвандлаш
охири

Пайвандлаш
боши

77-расм. Қувурнинг бурилмайдиган 
бирикиш жойини 

пайвандлаш чизмаси.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга кўп қатламли 
қилиб пайвандлашда ҳар бир қатлам ҳосил қилингач, уни тошқол- 
дан тозалаш зарурлиги, акс ҳолда у чокка аралашиб қолиши мум- 
кинлиги уқтирилиши даркор. Бир қатламдаги туташтирилган чок- 
ларнинг «қулфли» қилиб бириктирилишига алоҳида эътибор бериш 
лозим. Кўп қатламли қилиб пайвандлашда кейинги чокларнинг боши 
ва охири олдингиларидан 20—30 мм қисқа бўлиши зарурлиги эсла- 
тилаДи. Шунда ички зўриқишларнинг бир ерга тўғри келиши камая- 
ди. Текширув бирикмаси кўздан кечириб баҳоланади ва зичлиги ке­
росин оқизиб текширилади.

Якунловчи суҳбатда йўл қўйилган камчиликлар кўриб чиқил- 
гач> 2—3 талабага қувурларни пайвандлаш техникасидан саволлар 
берилади ва уйда қувурларни газ алангасида пайвандлашга оид мате- 
риалларни такрорлаб келиш топширилади.

Имкон бўлганда, талабаларни ўтказгич қувурга аргон юбориб 
пайвандлаш техникаси билан'таништириш зарур.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Қувурларнинг бирикиш жойларини йиғишга нисбатан қандай та- 
лаблар қўйилади?

2. Биринчи ва кейинги чокларни пайвандлашда электродни тебранма 
катлантириш хусусиятлари нималардан иборат?
3. Қувурларнинг буриладиган ва бурилмайдиган бирикиш жойлари қай 
ибда пайвандланади?
4. Қувурларни пайваналашда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги 
1аларини сўзлаб беринг.

9.2. ГАЗ АЛАНГАСИДА ҲАЛҚАСИМОН ЧОКЛАРНИ 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўгказиш тавсия 
гади: иш ўрнини ташкил қилиш ва қувур бирикмаларини пай- 
шаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; фазодаги турли 
1тларда қирраларини қия кертмасдан, қувур бўлакларини учма- 
айвандлаш, тирсакларни турли бурчаклар остида пайвандлаш; 
рларга тиқинлар пайвандлаш; қувурларнинг бурилмайдиган би- 
яш жойларини пайвандлаш; юпқа пўлат тахтадан цилиндрик 
илар пайвандлаб ясаш.
Галабалар иш ўрнини ташкил қилиш ва қувур бирикмаларини



78-расм. Қувурларнинг бирикиш жойларини 
бураб туриб, чап усулда (а) ва ўнг усулда 

(б) пайвандлашда горелка хамда пайванд си- 
мининг қолати.

79-расм. Қувурларнинг бурилмайдиган бири­
киш жойларини пайвандлаш тартиби.

пайвандлашни хавфсиз ба­
жариш қоидалари билан та- 
ништирилгач, машқларни 
бажаришга киришиш мум­
кин.

Қувур ўқининг гори­
зонтал ҳолатида бурилади- 
ган бирикиш жойларини 
пайвандлашни кўрсагишда 
бундай пайвандлаш плас­
тиналарни 45—60° қияла- 
тиб, учма-уч пайвандлаш- 
дан деярли фарқ қилмас- 
лигини айтиш лозим. Бу 
ҳолда пайвандлашнинг чап 
усулини ҳам, ўнг усулини 
ҳам кўшгаса бўлади (78-расм). 
Бирикиш жойини шундай 
бураб туриш керакки, су- 
юқланган металл ваннача- 
си ҳамиша қувурнинг уст- 
ки нуқгасидан бир оз паст- 
роқда ж ойлаш адиган 
бўлсин. Шунда қувур те- 
птилиб қолмайди ҳамда бир 
оз кучайтирилган чок ҳо- 
сил бўлади.

Ҳалқасимон чокларни 
пайвандлашда энг қийини

«қулф»ни ишлаш ҳисобланади, шунинг учун бу амални талабаларга 
икки-уч марта кўрсатиш зарур. Турли бурчак ҳолатида ўрнатилади- 
ган тирсаклар ҳам худай шундай пайвандланади. Кувурларнинг у- 
рилмайдиган бирикиш жойларини пайвандлашни курсатишда 100 мм. 
гача диаметрли бирикиш жойларини икки галда пайвандлаш ке- 
раклигини эслатиш даркор. Бунда чокларни ҳосил қшшш тартиби 
қуйидагича бўлади: аввал бирикиш жойининг пастки бўлагига шип 
чок пайвандланади, кейин унинг устки қисмини пайвандлаш амал-
га оширилади (79-расм, а).

Бирикиш жойининг бутун айланасида чокнинг мустаҳкамлиги 
бир хил чиқиши учун қувур устки чокининг охири ва боши пастки

ярмидаги чокни бекитиб туриши кераклигини айтиб ўтиш лозим. 
Бутун чок бир текис қизиши учун иккинчи бўлакнинг бирикиш 
жойи шу жой биринчи бўлагининг пайвандлаш йуналишига тескари 
йўналишда пайвандланиши зарур. Бу машқни талабалар бирикиш 
жойини шип чок билан пайвандлашда учратишади. Шунинг учун 
уларга пайвандлаш техникасининг хусусиятларини эслатиш ва бу 
ишни бир неча марта кўрсатиш лозим. Талабалар диққати ваннадаги 
суюқ металл оқиб тушмаслиги учун пайвандлаш чизиғини узлуксиз 
айлантирган ҳолда алангаланаётган газ босимини бир хил ушлаб ту­
риш кераклигига қаратилади. Аланга чокка йўналган бўлиши, эри- 
ган металл пайвандлаш чизиғи бўйлаб оқиб тушмаслиги учун чи­
викни имкони борича қияроқ ушлагй зарур.

100 мм. дан Йўғон кувурларнинг бурилмайдиган бирикиш жой­
ларини пайвандлашни 79-расм (б) да кўрсатилган тартибда на- 
мойиш қилиш ҳамда «қулфлар»нинг ишлашига эътибор қаратиш, 
чокнинг нуқсонли жойларинй кесиб, қайтадан пайвандлаш қандай 
бажарилишини гапириб бериш лозим.

Йўл-йўриқ охирида юпқа пўлат, мисдан цилиндрик идишлар 
пайвандлаб ясаш кўрсатилади. Бу мавзуга дойр материаллар кўп бўлган- 
лиги сабабли амалда кўрсатишларни талабаларнинг мустақил машқ- 
лари билан тез-тез алмаштириб туриш даркор.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида бажариш тавсия 
этилади: бирикиш жойининг фазодаги турли ҳолатларида кувурлар­
нинг буриладиган бирикиш жойларини пайвандлаш; қувурлардан 
30, 45, 60 ва 90° бурчакли тирсаклар пайвандлаб ясаш; қувурларга 
тиқинлар пайвандлаш; қувурларнинг бурилмайдиган бирикиш жой­
ларини пайвандлаш; юпқа пўлат тахтасидан цилиндрик идишлар пай­
вандлаб ясаш.

Деворининг қалинлиги 3—6 мм бўлган ҳар хил диаметрли қувур 
бўлакларида маийугар бажарилади. Қалинлигига қараб, уларнинг қир- 
ралари пайвандлашга турлича тайёрланади.

Қувурларни йиғиш жараёнини кузатишда бирикиш жойларининг 
қирралари букилган ёки пачоқланган бўлмаслигига эътибор бериш 
зарур. Кувурларнинг бирикиш жойларини талабаларнинг ўзлари мос- 
ламалар ёрдамида йиғишлари, қувурлар силжиб кетмаслиги учун 
ҳар жойидан 30—50 мм узунликда пайвандлаб қўйишлари лозим. 
Бунда чок ўзаги мустаҳкам пайвандланади, акс ҳолда пайванд чо­
кининг сифати яхши чиқмаслиги мумкин.

Иш ўринларини айланиб чиқигцда талабалар диққатини бири-



киш жойини тўғри йиғиш ва ҳар жойидан пайвандлаб қўйиш керак- 
лигига қаратиш даркор. Бунда бирикиш жойини пайвандлаш қулай 
бўладиган даражада буриб туриш керак.

Талабаларнинг кувур ўқига вертикал вазиятда жойлашган гори­
зонтал бирикиш жойларини пайвандлашларини, шунингдек, кувур- 
ларга тиқинлар пайвандлашларини кузатаётиб, улар диққатини го­
релка, аланга ва пайвандлаш симининг ҳолатларига яна бир бор 
қаратиш ҳамда устки қирра тешилиб қолиши ва пастки қиррага суюқ 
металл оқиб тушиши мумкинлигидан огоҳпантириш даркор. Бу машқ- 
ларда талабалар дойра бўйлаб учма-уч ва тавр шаклида пайвандлаш 
кўникмаларини яхши ўзлаштиришлари ва бу ҳолда горелка ҳамда 
аланга ҳолати ҳар хил нуқтада туришини билиб олишлари лозим.

Қувур ўқининг горизонтал ҳолатда бурилмайдиган бирикиш 
жойларини пайвандлаш ушбу мавзуга дойр энг қийин машқ ҳисоб- 
ланади, чунки бу ҳолда шип чокни қўллашга тўғри келади. Пайванд­
лаш жараёнини кузатишда, устки чок учлари пастки чок учларини 
тахминан 30—40 мм бекитиб туриши, пастки ва устки чоклар қара- 
ма-қарши йўналишларда пайвандланиши кераклигини талабаларга 
эслатиш даркор.

Чокдаги «кулфли» жой алоҳида эътибор билан ишланиши зарур. 
Шунинг учун талабаларга бундай пайвандлашни бир неча марта ба- 
жаришни таклиф этиш мумкин. Энг яхши ўзлаштирувчи талабалар­
га 100 мм. дан йўғон қувурларнинг бирикиш жойларини пайванд­
лашни топшириш мумкин.

Барча машқларда кувурларнинг бирикиш жойи зичлигини керо­
син оқизиб текшириш лозим. Пайвандланган тиқинлар сифатини 
сув оқизиб текширса ҳам бўлади. Пайқалган нуқсонли жойларни 
талабаларнинг ўзлари кесиб олиб ташлашлари ёки эритиб йўқотиш- 
лари ёҳуд қайта пайвандлаб қўйишлари лозим. Уларнинг аввалги 
ишларини текширмасдан туриб, янги иш топшириш мумкин эмас.

Якунловчи суҳбатда ҳозирги вақгда диаметри 100 мм. гача ва 
деворининг қалинлиги 3—5 мм. ли қувурлар газ алангасида пайванд­
лаб уланаётганлигини эслатиш даркор. Бундай пайвандлаш асосан, 
юпқа деворли қувурлардан ишланган қисмларни бириктиришда ва 
бино ҳамда иншоотларнинг санитария техникаси қурилмаларини 
монтаж қилишда қўлланилади. Йўғон қувурлар эса, одатда, ёй ёрда­
мида пайвандлашнинг турлича контакт усулларида бириктирилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Қувурларни пайвавдлаб бириктириш учун газ алангасида пайвандлов- 
чининг иш ўрни қандай бўлиши лозим?

2. Қувурларни йиғишга нисбатан қўйиладиган талаблар.
3. Қувурларнинг буриладиган ва бурилмайдиган бирикиш жойлари қан- 

даи паивандланади? ^
4. Ҳалқасимон чок «қулфи» ни пайвандлаш усули.
5. Қувур ўқига нисбатан вертикал ҳолатда жойлашган бирикиш жойла- 

ш!Г мумкин?™ҚИНЛарНи найвандлашда чокнинг қандай нуқсонлари бўли-

6. Шип чокни пайвандлаш хусусиятлари нималардан иборат9
7. Кувурларни пайвандлаб бириктиришда риоя қилинадиган меҳнат 

ха вфсизлигининг асосий қоидаларини сўзяаб беринг.

10. ЁЙ ЁРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА ВАЛИКЛАР
ҲОСИЛ ҚИЛИШ ҲАМДА ПЛАСТИНАЛАРНИ Ш ИП ЧОК 

БИЛАН ЦАЙВАНДЛАШ

Мавзудан мақсад — талабаларга ёй ёрдамида ва газ алангасида 
шип чок билан паивавдлашни ўргатишдан ва бу билан уларни чок- 
ларнинг фазодаги турли ҳолатларида буюмлар пайвандлаб ясашга, шу 
жумладан, кувурларнинг бурилмайдиган бирикиш жойларини пай­
вандлашга тайёр- 
лашдан иборат.

Ушбу мавзу 
материалларини 
қуйидаги бўлим- 
ларга бўлиб ўрга- 
ниш тавсия эти­
лади:

1. Металлни ёй 
ёрдамида суюқ- 
лантириб, шип 
чок билан қоплаш.

2. Ей ёрдами­
да шил чок билан 
пайвандлаш.

3. Металлни 
газ алангасида су- 
юкдантириб шип 
чок билан қоплаш 
ва пайвандлаш.

80-расм. Пластиналарни шип ҳолатида ўрнатиш учун
мослама.



Машғулотларни ўтказиш учун олдиндан иш ўринлари ҳозирла- 
ниб, пайвандлаш ёйи, таъминлаш манбалари, газ алангасида пай­
вандлаш амалга ошириладиган жой ва асбоблар текшириб кўрилади.

Пайвандлашга йиғиб қўйилган пластиналарни ўрнатиш учун хо- 
нага мосламалар келтирштиши керак, улар пластиналарни шип ҳола- 
тида пайвандлаш имконини беради (80-расм).

Материал сифатида кам углеродли иўлатдан ишланган 250x150х 
(6—12) мм ўлчамли пластиналар, Э—42 ёки Э—46 типидаги 3—4 мм 
диаметрли электродлар, пайвандлаш сими талаб этилади.

Болғалар, зубило, пўлат чўтка, чизғич, бўр, ҳимоя кўзойнакла- 
ри, тўсиқ, ниқоб, оддий ойнали кўзойнаклар ва жомакорлар ҳам 
керак бўлади.

Шип чокларни ҳосил қилиш ва пайвандлаш техникасини ту- 
шунтириб берувчи плакат ҳамда чизмалар, пайвандлаш режимлари- 
нинг жадваллари ва суюқлантириб қоплаш ҳамда пайвандлаш наму- 
налари олдиндан тайёрлаб қўйилиши керак.

10.1. М ЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМ ИДА СУЮ ҚЛАНТИРИБ,
Ш И П  ЧОК БИЛАН ҚОПЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва металлни суюқлантириб шип 
чок билан қоплаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; алоҳида 
валикларни шип шароитида ҳосил қилиш.

Йўл-йўриқ бошида иш ўрнини ташкил қилиш ва хавфсиз иш- 
лаш қоидалари, асосан, пластиналарни пастки чок билан суюқлан- 
тириб қоплаш ҳамда пайвандлашдагига ўхшаш эканлигини айтиш 
лозим. Валикларни шип ҳолатда ҳосил қилишда пайвандчининг ус- 
тига кўп миқдорда учкунлар, металл томчилари ҳамда тошқол зар- 
ралари тушишини эътиборга олиб, йўл-йўриқда жомакор кийиш 
қоидаларига алоҳида эътибор бериш зарур: камзулнинг енглари туг- 
маланиши ёки боғлаб кўйилиши, қўлқоплар эса камзулнинг енглари 
устидан кийилиши керак.

Шип шароитида металлни суюкдантириб қоплашни кўрсатишга 
киришганда талабалар диққати бу ишни бажариш энг қийин жараён 
эканлигига қаратиш зарур. Бунга сабаб шуки, томчининг оғирлик 
кучи электрод металини ваннага ўтказишга ҳалақит беради, суюқ- 
ланган металл эса пастга интилади. Шунинг учун пайвандлаш жараё- 
нида пайвандлаш ваннасининг ҳажми ва суюқлантирилган металл 
миқцори камроқ бўлишига эришиш лозим. Бунинг учун ингичка

(купи билан 3—4 мм диа­
метрли) электрод ишлатиш 
хамда пасайтирилган пай­
вандлаш токи кучидан 
фойдаланиш кераклиги та­
лабаларга тушунтирилади.
Бу ток кучи металлни су- 
юқлантириб, пастки чок 
билан қоплашдаги ток ку­
чидан 10—15 фоиз кам 
булиши керак.

Шип валиклар ҳосил 
қилишнинг асосий қоидаси ёйни энг қисқа узунликда тутиб туриш 
эканлигини талабалар яхши тушуниб олишлари зарур. Бу ҳол 
электроддан ажралаётган томчиларнинг суюқ металл ваннасига ўти- 
шига ёрдам беради. Электродам ҳаракатлантириш чизмасидан кўри- 
ниб турибдики (81-расм), электрод узоқлаштирилганда ёй ўчади, 
натижада ваннадаги металл қотади.

Кдйин эрийдиган қопламани электрод билан пайвандлаш теска- 
ри кутбда бажарилади (электроддаги плюс). Бу ҳолда электрод плас­
тина юзасига нисбатан пайвандлаш йўналишида 70—80° оғдириб 
ушланади. Электродни валикнинг кўндалангига ярим ой ёки ҳалқа- 
симон шаклда қисқа-қисқа тебранма ҳаракатлантириш лозим.

Шип ҳолатида суюқлантириб қоплашни амалда кўрсатиб бўлгач, 
талабалардан бирига машқни такрорлашни топшириш ва йўл қўйил- 
ган хатоларни бутун гуруҳга кўрсатиб, тушунтириб бериш мақсадга 
мувофиқдир. Зарур бўлса, металлни суюқлантириб қоплаш жараёни­
ни амалда қайта кўрсатиш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: алоҳида валиклар ҳосил қилиш; параллел валиклар ҳосил 
қилиш.

Маннугарнинг иккаласи ҳам 8 мм қалинликдаги пластиналарда
3—4 мм диаметрли электродлар билан бажарилади. Талабалар аввал
3 мм диаметрли электрод билан, кейин 4 мм. диаметрли электрод 
билан валиклар вужудга келтиришни машқ қилишади. Энг яхши 
узлаштирган талабаларга 5 мм диаметрли электрод билан ишлаб 
кўришга рухеат бериш мумкин, лекин уларни бу иш анча қийин экан- 
лиги ва амшща кам қўлланилиши борасида огохлантириш даркор.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини ёй узун- 
лиги қисқа олиниши ва электродни вақти-вақтида суюқ металл

Электроднинг 
ҳаракат чизмаси

81-расм. Шип ҳолатида валиклар туширишда 
электродни ҳаракатлантириш чизмаси ва уни 

қиялатиш бурчаги.



ваннасига қисқа тутаиггириб туриш кераклигига қаратиш лозим. Элек- 
троднинг қиялик бурчаги ва уни валикнинг кўндалангига тебранма 
ҳаракатлантириш траекториясини ҳам кузатиб бориш керак.

Ҳосил қилинаётган валиклар тўғри чиқишини таъминлаш учун 
дастлаб пластиналар бур билан режаланади. Назорат валиклари куздан 
кечириб баҳоланади. Улар зич, текис ва оқмаларсиз бўлиши лозим.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясалиб, талабаларнинг 
яхши ишлари кўрсатилади, кўпчиликка хос хатолар таҳлил қилина- 
ди. Зарур бўлса, шип шароитида валиклар ҳосил қилиш бутун гуруҳ- 
га қайта намойиш қилинади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Шип шароитида валиклар ҳосил қилиш учун пайвандчининг ўрни
қандай ташкил қилинади?

2. Шип шароитида валиклар ҳосил қилишнинг қийинлиги нимада?
3. Суюқлантириб қоплаш режими қандай танланади?
4. Шип шароитида валиклар ҳосил қилишда риоя қилинадиган меҳнат 

хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

10.2. МЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМИДА Ш ИП ЧОК БИЛАН 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини куйидаги режа асосида утказиш тавсия эти­
лади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш қоида- 
лари; пластиналарни қирраларига ишлов бермасдан шип чок билан 
учма-уч пайвандлаш; пластина қирраларининг бир томонига ишлов 
бериб, шип чок билан учма-уч пайвандлаш.

Пайванд чок — пайвандлаш ваннаси металининг кристалланиши 
натижасида пайванд бирикма ҳосил бўлган жой.

Пайванд чокнинг пайвандлаш вақтида суюқ ҳолатида турадиган 
қисми пайвандлаш ваннаси деб аталади.

Пайванд чоклари учма-уч ва бурчакли бўлиши мумкин. Учма-уч 
чок _  учма-уч бирикманинг пайванд чоки (82-расм).

Бурчакли чок бурчакли тавр шаклида ва устма-уст бирикманинг 
пайванд чоки тарзида бўлади.

Пайванд чоклар узуқ-узуқ ва узлуксиз, бир ва кўп қатламли 
ҳамда бир ва икки томонлама бўлиши мумкин. Пайвандланадиган 
унсурларнинг ўзаро жойлашуви, ўлчамлари ва шаклларини белги- 
лаш учун ишлатиладиган чоклар қотириш чоклари — прихватлар 
деб аталади.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш

қоидалари аввалгидек қола- 
ди. Шип чокни учма-уч пай­
вандлашни кўрсатишга ки- 
ришганда бундай пайванд­
лаш талабалар ўрганган 
металлни суюқлантириб 
қоплаш усулидан деярли 
фарқ қилмаслигини эслатиб 
кўйиш лозим. Бунда асосий 
қийинчилик электродни би- 
риктирилаётган пластиналар 
бўйлаб тўғри ва аниқ сил- 
житишдан иборат, чунки у 
нотўғри силжитилса, қирра- 
лардан бири ва чок ўзаги 
пайвандланмай қолиш и 
мумкин.

Учма-уч шип чокларни 
пайвандлашда чок ўзаги- 
нинг яхши пайвандланишини диққат билан кузатиб бориш керак- 
лигини, акс ҳолда чок унча мустаҳкам чиқмаслигини талабаларга 
яна бир бор эслатиш лозим.

Машқни бошлашдан олдин ҳар бир талаба шип чокларни пай­
вандлашда электродни қисқа-қисқа тебранма ҳаракатлантириши, 
электрод ингичка (3—4 мм), пайвандлаш токининг кучи кам бўли- 
ши кераклигини, шунда суюқланган металл ваннаси имкони борича 
тор бўлиб, чуқурчадаги суюқ металл оқиб чиқа олмаслигини тушу- 
ниб олиши лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қирраларга ишлов бермасдан, пластиналарни шип чок би­
лан учма-уч пайвандлаш; қирраларнинг бир томонига ишлов бериб, 
пластиналарни шип чок билан учма-уч пайвандлаш.

Пластиналарни қирраларга ишлов бермасдан, шип чок билан 
учма-уч пайвандлаш машқлари 6—8 мм қалинликдаги пластиналарда 
бажарилади. Пайвандлаш режими d=3 мм I = 80-100 А.

Пластиналар бир томонидан пайвандланади. Назорат бирикмаси 
ташқи кўринишига қараб баҳоланади ва синишга мустаҳкамлиги си- 
наб кўрилади. Синган жойида чок ўзаги яхши пайвандланган бўли- 
ши керак.

Пластиналарни қирраларига ишлов бериб, шип чок билан учма-



уч пайвандлаш машқи 8—10 мм қалинликдаги пластиналарда бажа­
рилади. Уларни йиғиш ва ҳар жойидан пайвандлаб қўйиш пастки 
вазиятда бажарилади, пайвандлаш эса шип чок билан амалга оши 
рилади. j.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққати пластина­
ларни йиғиш вақтида тирқишлар катталигига, у ер-бу еридан пай­
вандлаб маҳкамлаш сифатига, ёйнинг узунлигига ва пайвандлашда 
электроднинг тебранма ҳаракатлантирилишига қаратиш зарур. Пай­
ванд сифати ташқи кўринишига қараб, унинг зичлиги керосин 
оқизиб, мустаҳкамлиги синдириб кўриш йўли билан текширилади. 
Синган жойида чок ўзаги тўғри пайвандланган бўлиши, унда говак­
лар ва турли аралашмалар бўлмаслиги керак.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясагандан кейин тала­
баларга пайвандлаш ишлари иложи борича шип шароитида бажарил- 
маганлиги маъқул эканлиги тушунтирилади. Шунинг учун заводларда 
пайвандланадиган деталь ва конструкцияларни пастки ҳолатда жой- 
лаштиришга ҳаракат қилишади. Бун га эришиш учун манипуляторлар, 
айлантириш мосламалари, позиционерлар ва бошқа буриш кур ил мл- 
ларидан фойдаланилади. Агар коллеж устахонасида бундай қурилма- 
лар мавжуд бўлса, талабаларни улар билан таништириш ва бирор крем­
ни кичикроқ буриш курилмасида пайвандлаб кўрсатиш зарур. Шун- 
дан кейин шип чокларни газ алангасида пайвандлашга оид материални 
такрорлаб келишни топшириш керак.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Шип чокларни пайвандлаш учун электр пайвандчининг иш ўрни 
қандай ташкил қилинади?

2. Пластиналарни шип шароитида пайвандлашда қандай қийинчилик- 
ларга дуч келинади?

3. Пластина қирраларининг бир томонига ишлов бериб, шип шарои­
тида пайвандлаш техникасини тушунтириб беринг.

4. Металлни шип шароитида пайвандлашда меҳнат хавфеизлигининг 
қандай қоидаларига риоя қилинади?

10.3. МЕТАЛЛНИ ГАЗ АЛАНГАСИДА СУЮҚЛАНТИРИБ ҚОПЛАШ ВА 
Ш ИП ЧОК БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва газ алангасида шип чок би­
лан пайвандлаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; пластина­
ларни қирраларига ишлов бермасдан, шип шароитида пайвандлаш.

Иш ўрнини ташкил 
қилиш ва хавфсиз ишлаш 
қоидалари, асосан, газ 
ялангасида суюқлантириб 
қоплаш ҳамда пластина­
ларни пастки ва қия чок- 
лар билан пайвандлашда- 
гидевдир. Бироқ шип ша­
роитида пайвандлашда 
суюқ металл томчилари 
пастга — пайвандловчи- 
нинг устига тушиши мум­
кин. Шунинг учун жомакор кийишга алоҳида эътибор бериш лозим.

Шип шароитида валиклар ҳосил қилиш ва пластиналарни пай­
вандлаш техникасини кўрсатишда талабалар диққатини бу жараён 
илгари ўрганилган верти кал .̂ва горизонтал чоклар билан пайванд­
лашга қараганда анча қийин эканлигига қаратиш лозим. Буни пай­
вандлаш ваннасидаги суюқ металл пастга интилиши ва шип шарои­
тида уни тутиб қолиш қийинлиги билан тушунтириш мумкин. Пай­
вандлаш жараёнида пайвандлаш ваннасидаги суюқ металлни сақлаб 
туриш учун пайвандлаш сими узлуксиз ҳаракатлантирилиши ва пай­
вандлаш алангаси газларининг босими бир хилда сақланиши керак. 
Аланга доим чокка йўналган бўлиши учун пайвандлашни ўнг усулда 
бажариш маъкулдир (83-раем). Бунда суюқ металл пайвандлаш сими 
бўйлаб оқиб тушмаслиги учун уни иложи борича қия ушлаш лозим.

Шип шароитида металлни суюқлантириб қоплаш ва пайванд­
лашни кўрсатиб бўлгач, талабалардан бирига шу машқни такрор- 
лашни топшириш лозим. Талаба йўл қўйган камчиликларга гуруҳ 
диққатини тортиб, кейинчалик бундай камчиликлар юз бермаслиги 
учун нималар кдлиш кераклиги тушунтирилади. Зарур бўлса, металлни 
суюқлантириб қоплаш ва пайвандлаш жараёнини такрор кўрсатиш 
лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: шип шароитида алоҳида валиклар ҳосил қилиш; пластина­
ларни шип шароитида учма-уч пайвандлаш.

Шип шароитида валиклар ҳосил қилиш ва пластиналарни пай­
вандлашга оид машқлар кам углеродли пўлагдан ишланган 4- 6 мм 
қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Пластиналарни учма-уч 
пайвандлашда уларнинг қирралари қия кертилмайди ва пастки ҳолатда

83-расм. Шип чокни пайвандлаш чизмаси'.
/—пайвандлаш горелкаси; 2— пайвандлаш сими; 

3—пайвандланадиган чок.



..... .. ииР томонидан пайвандланади. Назорат бирикма ташқи
куринишига қараб баҳоланади ва синишга мустаҳкамлиги синаб кури- 
лади Синган жоиида чок ўзаги тўлиқ пайвандланган бўлиши керак 

Иш уринларини айланиб чиқишда пайвандлашнинг ўнг усулида 
шип чоклар яхшироқ шаклланишини, чунки бу ҳолда пайвандлаш 
симининг учи ҳам, аланга газ оқимининг босими ҳам чокнинг суюк 
металини пастга оқиб тушишдан сақлаб туришини талабаларга эсла­
тиш лозим. Пайвандлаш симининг учини ваннага ботириш ва ундан 
чиқариш йули билан пайвандлаш ваннасининг ҳароратини ростлаш 
ва шу йул билан ҳам металл оқиб тушишининг олдини олиш mvm- 
кинлишни тушунтириш лозим. Энг яхши ўзлаштирувчи талаба­
ларга пластиналарни қирраларининг бир томонига ишлов бериб. шип 
шароитида учма-уч пайвандлашни топшириш мумкин. Дастлабки 
паитларда уларга бир қатламли қилиб пайвандлаш, кейинроқ эса 
икки қатламли қилиб пайвандлаш техникасини ўзлаштириш тавсия 
этилади. Икки қатламли қилиб пайвандлашда 8 -1 0  мм қалинликда- 
ги пластиналар ишлатилади.

Якунловчи суҳбатда машгулотларга хулоса ясаш ва уйда махсус
технология дарслигидан ёй ёрдамида ҳамда газ алангасида ҳалқаси-
мон чокларни пайвандлашга оид материални такрорлаб келишни топ­
шириш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН CABOJ1JIAP

«... ЧОКЛарни "айван^ 'аш учун газ алангасида пайванддовчинингиш урни қандаи ташкил қилинади?
2. Шип чокларни пайвандлашда қандай қийинчиликлар учрайди9
. ^ Ип шаР°итида учма-уч пайвандлаш техникасининг хусусиятлари

МеТаЛЛНИ шип шаР0итвда пайвандлашда риоя қилинадиган мехнат 
хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

10.4. ПАЙВАНДЛАШ ВА КЕСИШГА ОИД 
ИШЛАР

таш! ? ҚОрИДа айтилган машқларни ўзлаштириб олганларвдан кейин 
та-табаларга пайвандлаш амалларини бажаришга (муҳим бўлмаган иш- 
лаб чиқариш конструкцияларини пайвандлаб ясашга ва оддий детал- 
ларни кесишга) рухсат этилади. Бундай мустақил ишлар улар учун 
ниҳоятда фоидали бўлиб, машқларни бажаришда олган кўникмала- 
рини мустаҳкамлаш ва такомиллаштиришларига ёрдам беради. Асли- 
да, мавзудан кўзланган асосий мақсад ҳам шундан иборат.

Бутун бир ишлар мажмуини бажаришни бошлашдан олдин ки- 
риш йўл-йўриғи берилиб, унда пайвандлаш-йиғиш амалларини ба­
жариш кетма-кетлигини кўриб чиқиш, пайвандлаш ва кесиш ре- 
жимларини қисоблаш ҳамда танлаш қоидаларини эслатиш, учрайди- 
ган деформациялар туғрисида огоҳлантириш, уларни бартараф қилиш 
юзасидан тавсиялар таклиф этиш зарур. Иш ўрнини ташкил қилиш 
ва ишларни хавфсиз бажариш қоидаларига алоҳида эътибор бериш
лозим.

Йўл-йўриқ берилгандан кейин базавий корхонага экскурсия 
уюштириш ва талабаларни ишлаб чиқариш шароитида электр ерда- 
мида ва газ алангасида пайвандловчиларнинг иши билан таништи-
риш мақсадга мувофикдир.

Ўкдгувчи талабаларга ишлар мажмуидан топшириқлар берар экан, 
уларга пайвандлаш жараёнида аввалги ўрганилган чокларнинг барча
турларини учратишларини уқгиради.

Талабаларга машкдар биХан бирга йигиладиган, паивандланади- 
ган ёки кесиладиган буюм эскизи ёхуд чизмасини иишшга, паи- 
вандлашга ёки металлни йиғишга оид амаллар варақаси — картасини 
хам бериши зарур. Талабалар технологик ҳужжатларга қараб, ишлар­
ни мустақил бажаришлари даркор. Бу уларнинг иш сифатига нисба­
тан масъулиятини оширади. ..

Талабаларнинг машқларни бажараётганликларини кузатаетиб, 
уларнинг диққатини электрод ёки пайвандлаш симининг диаметри, 
пайвандлаш токинингкучи, газалангасинингқуввати, еиузунлиги  
ва пайвандлаш тезлиги, чокнинг геометрик ўлчамларини тўғри тан­
лаш, чок ўзагини кўнгилдагидек пайвандлаш, чуқурчани туғри пай­
вандлаб тўлдириш ҳамда чокни тозалаш  кераклигига қаратиш ло-

ЗИМЁй ёрдамида ва газ алангасида пайвандлаш ишларининг объекта 
сифатида ҳар хил оддий деталлар: ҳимоя қопламалари, тавр еки куш 
тавр шаклидаги кичик ўлчамли тўсиқ -  балкалар, таглик ҳамда 
таянчлар, машиналарнинг унчалик мураккаб бўлмаган деталлари, 
кувурлар бирикмалари ва ҳоказолардан фойдаланиш мумкин.

Кесишга оид машқлар мажмуини бажаришни шундай уюшти­
риш керакки, ҳар бир талаба кислород, кислород-флюс, плазма-еи, 
хаво-ёй ёрдамида ва термик кесишнинг бошқа турларига дойр олган 
кўникмаларини мустаҳкамлайдиган бўлсин. Талабаларга иш объект- 
лари сифатида қийиқлар, усткуйма, фланец, кувурларни, профил-



ли ва навли прокатни, шунингдек, пўлат қуймалардаги ортиқча 
жойларни кесиб ташлашни топшириш мумкин.

Ҳар бир машғулот охирида якунловчи суҳбат ўтказиб, унда 
пайқалган камчиликларни кўриб чиқиш, дарслар якунини та^лил 
қилиш. зарур хулосалар чиқариш ва керак бўлса, энг мураккаб 
амалларнинг бажарилишини кўрсатиш, уйга топширикутр бериш 
лозим. Бу мавзуни ўрганиш унинг ўзлаштирилишини текшириш 
билан тугалланади.

11. М ЕХ А Н И К  ВА М ЕТАЛЛОГРАФ ИК С И Н О ВЛ АР

Мавзудан мақсад — талабаларда пайванд бирикмаларини меха­
ник усулда синаш ва пайвандланганларининг таркибий тузилишини 
текширишга оид ишларни мустақил равишда бажариш кўникмала- 
рини ҳосил қилишдан иборат. Бу куникмалар талабаларга пайванд­
лаш ишлари назоратчиси касбини ўзлаштириш учун керак бўлади. 
Мавзуни икки бўлимга бўлиб ўрганиш тавсия этилали:

1. Пайванд бирикмаларни механик усулда синаш.
2. Пайванд чокларини металлографик усулда текшириш.
Пайванд бирикмаларни механик усулда синашга дойр машқлар-

ни ўтказиш учун узиш синов машинасини (масалан, ИМ—4Р маши- 
насини), бринелл, роквелл ва виккерс қаттиқликка синаш асбобла- 
рини. зарб берилиш шароитида қовушқоқликка синаш учун маят- 
никли копер ва букиш прессини олдиндан тайёрлаб қўйиш зарур. 
Материаллардан синов учун намуналар тайёрлаш мақсадида пайванд 
бирикмалардан кесиб олинган чала тайёр маҳсулот керак бўлади.

Пайванд чокларни металлографик усулда текширишга оид машқ- 
ларни ўтказиш учун металлографик микроскоп (чунончи, МИМ—7 
М И М -8 микроскоплари), 10-30 марта каггалаштириб кўрсатади- 
ган заррабин — лупаларни, жилвирлаш ва жиловлаш дасп охларини 
чархлаб, ҳозирлаб қўйиш керак. Материаллардан яна шлифтлар тай­
ёрлаш учун пайванд чоклардан кесиб олинган хомаки маҳсулотлар 
майда тишли эговлар тўплами, жилвир қоғоз хамда махсус жилвир­
лаш пасталари тўплами, шунингдек, хурушлаш учун реактивлар та- 
лаб этилади.

Мавжуд жиҳозлардан иложи борича кўпроқ ишга тайёрлаб қўйиш 
лозим. Шунда талабаларга турли-туман машкдар бериш ва уларнинг 
бригададаги сонини камайтириш мумкин бўлади.

11.1. ПАЙВАНД БИ РИ КМ АЛАРНИ  
М ЕХАНИК УСУЛДА СИНАШ

Клриш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва механик синовларни хавфсиз 
олиб бориш қоидалари; пайванд бирикмаларни чўзишга синаш, пай­
ванд бирикмаларнинг зарб берилиш шароитидаги қовушқоқлигини 
ва зарбдан узилувчанлигини текшириш; пайванд бирикмаларнинг 
эгилувчанлигини синаш. Йўл-йўриқбошидаталабаларни машҳлар 
бажарадиган иш ўринларига олиб бориш ва у ерда қандай синовлар 
ўтказилишини ҳамда синовлар пайтида риоя қилинадиган хавфсиз- 
лик чораларини тушунтириб бериш лозим. Кейин уларга металл ва 
қотишмаларнинг ташқи кучлар таъс^рида қаршилик кўрсатиш хос- 
салари механик хоссалар деб аталашини эслатиш, металларнинг асо­
сий механик хоссалари, ўлчов бирликлари ҳақида гапириб бериш 
даркор.

Пайванд бирикмаларнинрчўзилишга қандай синалишини курса- 
тишда синов намуналарининг тайёрланишини тушунтириш ҳамда 
машқлар учун намуналар тайёрлашни, яъни учма-уч пайвандланган 
пластиналардан заготовкалар кесиб олишдан то керакли ўлчамларга- 
ча ишлов беришга қадар барча ишларни талабаларнинг ўалари муста- 
қил бажаришларини айтиб ўтиш зарур.

Кейин узиш машинасининг тузилишини қисқача тушунтириш, 
намунани синовдан ўтказиш, зарур ўлчовларни кўрсатиш қамда нис- 
бий узайиш катгалигини ва мустаҳкамлик чегарасини (муваққат қар- 
шиликни) ҳисоблаш қандай амалга оширилишини изоқлаб бериш 
лозим. Пайванд бирикмалари қаггиқлигини синашга киришганда, 
бринелл, роквелл, виккерс асбобларининг тузилишини тушунти­
риш, асосий металл, пайванд чок металининг қаггиқлигини ҳамда 
термик зонасини аниқлаш техникасини кўрсатиш зарур. Кам угле- 
родли пўлатдан қилинган пайванд бирикманинг қатгиқлишни аниқ- 
лаш учун бринелл асбобидан фойдаланиш, бунда 10,5 ёки 2,5 мм 
диаметрли шарчаси бўлган учта учликдан бирини қўллаш кераклиги 
уқтирилади. Суюқлантириб қопланган қатгиқ қотишманинг чўянда- 
ги иштирокини аниқлашда роквеллнинг олмос конусли асбобидан 
ва виккерснинг олмос пирамидали асбобидан фойдаланилади. Си- 
новларнинг ҳар хил турларида олинган қатгиқлик сонлари махсус 
жадвал ёрдамида қандай ўтказилишини (масалан, роквелл бўйича 
қаттиқлик сонлари бринелл бўйича қатгиқлик сонларига нисбатан 
қандай ўтказилишини) тушунтириш лозим. Шундан кейин талаба-



ларни маятникли копернинг 
тузилиши билан таништи- 
риш ва пайванд бирикмалар- 
нинг зарб берилиш шарои- 
тидаги қовушқоқлигини 
ҳамда зарбдан узилувчанли- 
гини синаш техникасида 
кўрсатиш зарур.

Кириш йўл-йўриғи- 
S4-POCM. Букиш бурчагини аниқташ чизмаси. нинг охирида пайвандлан-

ган намуналарни эгилиш- 
га (84-расм) ва пайвандланган қувурларни яссиланишга синаш тех- 
никасини кўрсатиш лозим.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади. пайвандланган намуналарни чўзилишга синаш; пайванд 
бирикманинг турли қисмлари қаггиқлигини аникдаш; намуналар- 
нинг зарб берилиш шароитидаги қовушқоқлигини ва зарбдан узи- 
лувчанлигини синаш; эгилувчанлик ва яссиланувчанликка синаш.

Устахона имкониятларини ҳисобга олиб, турли текширувларни 
ўгказиш учун ҳар хил иш ўринларидан бошқаларига ўтиш жадвали- 
ни тузиш даркор.

Талабалар 2—3 кишилик бригадаларга бўлиниб, мустақил машқ- 
ларни бажариш давомида пайванд бирикмаларни механик усулда 
синашда ишлатиладиган жиҳоз ва асбобларнинг умумий тузилиши- 
ни ўрганишади. Улар алоҳида қисм ва механизмларнинг ишлаш прин- 
ципи, жойлашиши, вазифаси ҳамда ўзаро боғлиқяигини, бошқа- 
риш дасталарининг вазифасини ва ўлчаш асбобларидан фойдаланиш 
йўлларини билиб олишади.

Бригадалар жиҳозлар билан танишиб бўлганларидан кейин си­
наш учун текширув намуналарини тайёрлашга киришадилар. Газ алан­
гасида хомаки маҳсулотлар — заготовкалар кесиб олиш, уларни 
керакли ўлчамгача эговлаш ва намуналар тайёрлашга оид бошқа 
ишларни (рандалаш ҳамда йўниш бундан мустасно) талабалар мус- 
тақил бажаришади. Намуналарни қатгиқликка синашга ҳозирлаш 
қуиидаги тартибда амалга оширилади: 3 мм. дан юпқа металл тахта- 
ларнинг учма-уч бирикмалари учун қатгақликни намунанинг ташқи 
юзаси бўйича ўлчаш мумкин.Чокнинг қалинлашган жойи асосий 
металлга қадар йўниб ташланади. Металл 3 мм. дан қалин бўлса 
қатгиқликни ўлчаш намунаси кўндаланг кесимида макрошлифларш 
угказилиши керак.

Юқори курс талабалари металлографик усулда синовлар ўтказ- 
ганларидан кейин қолган макрошлифларни беришлари керак. Бир 
неча марта ишлатилган макрошлифларни жилвир қоғозда ўткирлаб, 
яна фойдаланиш мумкин. Бригадалар намуналарни тайёрлаб ва синаб 
кўрганларидан кейин ўқитувчи синов натижаларини текшириб, та­
лабаларни бошқа иш ўринларига ўтказади. Барча талабалар машқлар 

'бажариб бўлгунларига қадар, бригадалардаги бир иш ўрнидан бошқ- 
асига ўтказилаверади. Ҳар гал уларга йўл-йўриқ бериб, янги иш 
ўрнининг ташкил қилиниши ва бу ердаги ишларни хавфсиз бажа­
риш қоидаларини эслатиш зарур.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини текши 
рув намуналарининг берилган ўлчам^арига риоя қилиш, уларнинг 
қаггиқлигини ўлчаш учун тўғри режалаш, асбоблар кўрсатишларини 
аниқ кўчириб ёзиш кераклигига қаратиш даркор.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш, ҳар бир талаба 
ва бутун бригада ишини баҳо/аш, бажарилган ишнинг ижобий то- 
монлари ҳамда камчиликларини айтиб ўтиш зарур. Бу камчиликлар- 
ни бартараф этиш юзасидан тавсиялар бериш ва уйда пайванд чок­
ларни металлографик усулда синашга дойр материални такрорлаб 
келишни топшириш лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пайванд бирикмаларни механик усулда синаш учун иш ўрни қандай
ташкил қилинади?

2. Намуналар чўзилувчанликка қандай синалади?
3. Намуналарни қатгикдикка синаш қандай ўтказилади?
4. Зарб берилиш шароитида қовушқоқликни ва зарбдан узилувчанлик-

ни синаш хусусиятлари.
5. Эгилувчанлик ва яссиланувчанликни синаш усуллари.

11 2 ПАЙВАНД ЧОКЛАРНИ МЕТАЛЛОГРАФИК УСУЛДА 
ТЕКШ ИРИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва металлографик усулда си- 
нашларни хавфсиз бажариш қоидалари; пайванд бирикмаларнинг 
синов намуналарини текшириш; макроскопик таҳлил (макротаҳлил); 
микропик таҳлил (микротақлил).

Иш ўрнини ташкил қилиш тўғрисида гапириб бераётганда тар-



Н5~расм- Синишга технологик синаш учун пайвандланган намуналар 
(Р— бузувчи кучни қўйиш йўналиши).

кибида куйдириши мумкин бўлган туйинган кислоталар мавжуд 
зарурИВЛаР аН ишлаш ҚОВДалари устида алоҳида тўхталиб ўтиш

Синов намунасини текшириш механик синовлардан қолган ёки 
технологик синов учун махсус тайёрланган намуналарда ўтказили- 
ши таъкидланади (85-расм). Бу намуналар синдирилиб, синган жойи

МарТа катгалаштириб кўрсатадиган заррабин 
орқали кўриб чиқилади. Намуналарни кўрсатиб, пайванд чок мета- 
лининг пластиклиги еки мўртлиги синган жойнинг ташқи кўрини- 
шига қараб аникданишини уқгириш лозим. Мўрт металлнинг синган 
жоии иирик донли ва юзаси ялтироқ бўлади. Пайванд чокнинг говак­
лар, тошқол аралашмалари, пайвандланмай қолиш ва ёриқлар каби 
кам чили клари борлиги унинг синган жойига қараб текширилади Бу 
камчиликларни кўрсатиш ва иссикдик таъсирида ёрилган жойларни 
оксидланиб қолган қора доглардан билнш мумкинлигини тушунти­
риш керак: ғоваклар сирти силлиқ, думалоқ ёки чўзиқ бўшликдар- 
дан иборат булади; чоқда четлари нотекис бегона аралашма бўлиши 
унга тошқол аралашиб қолганлигини билдиради.

Микроскопик таҳлилга ўтилганда микроструктура текширили- 
ши, металлнинг оддий кўз билан ҳам кўрса бўладиган ёки заррабин 
ердамида катгалаштириб кўриш мумкин бўлган тузилиши ўрганили- 
шини аитиш керак. Микроструктурани текшириб, пайванд чок дои- 
раларининг чегарасини, суюқланиш чуқурлигини, термик таъсир

жойининг кенглиги, чок металининг ва чок атрофидаги зона мета- 
лининг тузилиши, шунингдек, пайвандланмай қолиш, ёриқлар, тош 
кол аралашмалари, говаклар каби ички нуқсонларни аниқлаш ло­
зим Пайванд чокларидан кесиб олинган намуналар (темплетлар) 
макрошлыфлар деб аталади. Талабаларга макрошлифларни кўрсатиб 
улар қандай тайёрланишини гапириб бериш лозим. Жилвир қоғоз 
билан жилвирлаш кўрсатилиб, аввал йирик донли жилвир қоғоз- 
дан, кейин майда донли қоғоздан фойдаланилиши тушунтирилади. 
Структураси аниқ кўринадиган шлиф сиртини махсус реактивлар 
билан хурушлаш қандай бажарилишини ҳам намойиш қилиш лозим. 
Пайванд бирикманинг барча зоналари: асосий металл, пайванд чок 
метали ва термик таъсир зонаси макрошлифга кириши лозимлигини
ал ох и да таъкидлаш даркор.

Микроскопик таҳлилни гушунтиришга келганда, бунда микро­
структура текширилишини, яъни металлнинг тузилиши 50-200 марта 
катгалаштириб кўрсатадиган металлографик микроскоп ердамида 
ўрганшшшини айтиб ўтиш лозим. Микроструктурани текшириш 
пайвандлашнинг микроғоваклар, микродарзлар, пайвандланмай 
қолишлар, нитрид ҳамда кислород аралашмалари, ўга қиздириш, 
ортикча куйдириш каби ва бошқа турли нуқсонларини аниқлашга 
имкон беради. Микрошлифлар ҳам макрошлифлар каби таиерлани- 
ши, аммо майинроқ абразив қоғоз билан жилвирланиб, оинадек 
япкирагунча жилоланиши таъкидланади. Жилолашдан сунг микро­
шлиф аввал сув билан, кейин спирт ёки бензин билан ювилиб, 
фильтрлаш қоғозида куритилади. Жилолашнинг охирги босқичини, 
шунингдек, ювиш ва қуритишни амалда кўрсатиш зарур.

Йўл-йўриқ беришни давом этгириб, уқтириш лозимки, дастлаб 
шлиф хурушланмасдан, 100 марта катгалаштирилған ҳолда ўргани- 
лади Бунда пайванд чокдаги ортиқча куйган жойлар, нометалл ара- 
лашмалар, ёрикдар ва пайвандланмай қолган жойлар аниқланади. 
Нометалл аралашмалар, ғовак ва бўшлиқлар шлифнинг оқ фонила 
мос равишда қора доглар ҳамда ингичка эгри чизиқлар тарзида кури-

НЗД Анча майда нуқсонларни аникдаш учун шлифлар тегишли реак­
тивлар билан хурушланади. Хурушлаш давомийлиги пўлатнинг мар- 
каси ва таркибий тузилишига қараб белгиланади. Лекин, одатда, бир 
неча секунд хурушлаш етарли бўлади. Шлифнинг юзаси қорайса, у 
хурушланган ҳисобланади. Микрошлиф хурушлангач, сув билан юви­
либ спирт ёки бензин шимдирилган пахта билан артилади. кеиин 
устига фильтр қоғоз ёпиб ёхуд қуруқ пахтада енгилгина артиб қури-



тилади. Талабалар хурушлаш натижасида шлифнинг микрострукту- 
раси аниқ билиниб қолганини кўришлари керак. Агар таркибий ту- 
зилиши аниқ сезилиб турмаса, шлиф чала хурушланган бўлиб, бу 
жараенни такрорлаш зарурлиги тўғрисида огоҳлантириш даркор. Ба- 
шарти, шлифнинг таркибий тузилиши ҳаддан ташқари қорайиб ва 
едирилиб кетган бўлса, у керагидан ортиқ хурушланган ҳисобланади. 
by ҳолда уни яна жилолаш ва хурушлашга тўғри келади. Лекин энди 
хурушлаш давомийлиги ёки кучини камайтириш лозим. Шундан 
ке ин текширишга ҳозирлаб қўиилган микрошлиф столга кандай 
урнатилиши металлографик микроскоп окуляри орқали кўрсатилади 
Пайванд чокнинг турли қисмларидаги энг характерли таркибий ту- 
зилиш Ҳамда нуқсонлар расмга олиниши тушунтирилади. Фотосу- 
ратларда катталаштириш ўлчамлари, мазкур таркибий тузилиш чок­
нинг қаиси қисмига тегишли эканлиги, пайвандлашдан кейинги 
термик ишлов режими, микроструктура хусусияти ёзиб қўйилади. 
1алабаларга пайванд чок микроструктурасининг ана шундай фото- 
суратларидан кўрсатиш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади. пайванд бирикманинг синдирилган жойини кўздан кечи- 
риш, микроструктурани текшириш. Машқларни ўтказиш учун тала­
баларни гурударга бўлиш ва уларнинг бир иш ўрнидан бошқасига 
утиш жадвалини тузиш лозим. Машқлар давомида талабалар брига- 
далари дастлабки пайтда металлографик микроскоплар ҳамда пай­
вандланган намуналарни синдиришга мўлжалланган прессларни иш- 
латишга оид қўлланма ва йўл-йўриқдан фойдаланиб, уларнинг ту- 
зилишини ҳамда ишлаш принципини ўрганишади. Ўқитувчининг 
кузатуви остида уларни ишга туширишади.

Талабаларнинг айрим бригадалари жиҳоз, асбобларнинг ишла- 
шини урганиб бўлганларидан кейин, синишга мустаҳкамлигини си­
наш учун намуналар пайвандлашга ҳамда макрошлиф ва микро- 
шлифлар тайёрлашга киришадилар. Бевосита текширишга оид машқ- 
ларни бажаришда талабалар ишини шундай ташкил қилиш керакки 
уларнинг бир қисми намуналар таркибий тузилишини заррабин ёки 
микроскоп ердамида ўрганадиган, бошқалари эса шу пайтда фотосу- 
ратлардан микроструктура ва макроструктураларни кўздан кечириб 
езиб ва чизиб оладиган бўлсин. Талабалар бригадалари бир хил вази- 
фани бажариб, ўқитувчига топширганларидан ва кичик йўл-йўриқ 
олганларидан кейин бошқа иш ўринларига ўтишади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда намунанинг тайёрланаётган 
юзаси сифатли чиқиши учун уни бошиданоқ тўғри ва яхши жил-

ииплаш зарурлигини талабаларга эслатиш даркор. Иирик донли қогозда 
жилвирлаш амалга оширилгандан кейин бирданига пайвандлашга 
утиш маъқул эмаслигини, чунки бу ҳолда йирик чизиқлар батамом 
йўколиб кетмасдан, уларнинг оралиғи металл, қиринди ҳамда қум 
билан тўлиб қолиб, намунанинг юзаси фақат ташқи томондан яхши 
тайёрланган бўлиб кўринишини эслатиш лозим. Навбатдаги ишлов 
ва хурушлашдан кейин салга эриб кетадиган металл ва қиринди 
юзадан йўқолиб, дағал чизиқяар яққол кўриниб қолади ва уларни 
қайтадан жилвирлаб бартараф қилишга тўғри келади.

Жилвирлаш жараёнини кузатаётганда намуна мовутга қатгиқбо- 
силмаслигини кузатиш керак, чунки бу ҳолда чизиқларнинг учиши 
тезлашса-да, аммо намунанинг устки қатламида шаклии ўзгариш юз 
беради ва структураси бузилади. Бунда-н ташқари, намуна қатгиқ бо- 
силганда, жилолаш суюқлиги тез қуриб қолиб, юза куйиб кетиши 
мумкин. Шгшфларни хурушлаш жараёнини кузатаётиб, кислота эрит- 
малари билан ишлашда заҳар ажралиб чикдшини ҳисобга олган ҳолда 
меҳнат хавфсизлиги талабларигй риоя қилиш кераклигини талабалар­
га эслатиш даркор. Хурушлашда баъзи ҳолларда суриш шкафидан фои- 
даланиш лозим. Макрострукгурани текширишда талабалар эътибори 
айниқса, дарзларни ва ички пайвандланмай қолтан жойларни аниқ-
лаш усулларига қаратилади.

Якунловчи суҳбатда мавзуга оид машғулотларга хулоса ясаш, ҳар 
бир талабанинг ишини баҳолаб, ижобий жиҳатлари ва камчиликлари- 
ни айтиб ўтиш лозим. Суҳбат охирида гуруҳ кейинги машғулотда ле- 
гирланган пўлатларда пайвандлашни ўрганишини, шунинг учун уида 
махсус технология дарслигидан тегишли материални такрорлаб ке- 
лиш лозимлигини маълум қилиш даркор.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Пайванд чокларни металлографик усулда текшириш учун иш ўрни
қандай ташкил қилинади? „ •>

2 Макрошлиф ва микрошлиф ишга қандай таиерланади.
3. Макротаҳлил ва микротаҳлил натижасида пайванд чокларнинг қан- 

дай нуқсонлари аниқланади?

12. ЛЕГИРЛАНГАН ПЎЛАТЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

Мавзудан мақсад — талабаларни легирланган пўлатларни пай­
вандлаш хусусиятлари билан таништириш ва хромли ҳамда хром- 
никелли зангламайдиган пўлатларни ёй ёрдамида ва газ алангасида



i. легирланган пўлатларни ёй ёрдамида пайвандлаш.
^Легирланган пўлатларни газ алангасида пайвандлаш.
Машкларни ўтказиш учун пайвандлаш ёйини таъминлаш vrai 

сифатида бир масканли пайвандлаш узгартиргичларидан ёки қутбни 
— РИи' УЧУН ташлама У3™™» тўғрилагичлардан фойдаланиш.м\ мкин.

Хромлн ва хром-никелли пўлатларни пайвандлаш учун керак ,и 
миқдорда элеклродлар тайёрлаб қўйиш лозим. Газ алангасида пайванд­
лаш ниқоблари, легирланган пулатдан ишланган пайвандлаш сими ва 
пайвандлаш флюслари ҳам ҳозирлаб қўйилган бўлиши лозим.

Чокларни тез совитиш учун залворли мис пластиналар, секин 
совитиш учун эса асбест керак бўлади. Сув ўтказгичдан сув оқизиб 
совигаладиган мис пластиналарни ғамлаб қўйиш мақсадга мувофиқ- 
l L  ? ' aPHH баж аР и ш  учун материал сифатида хромли ва хром- 
яИ™ ; Г атдан ишланган 250х 15 0 х (4 -12) мм ўлчамли пластина- 

. л н  фоидаланиш мумкин. Машқларни бажариш учун чизғичлар 
болға, зубило ва нўлат чўткалар зарур булади. КурсатГа қўллаГма 
лардан плакатлар, легирланган пўлатларни ёй ёрдамида ва газ алан­
гасида паив аш режимларининг жадвалларини, шунингдек тўғри 
— — Н ҲЗМДа ПаЙвандлашда™ бРак намуналарини танлаб

12.1. ЛЕГИРЛАНГАН ПЎЛАТЛАРНИ ЁЙ ЁРДАМИДА 
ПАЙВАНДЛАШ

J E T ?  Й?Л' Йўриғини қуйвдаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади. иш урнини ташкил қилиш ва легирланган пўлатларни ёй 
ердамида пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги қоида- 
лари; легирланган пулатдан ишланган пластиналарда махсус 
Л « ™  билан „алоҳида валиклар ҳосил қилиш; легирланган пўлат 

пластиналарни ей ердамида кул усулида учма-уч пайвандлаш- легир-
™ „ „ ^ Г ЛатааРНИ ёй ё р д а д  бурчак ЧОСИЛ қилиб,тавр шаклида ва устма-уст пайвандлаш.

Бурчакли, таврли ва устма-уст бирикмаларни пайвандлаш бир
лаоиТоГмм КУП ^ 1 ЛамЛИ бўлади <биР Қатламли пайвандлаш катет- 
лари 100 мм. гача булган чоклар учун қўлланилади). Бундай бирик­
маларни электродни ипсимон ва кенгайтирилган валик тарзида теб- 
ратмасдан ҳам пайвандлаш мумкин. Электроднинг учи фақат кагга 
катетли чок тушириш вақгвдагина тебраталади.

t 
1

в) г)
86-расм. Бурчакли, таврли ва yclW -ycr чокларни пайвандлаш усуллари:

а) симметрик ва носимметрик «қайиқча» усулиаа; 6} бурчак ^ ш б  |ш имн;иаи ., 
в) четларинисуюьушнтириб пайвакшиш: г) четларин,, сую уантириб, тугри б*>чак 

остида пайвандлаш.

Бундай пайванд бирикмаларни пайвандлашда томонлардан бири, 
бурчак учи, шунингдек, юқори ва пастки четлари чала паивандла- 
ниши мумкин. Бурчакли, таврли ва устма-уст бирикмаларни «қаииқ
ча» холатида фойдаланган маъкул (86-расм).

Бурчак^тарзида ёки юқориги четини эритиб паивашшннда (6) 
электродни металл тахта сиртига нисбатан қиялатиб (бурчак қосил

ҚИЛИш ўрнини ташкил килиш масалалари ва ишларни хавфсиз ба­
жариш қоидаларини талабалар кам углеродли пулатларни пайванд- 
л Г н и  Стаётганда »ргаНадш,ар. Шунинг учуй * » ^ У Р « п .-
нинг бошида уста талабаларнинг ишларни хавфсиз бажаришнинг асосии 
қоидаларига оид олган билимларини мустаҳкамлаш мақсадида улар-
дан 3—4 нафарига саволлар беради.

Машқдарни амалда кўрсатишни кром-никелли зангламаидиган
пулатдан ишланган 8 -1 0  мм қалинликдаги пластинада бир. неча
параллел валиклар ҳосил қилишдан бошлаш лозим. Шундан кеиин
пластинада^сенг ш и к  ҳосил қилиб, талабалар д«қкд™ни металл
S S  дамяа никель куйнб кетмаслиги учун вшшклар тескари



» р Мазкурм^^™ГСш™ГрИШ 3аРУР' СУНГР“

л а р и а ° ™ ~ ; ^ р „ ™  « ' Р и б  олган-

= ~ £ ~ = - = = = :

вандлаш ю ки кучини уш ,„г м а Х и“ а Т и З ™ ^ Г ъ « ш  
талабалардан бирига топшириш мумкин. таъминлашни

кизиб кегашшга и м а Г т и р и ш ™  ̂ ^ д  ̂ ^ ™ НаЛар11инг ” а

қўйилишини тушунтириш лозим ^ т б  ИС Тагликлар еки *УЛ асбест 
лашларвдан о о д ^ а Г а  биГ ^ Г  ^  MauW ™  бажара бош-
вавдлашдаишлатиладиганиганисбатанТ^и11 кеиингилаРини пай-
электрод билан п а й ^ ш

™  Ч о ™  ТЭНаФФ"С э с Г
техникасини к у р с а ™  Г Г ^ Т к ^ Г Х " ™ 6 Ч’ДШ' РИШ 
чиқариш мумкинлигини айтиш дарТор. пластинага

ширувмашқлари^звдгавдаТкейинл^ш™Риб олингандан ва тек- 
ларнинг г у ^ \о м т  ™ ^ 6 ^  
устма-уст пайвавдлашни кўрсатишга с  Р шаклида ва
қалинликдаги гшастиналарля ^ а р и т ^ г ^ р _ ™ п уМашқяар^ —8мм 
данбажарилади. Пайвандлаши 4 С 2 2 Г Г  
вандлаш жараёнида металл ^np;n^PH Ca' n'  ° ^  " ила&ларга паи- 
қарши пластиналар юзасини раши ва епишиб қолишига

линнингсуюкэ^мТЛГ^Г^Х^ГГ"^6™ -̂
зим. Шу мақсадда пластиналарш э ш Ш  Т з О Л°'  
қоғоз бўлаги ёпиштириб қўйиш хам мумкин ч ™ қагги^
нини Ҳаво таъсиридан ҳимоя қилиш, ш унинвдТ кТ о^Гс" Т° М° '  
ҳамда тирқишларга суюк метягЛ гапйк ’ чокни совитиш
Учун чокнинг орқа томони гагига мис °ЛИШ
гини уқгириш даркор. пластиналар қуииш керакли-

Бурчак чокларни пайвандлашнинг икки усулини: «қайиқча. ва

^ я л а т ш г а н э л е е т р о д б ш а н ^ м н д а У Ч д а д а » » 11* ^ ^ ^ ,

1ур. К.ия клади, шунда 

ш аб^а^м аш кларн^иш онч 

Г ^ ^ а ш ' “ва эГктродш, тежаб сарфлаш кераклигшш эсла-

™“ т Ж «  машкдарини куйтдии режа 
этиладй: „ласшналарда алздида

z f i z = г : г  вГ „
пайвандлаш. „аткпапи 8—10 мм қалинлик-

60° бурчак
такал текислииа в е р т е л  еj p p  ^  ^  к[|ИИН амал ҳисобланади. 
Узакли чокни 1лаш ^  ЧИқишда талабалар диққатиниШу сабабли иш уринларини аиланио чиқишд ёйдан
электрод диаметрини т ў г р ишга яхшилаб тайёр- 
фойдаланиш ва совитувч Мяшклатши бажаришла уларни
даш S l« w >  валякларм ҳосил қилиш

" а с т и н а л а р н и  бурчак
пайвандлашга дойр машқлар упом- никелли пўлатни пай-
бажарилади. Талабаларга бу маш^  ' ИН]И яна бир бор эслатиш 
вандлаш техникасидан бироз ?ОКни жа-
керак. Металлнинг қизиб к е т и п ^  ^  ^
дал пайвандлашга, аустеиитспчтау^с! пайвандлапаётган чок- 
у н и  т е з  совитишга туғри келади. } .,n ,-vu xv i асбест тахтасини
L p  чагига « ш о р »  S 5 h * - *
қўйиш даркор. Чок ҳосил қ  ’ у „ бард0шлилик хосса-
аустенит г а р ^ ^ а ш ш и ^ в ^ о ш и н г  кўриб ба-
л а р и  иуқолишга саоао оулад .  окизиб текширилади ва
«риш дм , Шйванднинг

л ар гаэ^ к т^ д аа ^ ш  тежаб ^ ^ ^ ^ ^ а р ^ ^ р и б 'ч и к л п и б .

талабГ рн Т н ^н г^хш и и *  курсатиб утилгандан ксйин навбат-



даги дарсда легирланган пўлатларни газ алангасида пайвандлаш техни­
касини ўрганишлари маълум қилинади ва шунинг учун уйда дарслик- 
дан мазкур амалга оид усулларни такрорлаб, газ апангасида пайванд­
лаш режимлари ҳамла пайвандлаш алангасининг асосий қисмларини 
чизмада ифодалаб келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Легирланган пўлатларни пайвандлаш хусусиятларини сўзлаб беринг.
2. Легирланган пўлатларни қўл усулида ва ёй ёрдамида пайвандлаш 

режимлари қандай танланади?
3. Хром-никелли пўлатни пайвандлашда у қизиб кетмаслиги учун нима 

қилиш керак?
4. Буюм юзаси металл томчилари сачрашидан қандай ҳимоя қилинади?
5. Чок охиридаги чуқурча қандай пайвандлаб тўлдирилади?
6. Легирланган пўлатларни ёй ёрдамида пайвандлашда риоя қилинади- 

ган меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

12.2. ЛЕГИРЛАНГАН ПЎЛАТЛАРНИ ГАЗ АЛАНГАСИДА 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва легирланган пўлатларни газ 
алангасида пайвандлашда хавфсиз ишлаш қоидалари; легирланган 
пўлат пластиналарда алоҳида валиклар ҳосил қилиш; пластиналарни 
учма-уч пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида ўқитувчи гуруҳга саволлар бериш орқали иш 
ўрнини ташкил қилиш ва газ алангасида пайвандлашда хавфсиз 
ишлашнинг асосий қоидаларини талабалар эсига туширади. Хромли 
пўлатдан қилинган 4—5 мм қалинликдаги пластинада алоҳида ва­
ликлар ҳосил қилишни кўрсатишдан олдин талабаларга металлнинг 
бу навлари ҳавода тобланишга жуда мойиллигини, шу сабабли пай­
вандлашда улар дарз кетиши мумкинлигини тушунтириш керак. Ме­
талл қизиб кетмаслиги учун валиклар ҳосил қилишда кам қувватли 
алангадан фойдаланиш лозим ва металлнинг 7 мм қалинлигига сарфла- 
надиган ацетиленнинг солинггирма миқцори 70 л/соатдан ошиб кет­
маслиги зарур. Бу ўринда талабалардан 4,6 ва 8 мм қалинликдаги 
металл учун қандай рақамли алмаштирма учлик танланиши сўралади. 
Чокнинг алоҳида кўрсатилган кесимини ҳосил қилишдаги зарур 
ўтишлар (қатламлар) сонига қараб, бир ўтишли (бир қатламли) ва 
кўп ўтишли ( кўп қатламли) чоклар бўлади (87-расм). Пайвандлаш

горелкасининг алангасини 
ростлаётган аланга қатъий 
нейтрал бўлиши кераклиги- 
ни, чунки кислород ортиқ- 
ча бўлса, хром оксидланиши, 
ацетилен ортиқча бўлганда 
эса хром-карбид ҳосил бўли- 
ши мумкинлигини, натижа- 
да пайванд чок ўзининг ле- 
гирловчи хоссаларини йўқо- 
тиши эҳтимол эканлигини 
айтиш лозим. Валиклар ҳосил 
қилишни кўрсатаётганда эса 
бу ишни тез бажариш, ўта 
қизиб кетиш ва қайта қиз- 
дириш  ҳолларига йўл 
қўймаслик кераклигини, бу 
ҳолда ҳам хром куйиб кети­
ши ва карбидлар ажралиб чи- 
қишини тушунтириш керак.
Валиклар ҳосил қилишга оид 
м аш қларни шу жараён 
кўрсатиб бўлинган заҳоти ўтказиш маъқул. Барча талабалар валик 
ҳосил қилиш техникасини ўзлаштириб олганликларига ишонч хосил 
қилингач, пластиналарни учма-уч пайвандлашни кўрсатишга ўтиш 
мумкин. Бунинг учун қирраларининг бир томони қия кертилган 4—6 мм 
қалинликдаги хромли пўлат пластиналардан фойдаланилади. Пай- 
вандлашдан аввал талабаларга флюсни киритиш техникасини на- 
мойиш қилиш керак. Энг яхшиси, флюсни оддин сувда суюқланти- 
риб олиб, пластиналарни пайвандлашга 15—20 минут қолганда уни 
пластиналар қирраларига чўтка ёрдамида паста тарзида суртиш ло­
зим. Талабалар диққатини флюс пластиналар қирраларининг тескари 
гомонига суртилишига, акс ҳолда бирикма жуда қизиб кетиши ту- 
|)айли чок ўзагида хром оксидлар ҳосил бўлиши мумкинлигига қара- 
гиш керак.

Пайвандлашни кўрсатишда юпка пластиналарда чап усулда, қалин 
пластиналарда эса ўнг усулда пайвандлаш мумкинлигини, чунки бу 
<олда атанга чокка йўналган бўлиб, чокнинг совиш тезлиги сусайи- 
шини тушунтириш лозим. Пайвандлаб бўлгач, флюс қолдиқларини 
эл и б ташлаш зарурлигини, акс ҳолда улар зарарли муҳит пайдо бўли- 
шига ва асосий металл билан чокнинг бир-биридан ажралиб қоли- 
иига олиб келишини тушунтириш керак.

8  / /  6  9  / О

87-расм. Учма-уч чокларнинг кўндаланг 
кесимлари:

а) бир утишда (бир қатламда); б) қўл қатлами; 
в) қўл ўгишли; 1 —[V кдтламлар;

I—II ўтишлар.



Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: хромли пўлат пластиналарда алоҳида валиклар ҳосил қилиш; 
хромли пўлат пластиналарни қпрраларига ишлов бериб пайвандлаш.

Дастлаб талабалар чап усулда, сўнгра ўнг усулда пастки чок би­
лан валиклар вужудга келтиришни машқ қнлишади. Кейинчалик улар 
вертикал текисликда валиклар ҳосил қилиш кўникмаларини эгал- 
лашади. Илгари шунга ўхшаш ишларни кам углеродли пўлат плас­
тиналарда бажарганликлари учун бу машқни осонгина ўзлаштириб 
оладилар.

Анча қийин бўлган машқ — пластиналарни учма-уч пайвандлаш
4—6 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Бунда уларнинг 
иккала томони 35—40° бурчак ҳосил қилиб йўнилади. Алмаштирила- 
диган учлик рақамини, пайвандлаш симининг диаметрини ва горел- 
кани силжитиш усулини талабалар мустақил танлашади.

Иш ўрнини айланиб чиқншда талабалар диққатини пайвандлаш 
алангасининг хусусиятига (айниқса, агар пайвандлаш инжекторли 
горелка билан бажариладиган бўлса) қаратиш зарур. Текширув на- 
мунаси ташқи кўринишига қараб баҳоланади ва зичлиги керосин 
оқизиб текширилади. Якунловчи суҳбатда ишга хулоса ясаш ва уйга 
махсус технология дарсларида ўтилган чўянни пайвандлашга оид 
материални такрорлаб келиши топширилиши лозим.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Хромли пўлатларни газ алангасида пайвандлашда қандай қийинчи- 
ликларга дуч келинади?

2. Пайвандлаш алангаси қувватини танлашда нимага асосланилади?
3. Пайвандлаш ваннасига флюс қандай киритилади?
4. Пайвандлашнинг чап ва ўнг усуллари қўлланиладиган ҳолатлар ни- 

■ .... »рга боғлиқ?
5. Пайвандлаш жараёнида хром куйиб кетмаслиги ва хром-карбид аж- 

ралиб қолмаслиги учун нима қилиш керак?
6. Легирланган пўлатни газ алангасида пайвандлашда риоя қилииади- 

ган меҳнат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

13. ЧЎЯННИ ПАЙВАНДЛАШ

Мавзудан мақсад — талабаларни чўянни пайвандлаш хусусиятла- 
ри билан таништириш ҳамда уларга бу металлни қиздирмасдан ёки 
олдиндан қиздириб, ёй ёрдамида ва газ алангасида пайвандлашни 
ўргатишдан иборат.

Мавзу материалини икки бўлимга бўлиб ўрганиш тавсия этилади:

1. Чўянни ёй ёрдамида пайвандлаш.
2. Чўянни газ алангасида пайвандлаш.
Машғулотларни ўтказиш учун элекгр токи ва газ алангасида пай­

вандлаш амалга ошириладиган жойларни тайёрлаб қўйиш лозим. Ав- 
залги мавзуни ўрганишда фойдаланилган асбоблар бу ерда ҳам иш 
кради. Маҳкамлагич — шпилькаларда тешик очиш учун қўшимча 
->авишда пармалаш дастгоҳи ёки метчик бутун тўплами билан талаб 
этилади. *

Материаллардан 50x100х( 10—20) мм ўлчамли махсус куйилган 
плат пластиналар, кераксиз чўян деталлар, брак чўян қуймалари, 
[ўяндан қуйиб ясалган ҳар хил диаметрли ўзаклар, Э-42А типдаги 
УОНИ-13145 маркали) пўлат электродлар, Л-62 ёки ЛК-62-0,5 мар- 
сали жез сим, чўянни пайвандлаш учун махсус электродлар, флюс 
танакор ва борат кислота), пўлат маҳкамлагичлар талаб этилади.

Кўрсатма қўлланмалар сифатида чўянни электр ёйи ёрдамида ва 
аз алангасида совуқ ҳолида ҳамда қиздириб пайвандлаш техникаси 
асвирланган плакат ва чизмаларни танлаб қўйиш зарур. Бундан таш- 
фри, пайвандлаш режимини танлаш учун жадваллар, шунингдек, 
;рилган ва пайвандлаб таъмирланган деталлар ёки брак қуйма наму- 
(алари ҳам керак бўлади.

13.1. Ч Ў ЯН Н И  ЁЙ ЁРДАМ ИДА ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида пайвандлаш тавсия 
л илади: иш ўрнини ташкил қилиш ва чўянни ёй ёрдамида пайванд- 
иаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; чуян деталларни пайванд- 
[ашга ҳозирлаш, чўянни совуқҳолида мақкамлагичлар қўйиб, пўлат 
шектродлар билан пайвандлаш; чўянни комбинацияланган электродлар 
жлан совуқ ҳолида пайвандлаш; чўянни махсус электродлар билан 

оовуқ ҳолида пайвандлаш; чўянни қйздириб пайвандлаш.
Кириш йўл-йўригинннг бошида ўқитувчи иш ўрнини ташкил 

қилнш ва чўянни ёй ёрдамида пайвандлашда риоя қилинадиган меҳ- 
нат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беради. Чўянни пайванд- 
лашда кўп миқдорда углерод оксид ажралиб чиқади. Шунинг учун 
талабаларни ишни бошлашдан олдин ҳар бир иш ўрнидаги ҳаво то- 
залагич қай аҳволда эканлигини текшириб кўриш кераклиги тўғри- 
сида огоҳлантириш лозим. Бу ўринда рангли металлар буғи заҳарли 
бўлганлиги учун комбинацияланган электродлар билан пайвандлаш­
да респиратор тақиб олиш зарурлиги уҳтирилади. Щундан кейин 
суҳбат ўтказиб, талабалар чўянни ёй ёрдамида пайвандлашнинг асо­
сий усуллари ва улар қайси соҳаларда қўлланилишини қандай ўзлаш- 
тириб олганликларини синаб кўриш керак.



Қирраяарга ишлов бе­
риш техникасини талабалар 
билишали. Бу иш зубило би­
лан кислород-флюс ёрда­
мида ёки ҳаво-ёй ёрдамида 
кесиш йўли билан бажари­
лади. Шу сабабли биринчи 
машқда чокни қолипда 
шакллантириш тўғрисида 
муфассал тўхталиб ўтиш 
лозим. Одатда, бунинг 
учун қолипбоп тупроқ 
иш латилади, тупроқ

1- -қолипбоп тупроқ; 2—графит пластина; 3 -  пайванд- бўЛМагаНДа ЭСа Д ар ё ҚуМИ- 
ланадиган деталлар; 4-электрод. д а н  фоЙДаЛЭНИЛаДИ. Қ о -

липбоп аралашма қуйида- 
ги нисбатда тайёрланади: 1 кг тупроқ (ёки қум) 60—100 г суюқ 
шиша билан яхшилаб аралаштирилиб, бир жинсли ёпишқоқ қориш- 
ма ҳосил қилинади. Чўян суюқ ҳолда ғоят оқувчан бўлиши сабабли 
графит пластинада йиғилган чокни шакллантиришда (88-расм) тир- 
ҳишлар ва зич бўлмаган жойларни, албатта, қолиплаш зарурлигини, 
акс ҳолда суюқ чўян пайвандлаш пайтида ташқарига оқиб чиқиши- 
ни талабаларга тушунтириш керак.

Пайвандлаш жараёнини кўрсатишга ўтганда чок ва чок атрофи- 
даги майдонни оқартириш чўянни пайвандлашдаги асосий қийин- 
чилик эканлигини айтиб ўтиш лозим. Суюқ металл ҳолатидаги 
чўяннинг оқувчанлиги вертикал ва горизонтал чокларни пайванд­
лашда мушкуллик туғдиради, шип шароитида эса уни умуман пай­
вандлаб бўлмайди.Машқларни кўрсатишни маҳкамлагичлар қўйиб, 
чуянни УОНИ-13145 маркали электродлар билан совуқ ҳолида пай­
вандлашни намойиш қилишдан бошлаш керак (89-расм, а).

Аввалига талабаларга пўлат маҳкамлагичларнинг ўлчамлари ва 
улар бир-бирларидан қандай ораликда қўйилиши эслатилади. Кейин 
пайвандлашнинг икки босқичда бажарилиши: дастлаб тайёрланган 
чўян сиртита пўлат қатлами суюқлантириб қопланиши, сўнгра пай­
вандлаб бириктирилиши тушунтирилади. ГТўлат қатламини суюкдан- 
тириб қоплашда пайвандланаётган деталнинг ҳаддан ташқари қизиб 
кетишига йўл қўйиш мумкин эмаслигини уқтириш лозим. Шу са­
бабли маҳкамлагичлар атрофини ҳалқасимон валиклар билан пай­
вандлаш ва қирраларни «темирлаш» ишларини кетма-кет эмас, бал-

88-расм. Чўянни қиздириб пайвандлашга 
тайёрлаш:

б)
89-расм. Чуянни пўлат ма^камлагичлар қуйиб лайванллаш: 

а) маҳкамлагичларжойлашуви; б) маҳкамлагичларни гтайванллаш тартиби.
/—7 - чокларни тушириш изчиллиги.

раем (б) да кўрсатилганидек бажариш лозим. Пайвандлашда тес- 
)и қутбли ўзгармас ва кучеиз ток қўлланилиши ҳам деталнинг у 
хар қизимаслигига сабаб бўлади. Деталь ўта қизиб кетганда пай­

вандлашни тўхтатиб, унинг совишини кутиш керак. Ишнинг ик- 
кинчи босқичини, яъни пайвандлаб бириктиришни кўрсатишга 
ўтганда талабалар диққатини чокларни ҳосил қилиш кетма-кетлиги-
га қаратиш зарур.

Чўянни комбинацияланган электрод билан совуқ ҳолида паи- 
ванддашни кўрсатишда элекгроддарни бир маромда спиралсимон ҳара- 
катлантириш зарурлиги, шунда ваннадаги мис-темир эритмасининг 
аралашуви содир бўлиши тушунтирилади. Ванна яхшироқмислани- 
ши учун электрод дастасини шундай жойлаштириш керакки, мис 
сим пўлат симдан олдинда силжийдиган, унинг қиялик бурчаги эса 
тахминан 35—40° ни ташкил этадиган бўлсин. Талабаларга пайванд­
лаш жараёнида чокнинг ҳали пайвандланмаган қисмига суюқ металл 
тушишита йўл қўймаслик кераклиги, акс хрлда чокда говаклар пайдо 
бўлиши мумкинлигини эслатиш лозим. Улар диққатини пайвандла­
наётган юзалар мис билан яхши қопланиши, асосий металл эса энг 
кам даражада суюқланиши кераклигига қаратиш даркор. Шунинг 
учун пайвандлаш амалга оширилаётган вақтда электродлар дастасини 
бир ерда тутиб туриш мумкин эмас. Чок охиридаги чуқурчани бир
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90-расм. Чўянни комбинацияланган электродлар дастаси билан пайвандлаш: 
й) электродлар дастасининг ҳаракат чизмаси; б) электродлар дастасининг 

деталга нисбатан ҳолати; /—асосий металл; 2— суюклантириб крпланган металл; 3 -мис сим; 
4—жезсим; 5- қопламали пўлат электрод.

томонга чиқаргандан кейингина ёй ўчирилади. Талабалар комбина­
цияланган электродлар дастаси билан пайвандлашни ўрганиб олган- 
ларидан кейин уларга мис-темир электродлар (масалан, 034-1) би­
лан металлни совуқ ҳолида пайвандлашни кўрсатиш ҳамда шу элек­
тродлар билан чўян пластинада бир неча валик ҳосил қилишни 
таклиф этиш мумкин. Талабаларга, шунингдек, 184-4 маркали нуқ- 
сонларни пайвандлаб бекитиш техникасини ўргатиш зарур.

Чўянни пайвандлашни кўрсатишга киришганда талабаларга де- 
талларни олдиндан қиздириш чўян оқариб кетишининг (тез совиши 
сабабли) олдини олиш мақсадида қўлланилишини эслатиш лозим. 
Деталларни пайвандлашга тайёрлаш ва қолиплаш ишлари металлни 
совуқ ҳолида пайвандлашдагидек бажарилади. Ўқув мақсадларида кўп 
алангали пайвандлаш горелкаларидан ҳам фойдаланса бўлади. 
Электродлар сифатида юпқа қопламали (масалан, бўр қопламали) 
ёки ОМЧ-1 қопламали чўян ўзаклардан фойдаланиш мумкин.

Буюмнинг нуқсонли жойини пайвандлаб бекитишни кўрсатаёт- 
ганда шу жой тўлиғича ягона технология услубида ва бир марта 
қиздирилиб, пайвандлаб бекитилишини тушунтириш даркор. Бунда 
пайвандлашни тўхтатмаган ҳолда флюсни ваннага киритиш усули 
кўрсатилади.

Пайвандлаш тугагач, деталь устига қуруқ қум ва майда писта 
кўмир сепиб қўйиш ёки уни асбест ёрдамида аста-секин совитиш 
ҳам мумкин.

Кўрсатиладиган усуллар мураккаблиги туфайли уларни амалда

иунашши

а  =35-45°

намойиш қилиш ни, талабаларнинг мустақил машқлари билан тез- 
тез алмаштириб туриш керак.

Талабалар машқдарини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: нуқсонли жойларни кесиб олиб ташлаш, дарзларни кен- 
гайтириш, маҳкамлагичлар қўйиш ва йиғилган деталларни қолипга 
жойлаш, пўлат электродларни чўян маҳкамлагичлар бўйича совуқ  
ҳолида пайвандлаб тўлдириш, чўянни қолдириб пайвандлаш.

ЧўяН деталларни пайвандлашга тайёрлаш маш қи шундан иборат- 
ки, ҳар бир талаба ўзига берилган топшириққа биноан нуқсонли 
чўян деталини пайвандлашга тайёрлаши лозим. Нуқсонлар деталь сир- 
тидаги ғоваклар ёки дарзлар кўринишида бўлиши мумкин. Агар бун­
дай нуқсонли деталлар бўлмаса, мавжУд кераксиз деталлардан ёки 
машкдарни ўтказишга махсус тайёрлаб қуйилган пластиналардан фой­
даланиш мумкин.

Қирраларига ишлов бергандан кейин йиғилган буюмлар қолипга 
солиниши керак. Қолипбоп араХашмани талабалар мустақид тайёрла- 
шади. Маҳкамлагичлар қўйиб, чўянни УОНИ-13145 маркали пўлат 
электродлар билан пайвандлашга дойр машқлар 10—20 мм қалин- 
ликдаги чўян пластиналарда ёки кераксиз чўян деталларда бажари­
лади.

Талабалар мустақил равишда нуқсонли жойларга ишлов бериша- 
ди, пўлат маҳкамлагичлар тайёрлашади ва уларни тешикларга бураб 
киргизишади. Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар маҳкам- 
лагичларни пайвандлаётганларида пластиналарнинг ҳаддан ташқари 
қизиб кетишига йўл қўймаслик учун муайян танаффуслар билан 
ишлашларини кузатиб бориш зарур.

Текширув чоки ташқи кўринишига қараб ва прессда синдириб 
кўриб баҳоланади. Синган жойнинг таркибии тузилиши майда донли 
ҳамда говаклар, дарзлар ҳамда тошқол аралашмаларидан ҳоли бўли- 
ши лозим.

Чўянни совуқҳолида комбинацияланган электродлар билан пай­
вандлаш машқи сирти дарз кетган чўян деталларда бажарилади. Тала­
балар дарзларни пайвандлашга тайёрлашни ва қолиплашни биринчи 
машкда бажариб кўрганлар. Энди бу деталларни пайвандлаб ямаш 
лозим. Машқни бошлашдан олдин тадабалар ўзларига бир неча комби­
нацияланган электрод дасталарини тайёрлаб олишлари керак. Улар­
ни тайёрлаш техникаси анча оддий: ОЗС - 4 УОНИ-13145 маркада- 
ги з_ 4  мм диаметрли пўлат электрод ҳамда 3—4 мм диаметрли мис



91-расм. Электродлар дастасини йиғиш ва боғлаш:
/—боглаш; 2—жез сим; 3— мис сим; 4— қопламали пўлат электродлар; 5—ушлагич (прихватка).

ва жез чивиқ боғ қилиб йиғилиб, ингичка сим ёки пишиқ ип билан 
боғланади (91 -раем).

Электродлар орқа учларидан ҳар жойидан пайвандлаб ёки кав- 
шарлаб қўйилади.

Мис ва темир ўзакларнинг учларини аввал бараварлаштириб олиш 
керак. Сандон-тахта устида болға билан уриб тўғрилаш ўрнига, босиб 
думалатиш усулини қўллаган маъқул (92-расм). Тўғриланиши керак 
бўлган симлар сандон-тахтага қўйилиб, устида жўвани 45° бурчак 
ҳолатида босиб ҳаракатлантириш йўли билан улар думалатилади.

Пайвандлашда тескари қутбли ўзгармас ток қўлланилади. Диа- 
метри — 4 мм. ли пўлат электрод, 4 мм. ли мис сим ва 3 мм.ли жез- 
латун сим учун ток кучи 150—175 А қилиб олинади.

Пайвандлаш сифати 
ташқи кўринишига қараб 
ва керосин оқизиб синаш 
йўли билан баҳоланади.

Уйдим-чуқурликлар ва 
дарзларни совуқ ҳолида 
махсус электродлар билан 
пайвандлаб бекитиш машқи 
бракка чиқарилган чўян 
куймада бажарилади. Машқ 
учун сиртида чукурликлар 
ва дарзлар бўлган чўян куй- 
ма танланади. Нуқсонлар 
034—1 ёки 44—4 электродлар 
билан пайвандлаб ёпилади. 
Бунда тескари қутбли

згармас ток қўлланилади. Пайвандлаш режимларини талабалар мус- 
ақил танлашади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар уйдим-чукурлик- 
[арни бир галда ёйни ўгирмасдан пайвандлаб бекитишларини куза- 
иш зарур. Бу ишни нотекисликларнинг ўртасидан бошлашларига 
уы ибор бериш лозим.

Чўянни қиздириб пайвандлаш машқларини курсатишлан олдин 
'уу куйилаги амалларни ўз ичига олиши уқтирилади: нуқсонли жой- 
т  шикастланмаган жойгача кесиб олиб ташлаш ва қирраларни мой, 
юй ва бошқа ифлосликлардан тозалаш, йиғиш ва қолиплаш, қиз- 
1ириш, пайвандлаш, аста-секин совитиш. Ушбу амалларнинг барча- 
;ини талабалар мустақил бажаришлари зарур.

Пайвандлашдан олдин деталлар қиздириш печларида, кўралари- 
ia, газ горелкалари ёки индукпион қиздиршчлар ёрдамида (устахо- 
I £ti 1 и и г имкониятига қараб) қиздирилади.

Пайвандлаш бўр қопламали ёки ОМЧ-1 типидаги қопламали 
электродлар билан бажаршшЫ! Пайвандлаш режимини талабалар ўзла­
ти танлашади. Деталларни печь билан бирга қум ёки асбест остида 
юта-секин совитиш мумкин. Текширув намуналари синдириб кўриб 
жи агар имкон бўлса, керосин оқизиб синаб кўриб баҳоланади.

Якунловчи суҳбатда талабалар диққати чўянни ёй ёрдамида пай­
вандлаш усуллари турли-туман эканлигига қаратилиши лозим. Баъзи 
У'суллар (масалан, қиздириб пайвандааш) анча сермеҳнат бўлиб, тўлиқ 
узлаштириб олиш учун кўп машқ қилишга тўғри келади. Талабалар 
мавзунинг ушбу бўлимини ўрганиш билан чўянни пайвандлаш бо- 
эида дастлабки кўникмаларга эга бўлганликлари, ишлаб чиқариш 
шароитида малакаларини ошира бориш зарурлиги тушунтирилади. 
Уларга уйда чўянни газ алангасида пайвандлашга оид материални 
гакрорлаб келишни топшириш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Чўянни ёй ёрдамида пайвандааш учун иш ўрни қандай ташкил қили- 
нади?

2. Чўянни пайвандлаш усуллари.
3. Пайвандлашдан олдин деталлар қандай қолипланади?
4. Чўянни совуқ ҳолида пайвандлаш режимлари қандай танланади?
5. Чўянни қиздириб пайвандлаш хусусиятлари нималардан иборат?
6. Пайвандлаш олдидан буюмларни қиздириш усуллари.
7. Чўянни пайвандлашда риоя қилинадиган меқнат хавфсизлити қоида- 

ларини сўзлаб беринг.



Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва чўянни газ алангасида пай­
вандлаш ишларини хавфсиз бажариш қоидалари; чўянни совуқ ҳолида 
пайвандлаш; чўянни қиздириб пайвандлаш; юзаларга металлни су- 
юқлантириб қоплаш ҳамда дарзларни жез билан пайвандлаб беки­
тиш.

Иўл-йўриқ беришда талабаларга иш ўринларини ташкил қилиш 
ва чўянни газ алангасида пайвандлашда, юзаларга металлни суюқ- 
лантириб қоплаш ҳамда дарзларни жез билан пайвандлаб бекитишда 
риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидаларини эс­
латиш лозим. Бундай металл билан пайвандлашда респираторсиз иш- 
лаш қатьиян ман қилинади, чунки углероднинг ёниш маҳсуллари ва 
рух буғи ишловчи соғлиғига зарарли таъсир кўрсатади. Чўянни совуқ 
ҳолида пайвандлашни кўрсатишга ўтганда талабалардан бирига алан- 
гани ортиқча ацетилен иштирок этадиган қилиб ростлашни топши­
риш ва бундай аланга пайвандлаш жараёнида чокдаги ёниб кетади- 
ган углерод ўрнини тўлдириши зарурлигини тушунтириш даркор. 
Флюс остида ярим автомат усулида пайвандлашнинг моҳияти қуйи- 
дагидан иборат: ярим автомат тутқичи қўлда сурила бориши билан 
унга ўрнатилган воронкадан пайвандлаш зонасига флюс берилади, у 
буюм сиртини ва электрод симини 40—50 мм баландликда бекитади 
(93-расм). Пайвандланадиган буюм (1) ва электрод сими (2) орасида 
ёндирилган ёй флюс (3) остида ёнади. Бунда пайвандланадиган 
буюм қирраси, электрод сими ва флюснинг суюқланиши юз беради. 
Ваннадаги қотган металл пайвандлаш жараёнида ҳосил бўладиган

тошқол қобиғи (5) билан 
қопланади, уни металл қот- 
ганидан кёйин осонгина 
кетказиш мумкин. Суюқ- 
ланмаган металл пайванд- 
лашдан кейин йиғиб оли- 
ниб, иккинчи марта ишла- 
тилащ.

Валиклар тушираётган- 
да ёки дарзлар, ўйдим-чу- 
қурлик ва бошқа нуқсонлар- 
ни пайвандлаб бекитаётган- 
да, горелка алангасини93-расм. Флюс остида пайвандлаш чизмаси.

узмаган ҳолда пайвандлаш ваннасига киритиш усулини кўрсатиш 
лозим. Бунда икки жиҳатга эътибор ҳаратилади: пайвандлаш пайти- 
да сим вақти-вақтида флюсга ботириб ва флюс эса ваннага қошиқ 
билан сепилиб турилади.

Пайвандлаш ваннасидаги металлнинг чўян таёқча билан жадал 
аралаштирилишига талабалар диққатини тортиб, бунинг моҳиятини 
тушунтириб, таъкидлаш лозимки, шундай қилинганда, металлдаги 
эриган газларнинг ташқарига чиқиши осонлашади, натижада чокда 
ғоваклар пайдо бўлмайди. Шунингдек, пайвандлаш сими ва горел- 
канинг қандай ҳаракатлантирилишидан сабоқ берувчи махсус қоида- 
лар йўқлиги боис бу борада кундалик меҳнат жараёнида маҳорат 
ҳосил қилина бориши уқтирилади. -■

Чокни пайвандлашни тугаллаётганда талабалар диққатини бутун 
пайвандланган чокни ва унинг атрофини қўшимча қиздириш ҳамда 
металл бир текис совиши учун горелкани секин-аста узоқгаштириш 
кераклигига қаратиш зарур. ^ўянни пайвандлашга ўтиш олдидан бу- 
юмни қиздириш усуллари яна бир бор эслатилиб, пайвандлаш тех- 
никаси кўрсатилиши керак. Жез билан валиклар туширишда чўян 
деталнинг юзаси суюқланмасдан, фақат жез суюқланиш ҳароратига- 
ча қизиб, юзани оқартириши тушунтирилади. Бинобарин, бу чўян- 
ни жез билан кавшарлаш жараёнини ташкил этади. Талабаларга ай­
рим жойларда қалайлаш бажарилишини уқтириш лозим. Чўян юзаси 
етарли даражада қизиганда жез юпқа қатлам бўлиб ёйилади. Унинг 
тугунчалар тарзида думалоқланиб қолиши деталнинг етарлича қизи- 
маганлигини билдиради. Айни вақтда пайвандлаш алангаси ок- 
сидлайдиган бўлиши кераклигини айтиш даркор. Бу холда кислород 
қийин эрийдиган оксид пардаси ҳосил қилиши натижасида рух буғ- 
ланиб кетмайди. Дарзларни режа билан пайвандлаб бекитишни кўрса- 
тишда ҳам дарз қирраларини қалайлашдан кейингина бириктирувчи 
қатламни ҳосил қилишга ўтиш лозим. Чўяи қизиб кетмаслиги учун 
аланга металл сиртидан 10—15 мм масофада бўлиши керак.

Талабалдр машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: чўян пластиналарни совуқҳолида учма-уч пайвандлаш; қуй- 
мадаги нуқсонли жойларни олдиндан қиздириб пайвандлаб беки­
тиш; чўян пластинага жезни суюқлантириб қоплаш; дарзларни жез 
билан пайвандлаб бекитиш.

Чўянни совуқҳолида пайвандлаш машқларини бажаришда унинг 
қирралари 90° бурчак ҳосил қилиб йўнилади ва учма-уч йиғилган 
10—18 мм қалинликдаги чўян пластиналардан 6—10 мм диаметрли



пайвандлаш чивиғидан фойдаланилади. Аланга қуввати деталнинг 
1 мм қалинлигига 100—120 л/соат ҳисобида олинади. Ацетилен 
миқцори нисбатан кўпроқ бўлган аланга қўлланилади. Қиздирил- 
ган танакор — бура флюс сифатида ишлатилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққати қирралар- 
ни яхшилаб қиздириш ва суюқ металлни обдан аралаштириб туриш 
кераклигига, акс ҳолда, чокларда ғоваклар ва пайвандланмай қол- 
ган жойлар пайдо бўлиши мумкинлигига қаратилиши лозим.

Текширув намунаси чокнинг ташқи кўринишига қараб ва прессда 
синдириб кўриб баҳоланади. Пайвандлаш сифатига унинг синган 
жойига қараб баҳо берилади.

Ғоваклари, уваланган жойлари ва бошқа нуқсонлари бўлган де- 
талларда олдиндан қиздириб, пайвандлаб бекитиш машқи бажари- 
лади. Нуқсонлар 6—12 мм диаметрли (нуқсон диаметрига қараб) чўян 
чивиқ билан пайвандлаб ёпилади. Аланга қуввати асосий металлнинг 
1 мм қалинлигига 67—75 л/соат ҳисобида олиниб, оксидловчи алан­
га қўлланилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар қалайлаш жараёни- 
ни тўғри бажаришлари ва аланга ўзагини ваннадан ўртача масофада 
тутишларини кузатиб бориши керак.

Текширув намунаси эни ва баландлиги бир хил бўлган бир нечта 
валиклар ҳосил қилинган пластинадан иборат.

Дарзларни жез билан пайвандлаб бекитиш машқи кичик дарзла- 
ри бўлган брак чўян деталларда бажарилади. Дарз қирраларини тала­
баларнинг ўзлари кенгайтиришади. Пайвандлаш усули ва режими 
аввалги машқдагидек қолади. Текширув намунаси ташқи кўриниши- 
'га қараб баҳоланди.

Якунловчи суҳбатда машғулотга хулоса ясалгандан кейин махсус 
корхонада ишлаб чиқарилган жез сим ва махсус флюсдан фойдаланиб, 
чўянни паст ҳароратда кавшарлаш-пайвандлаш жараёнини намойиш 
қилиш тавсия этилади. Бу ҳолда пропан-бутан-кислород алангасидан 
фойдаланиш мақбул эканлигини таъкидлаш лозим. Топшириқ сифати­
да уйда рангли металл ва қотишмаларни пайвандлаш хусусиятларига 
оид материалларни такрорлаб келишни белгилаш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Чўянни газ алангасида пайвандлаш учун иш ўрни қандай ташкил 
этилади?

2. Пайвандлашдан олдин қирраларга қандай ишлов берилади?

3. Чўянни совуқҳолида пайвандлаш хусусияти.
4. Чўянни қиздириб пайвандлашнинг фарқи нимада?
5. Пайвандлаш ваннасига флюс қандай усулларда киритилади?
6. Дарзларни жез билан пайвандлаб бекитиш техникасини сўзлаб бе­

ринг.
7. Жез билан пайвандлашда қандай маркадаги сим ва флюслар ишла­

тилади?
8. Чўянни газ алангасида пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавф- 

сизлиги қоидаларини гапириб беринг.

14. РАНГЛИ МЕТАЛЛ ВА ҚОТИШМАЛАРНИ 
ПАЙВАНДЛАШ

Мавзудан мақсад — талабаларни рангли металл ва қотишмаларни 
пайвандлаш хусусиятлари билан таништириш хамда мис ва алюми­
ний ҳамда уларнинг қотишмаларини пайвандлашга ўргатишдан ибо­
рат.

Мавзуни икки бўлимга Йўлиб ўргатиш тавсия этилади:
1. Рангли металл ва қотишмаларни ёй ёрдамида пайвандлаш.
2. Рангли металл ва қотишмаларни газ алангасида пайвандлаш. 

Электр токи ва газ алангасида пайвандлаш амалга ошириладиган 
жойларларнинг жиҳозлари чўянни пайвандлашни ўрганишдагидек 
қолади.

Материаллардан 250x150х(4—8) мм ўлчамли алюминий, мис ва 
жез пластиналар, кераксиз бронза куй мае и. кумир, металл электрод­
лар, алюминий ва мисдан ишланган пайвандлаш симлари ҳамда флюс­
лар тайёрлаб қўйиш керак. Бундан ташқари, болғалар, зубило, пўлат 
чўтка, жез игналар, ҳимоя кўзойнаклари, ҳимоя тўсиқ—шчитлари 
ва ниқоблари, жомакорлар ҳамда респираторлар талаб этилади.

Кўрсатма воситаларига тегишли плакат, чизмалар, пайвандлаш 
режимларининг жадваллари ва пайвандлаш намуналарини танлаш 
лозим.

14.1. РАНГЛИ МЕТАЛЛ ВА ҚОТИШ МАЛАРНИ ЁЙ  
ЁРДАМ ИДА ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўгказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; алюминий ва унинг қотишмаларини ёй ёрдамида пай­
вандлаш; мисни ёй ёрдамида пайвандлаш; бронзани ёй ёрдамида су- 
юқлантириб қоплаш. Йўл-йўриқ бошида талабаларга иш ўрнини таш­
кил қилишнинг ва рангли металл хамда қотишмаларни пайвандлаш­
да риоя қилинадиган меҳнат хавфеипигининг асосий қоидаларини



эслатиш лозим. Алюминий ва унинг қотишмаларини пайвандлашда 
хлор ва фтор тузларининг ёниш маҳсуллари, жезларни пайвандлаш­
да эса кун микдорда рух буғлари ажралиб чиқиши тушунтирилади. 
Шундан келиб чиқиб, жез ва бронзани пайвандлашда нафас олиш 
органларини шахсий ҳимоя воситалари билан қўшимча равишда му- 
ҳофаза этиш кераклиги ҳақида талабаларни огоҳлантириш ҳамда 
ҳаво тозалагични узиб қўйиб ёки респираторсиз пайвандлаш ишла­
рини бажаришни тақикдаш зарур. Сўнгра атюминийни ёй ёрдамида 
кўмир электрод билан пайвандлашни кўрсатишга ўтиш мумкин. 8 мм 
қалинликдаги иккита пластинани таглик устида учма-уч йиғиб, қир- 
раларига чутка билан юпқа флюс қатламини суртиш амалда на- 
мойиш қилиб кўрсатилади. Кейин 8—15 мм қалинликдаги пластина­
лар, одатда, икки угишда пайвандланиши тушунтирилади: дастлаб- 
ки ўтишда қирралар қиздирилади, иккинчи утишда пайвандлаш амалга 
оширилади. Биринчи ўтишни бажариш усулини кўрсатишда талаба­
лар диққатини электрод чок ўртасидан четларга томон секин ҳара- 
катлантирилишига қаратиш лозим. Бунда тезлик шундай танланиши 
керакки, қирралар суюқланмайдиган даражада, аммо суюкданиш 
арафасида бўлсин. Буни пластинада суюқ металл томчилар, яъни 
унча катта бўлмаган суюқланиш ўчоқлари пайдо бўлишидан билиш 
мумкин. Металл қирралари шу йўсинда қиздириб олингач, пайванд­
лашга ўтса бўлади. Электр ёйини ҳосил қилиб, чап қўлдаги пайванд­
лаш сими кўмир электроддан 5—10 мм орқада ҳаракатлантирилиши 
ҳамда ўз ўқи билан чок бўйлаб пластина юзасига нисбатан 35—40° 
бурчак ҳолатида жойлашиши кераклигини (94-расм) тушунтириш

лозим. Чивиқ суюқланиши 
учун пайвандлаш ваннаси- 
га ботирилади. Айни пайт­
да унинг томчи бўлиб су- 
юкданишига йўл қўйил- 
майди, чунки бу ҳолатда 
томчилардаги металлда 
кучли оксидланиш юз бе- 
ради.

Пластинанинг тахми- 
нан ярмини пайвандлаб 
бўлгач, талабалар эътибо- 
ри электродни сиртмоқси- 
мон тарзда тебранма ҳара- 
катлантириш кераклигига

94-расм. Алюминийни пайвандлашда кумир 
электродни ва пайвандлаш симини жойлаш- 

тириш чизмаси:
/—таглик пластина; 2— пайвандланадиган буюм;

3—пайвандиаш сими; 4—кумир электрод.

қаратилади ҳамда чок сиртидаги тошқоллар ва эришга улгурмаган 
оксид пардалари чок охирида тушириб юбориш учун шундай қолди- 
рилиши тушунтирилади.Чокни пайвандлаш якунида ёй ўчирилади 
ва бу жойдаги киришиш туфайли чуқурча пайдо булгач, ёй яна 
ёқилиб, чуқурча узил-кесил пайвандланади.

Пайвандлаш тугагач, реакнияга киришган флюс алюминий куч­
ли емирилади, шунинг учун сиртдаги ва унга туташган асосий ме­
талл. юзасидаги флюсни пўлат чутка ёки иссиқ сув билан яхшилаб 
тозгоаш кераклиги уқтирилади.

Чокни кўздан кечириб ва уни прессда синдириб, талабаларга шу 
синган жойдаги металлнинг тузилишини кўрсаташ, пайванддашнинг 
асосий қоидаларига риоя қилинмаслиги оқибатида вужудга келиши 
мумкин бўлган нуқсонларга улар эътиборини қаратиш зарур. Шун­
дан кейин алюминий ва унинг қотишмаларини алюминий ўзакли 
ОЗА-1 ва ОЗА-2 маркали электрод билан пайвандлаш кўрсатилиб, 
бунда имкон борича қисқа ёйдан фойдаланилиши ва электродлар 
тебранма ҳаракатлантирилмаслиги айтилади. Электродлар қопламаси 
ўта намиққанлиги сабабли пайвандлаш олдидан қуритиш лозимлиги 
уқтирилади. Сўнгра мисни кумир электрод билан пайвандлаш ама- 
лини курсатиш лозим. Юқорида баён этилган амалдан фақат бошқа 
пайвандлаш материали ва флюс ишлатилиши билангина фарққили- 
ши боис бу жараённи намойиш этиш хам тез амалга оширилади, 
шундан кейин талабалар бевосита машқни бажаришга киришадилар.

Мисни металл электрод билан пайвандлаш амали қирраларининг 
бир томони қия кертилган 8 мм қалинликдаги пластиналарда қуйи- 
даги тартибда бажарилади: иккита мис пластина учма-уч йиғилгач, 
талабалардан бирига пайвандлаш режимини танлаш ва уни таъмин- 
лаш манбаини белгилаш топширилади. Айни пайтда талабаларга мис­
ни пайвандлашда, одатда, тескари қутбли ўзгармас токдан фойдала­
нилиши, ток кучи ҳам катта олиниши эслатиб қўйилади. Талабалар 
диққати чок ҳосил қилиш жараёнида электрод кўндалангига тебран­
ма ҳаракатлантирилмаслигига,чоктомонга 10—15° оғдириб ушлани- 
шига ва имкон борича қисқа ёйдан фойдаланилишига қаратилади. 
Чокни пайвандлаб бўлишгач, суюқлантириб қопланган металлнинг 
мустаҳкамлиги ва қайишқокдигини ошириш учун уни муҳрасининг 
юзаси сфера шаклидаги енгил болға билан чўкичлаб чиқиш керак­
лигини талабаларга тушунтириш лозим.

Пўлат пластиналарда ёй ёрдамида бронзани суюқлантириб қоп- 
лашни намойиш қилишда, одатда, бундай металл билан иш жараё­
нида ишқаланадиган юзалар қопланиши эслатилади. Бунда кўмир



ёки металл электроддан фойдаланиш мумкин. Суюқ бронза ниҳоят- 
да оқувчан бўлганлиги сабабли уни суюқлантириб қоплашда пласти­
наларни фақат пастки ҳолатда ўрнатиш кераклиги тушунтирилади, 
Бу мураккаб машкдарни амалда кўрсатишнн талабаларнинг муста- 
Қил ишлари билан тез-тез алмаштириб туриш мақбулдир.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади. алюминий ва унинг қотишмаларидан тайёрланган пласти­
наларни қирратарига ишлов бермасдан, кўмир электрод билан учма- 
уч пайвандлаш, шундай пластиналарни қирраларининг бир томонига 
ишлов бериб, металл электрод билан учма-уч пайвандлаш; мис плас­
тиналарни қирраларига ишлов бермасдан, кўмир электрод билан учма- 
уч пайвандлаш; мис пластиналарни қирраларига ишлов бериб, ме­
талл электрод билан учма-уч пайвандлаш; ггўпат пластиналарга брон- 
зани суюқлантириб қоплаш.

Алюминий ва унинг қотишмаларини ёй ёрдамида пайвандлаш 
машқи соф алюминийдан ёки унинг қотишмаларидан (AM г, AM ц 
ва ҳоказо) ишланган 6 —8 мм қалинликдаги пластиналарда аввалига 
кўмир электрод билан, кейин темир электрод билан бажарилади. 
Пластиналар графит, мис ёки пўлат тагликлар устида 3 мм тирқиш 
қолдирилиб йиғилади. Пайвандлаш режимини талабалар мустақил 
танлашади. Бунда қайта пайвандлаш бажарилмайди. Пастки қирралар 
пайвандланишини ва чокнинг орқа томони мустаҳкам чиқишини 
таъминлаш учун тагликда ариқча очилади.

Иш ўринларини айланиб чиқншда талабалар пайвандлаш техно, 
логиясига аниқ риоя қилишларини ва чок сиртидан флюс ва қопла- 
ма қолдиқларини тозалаб ташлашни эсдан чиқармасликларини куза- 
тиш зарур. Уларнинг кўпчилиги бир хил хатоликка йўл қўяётган- 
ликлари пайқалганда, машқни тўхтатиб, бутун гуруҳга жорий 
йўл-йўриқ бериш лозим бўлади. Текширув намуналари ташқи кўри- 
нишига қараб ва синишга синаб кўриб баҳоланади. Синган жойида 
говаклар, тошқол аралашмалари ва пайвандланмай қолган жойлари 
бўлмаслигига эътибор берилади.

Мисни, ёй ёрдамида кўмир электрод билан пайвандлаш 4—6 мм 
қалинликдаги мис пластиналарда, қирраларига ишлов бермасдан ба­
жарилади. Пластиналар пўлат ёки кўмир тагликлар устида ораларида
3 мм тирқиш қолдириб йиғилади ва кўмир электрод билан бир ўгашда 
пайвандланади, чокўзагида эса қайта пайвандлаш амалга оширила- 
ди. 6—8 мм қалинликдаги мис пластиналар қирраларининг бир то­
мони қия кертилиб, маълум маркадаги электрод билан d=4MM,

I =200—250 А режимида пайвандланади. Қар икки холла \лч чоклар 
пайвандлаб бўлингандан кейин талабалар уларни чўкичлаб чиқиш- 
тари зарур. Текширув намунаси ташқи кўринишига қараб ва керосин
оқизиб синаб кўриб баҳоланади.

Пўлат ёй ёрдамида бронзани суюқдантириб қоплаш машқлари 
8—10 мм қалинликдаги пластиналарда бўр қалами 7—8 мм диаметр­
ли қуима бронза элекгроллар билан бажарилади. Бунда электроднинг 
1 мм дмаметрига 30—35 А ҳисобидан танланган тескари қутбли ўзгар- 
мас токдан фойдаланилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда татабатар диқкдтини танакор — 
бура ишлатиш, ҳар бир ватикни енгил болта билан чўкичлаб чиқиш 
ва ҳар қайси қатламни аста-секин срвитиш зарурлигига қаратиш 
лозим. Қатламлар секин совиши учун деталь қуруққумга ёки асбестга
кўмиб қўйилади.

Сал кўпчигандек кўзга ташланувчи текширув намунаси ташқи 
кўринишига қараб баҳоланаду. Унинг йўнилган юзасида ғоваклар, 
тошқол араташмалари ва дарзлар бўлмаслигига эътибор берилади.

Якунловчи суҳбатда талабачар йўл қўйган хатолар кўриб чиқи- 
либ, машқучун берилган бахрлар эълогг қилингач, рангли металлар 
ҳамда уларнинг қотишмаларини пайвандлашнинг бошқа мавжуд усул- 
ларини (масалан, флюс ёрдамида ва қимоя газлари — аргон ва гелий 
муҳитида пайвандлашни) эслатиш лозим. Керакли жиҳозлар бўлган 
ҳолда, алюминий, титан ва цирконий қотишмаларини пайвандлаш­
ни кўрсатиш мақсадга мувофиқцир. Суҳбат охирида уйда рангли ме- 
!аллар ва уларнинг қотишмаларини газ алангасида пайвандлашга доир 
материални такрорлаб келиш топширилаай.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Рангли металлар ва қотишмаларни пайвандлаш учун электр пай- 
вандчининг иш ўрни қандай ташкил килинади?

2. Рангли металлар ва қотишмаларни иайшшддашла учрайдиган қийин-
чиликлар нималардан иборат?

3. Алюминий ва унинг қотишмаларини ёй ёрдамида пайвандлаш хусу- 
сиятлари ҳақида сўзлаб беринг.

4. Мис, жез, бронзани ёй ёрдамида пайвандлашнинг қандай ўзига хос
хусусиятлари мавжуд?

5. Пайвандлашда флюс и и vt а учун ишлатклади?
6. Рангли металл ва қотишмалар қандай усул ва ҳолатларда пайванд­

ланади?
7. Рангли металл ва қотишмаларни ёй ёрдамида пайвандлашда риоя 

қилинадиган меҳнат хавфсихтиги қоидаларини гапириб беринг.



Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; алюминий ва унинг қотишмаларини ҳамда мисни газ 
алангасида пайвандлаш; бронза қуймадаги дарзларни пайвандлаб бе­
китиш; жезни газ алангасида пайвандлаш.

Йўл-йўриқни талабаларга маълум бўлган рангли металл ва қотиш- 
маларни пайвандлашда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлити қоида- 
ларини эслатиб ўтишдан бошлаш керак. Шундан кейин рангли ме­
талл ва қотишмаларни газ алангасида пайвандлаш хусусиятлари, 
флюснинг вазифаси, уни пайвандлаш ваннасига киритиш усуллари, 
шунингдек, пайвандлаш горелкасининг пайвандланадиган пласти­
налар қалинлигидан келиб чиқиб белгиланадиган алангага мос уч- 
ликлар танлаш қоидалари тўғрисида талабаларга гапириб бериш ло­
зим. Алюминийни пайвандлашни амалда кўрсатишга киришаётиб, 
улар диққатини пластинада бир неча валик ҳосил қилиш ва алюми­
ний қиздирилганида ҳам унинг ранги ўзгармаслигига қаратиш дар­
кор. Алюминий қийин эрийдиган оксид пардаси билан қопланган 
бўлиб, бу пайвашланаётган пластиналар суюқланишини назорат қилиб 
туришга ҳалақит беради. Шунинг учун аланга қуввати алоҳида эъти- 
бор билан танланади. Унинг қуввати зиёда бўлганда, металл тешилиб 
қолиши мумкинлигини талабаларга далиллар билан исботлаб бериш 
мақсадга мувофикдир.

Учма-уч пайвандлашни қирраларининг бир томони 70—90° бур­
чак ҳолатида қия кертилган 8 мм қалинликдаги пластинатарда курса­
тиш лозим. Бунда пайвандлашни тез, танаффус қилмасдан, чап усулда, 
фақат тикланувчи хусусиятга эга ёки ацетилен микдори бир оз ор- 
тиқча булга) I аланга билан бажариш лозимлиги тушунтирилади. Аланга 
қуввати металлнинг 1 мм қалинлигига 100—150 л/соат ацетилен 
ҳисобида бўлиши керак. Пайвандлаш кўрсатиб бўлингач, талабаларга 
эслатиладики, алюминий ва унинг қотишмалари қизиганда мустаҳ- 
камлик пасаяди, шунинг учун пайвандланган пластиналар яхши со- 
виши керак. Акс ҳолда, эҳтиётсизлик билан берилган зарб пайванд 
чокини бузиб юбориши мумкин. Пластиналар совигач, чокни оши- 
риб юбормаслиги учун флюс қолдикдари пўлат чўтка ёрдамида ях- 
шилаб тозаланиб, иссиқсув билан ювилади. Машқни амалда кўрса- 
тиш охирида татабаларга алюминий ва унинг қотишмаларини пай­
вандлашга мўлжалланган гидроскопик флюсни сақлаш қоидатари 
эслатилиши лозим.

Аргонли муҳитда мисни ўзгарувчан ток билан ҳам пайвандлаш

95-пасм Аргон-ёй билан пайвандлаб бириктрилган мис қувурларининг
намуналари.
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Мис иссиқликни яхши ўтказиши сабабли аланга қуввати ме­
таллнинг 1 мм қалинлигига 150-200 л/соат ацетилен тўғри келади- 
ган Қилио танланади. Пайвандланаётган деталларнинг совишини се- 
кинлаштириш учун улар устига ва тагига асбест тўшалади

Бронза қуймадаги дарзларни пайвандлаб бекитишни курсатищда 
талабалар диққатини бу металл суюқ ҳолатида оқувчан бўлишига 
қаратиш ва зарур бўлса, уларнинг пайвандланадиган жойларини пўлат 
еки графит пластиналардан фойдаланиб қолиплашни намойиш кмлиш 
лозим. ^

Машқ охирида валиклар ҳосил қилиш ва 8 мм қашнлиқда ик- 
кита жез пластинани қирраларининг бир томонини қия кертиб учма- 
уч пайвандлаш кўрсатилади. Бунда талабалар диққатини рухнинг буғ- 
ланиб кетишига йўл қўймаслик учун пайвандлаш материали сифа­
тида кремниили жездан фойдаланиш кераклигига, пайвандлаш 
алангасида ацетилен бир оз ортиқча бўлиши лозимлигига қаратиш 
даркор. Машқлар мураккаблигини ва турли-туманлигини ҳисобга 
олиб, уларни амалда бажариб кўрсатишни талабаларнинг мустақил 
ишлари билан тез-тез алмаштириб туриш мақбулдир.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
эт илади: атюминий пластиналарни клрраларининг бир томонини кия 
кертиб, учма-уч пайвандлаш; мис пластиналарни қирраларига иш­
лов бермасдан, учма-уч пайвандлаш; бронза қуймадаги дарзларни 
пайвандлаб бекитиш; жез пластиналарни қирратарининг бир томо­
нини қия кертиб, учма-уч пайвандлаш.

Алюминий ва қотишмаларни газ алангасида пайвандлаш машқ- 
лари қирра^арининг бир томони 70-90°6урчак ҳосил қилиб кер- 
тилган 8 мм қалишшкдаги пластиналарда бажарилади. Пластиналар 
пулат еки графит таглик устида учма-уч кертилиб йиғилади. Дастлаб 
талабалар пластинада бир неча валиклар ҳосил қиладилар, кейин 
оириктирувчи чокни пайвандлашга киришалилар.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини пайванд­
лаш алангасининг хусусиятига, пайвандлаш ваннасига флюсни ки- 
ритиш усулига ва чокнинг охирига қаратиш лозим. Бу ўринда пай­
вандлаш якунида пайвандлаш алан гаси ваннадан аста-секин узок- 
лаштирилиши кераклиги, шунда металл аланга ҳимоясида қотиши 
таъкидланиб, бу аланга уни оксидланишдан асраши яна бир бор 
эслатилади. Текширув намуналарини гашқи кўринишига қараб бахо- 
лаш ва синишга синаб кўриш зарур. Бирикиш жойининг чоки текис, 
оқмаларсиз ва чала пайвандланган жойларсиз чиқса, яхши пайванд- 
ланган хисобланади.

Мисни газ алангасида пайвандлаш учун 4 мм қачинликдаги мис

п гасгиналардан фойдаланилади. Татабалар пластиналарда 2 3 та ва 
Тик ҳосил қилишгач, уларни учма-уч келтириб йиғишга ва пайванд-
ташга киришалилар.

Иш ўринларини айланиб чиқишда чокда мис оксидлар ҳосил
бУлмаслиги учун мисни тез, танаффус қилмасдан пайвандлаш, шу- 
ниигдек, горелка мундштугини пластина юзасига нисбатан деярли 
туши бурчак ҳосил қилиб ушлаш кераклигини талабаларга эслатиш 
тозим. Бунда аланга бир нуқгага тўғри келиши туфайли пайвандлаш 
сурьатини ошириш мумкин бўлади. Текширув намунаси синдириб 
к^оиб баҳоланади. Бронза қуймадаги дарзларни пайвандлаб беки­
тиш машқини бажаришда синиқ бронза куймасидан фоидаланилади. 
Даозлар 70—90° бурчак ҳолатида кенгайтирилгандан ва яхшилаб то- 
залангандан кейин талабалар пайвандлаш режимини мустақил ра- 
вишда аниқлаб ва танлаб ишга киришишааи.

Талабалар пайвандлаш ваннасини пайвандлаш сими билан яхши­
лаб аралаиггиришларини кузатиб бориш ва ҳосил бўлган оксидларни 
я х ш и р о қ тозалаш зарурли гин^тушунтириш даркор. Пайвандлаб бе­
китиш сифати ташқи кўринишига қараб баҳоланади. Жезни газ алан­
гасида пайвандлашга дойр машқ қирраларининг бир томони қия 
кертилган 8 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади.

Рухнинг буғланиб кетишини ҳисобга олиб, иш ўринларини ай­
ланиб чиқишда талабалар аланга учини пайвандлаш ваннасидан
7_ю мм масофада тутиб туришларини ва алангани асосий металлга
эмас балки пайвандлаш симига йўналтиришларини кузатиш лозим. 
Бу ўринда вақти-вақтида сим учини флюсга ботириб туриш еки 
флюсни пайвандлаш ваннасига ва чокнинг четларига сепиб туриш 
кераклигини талабаларга эслатиш лозим. Текширув намунаси ташқи
кўринишига қараб баҳоланади.

Якунловчи суҳбатда ушбу бўлимга доир машғулотларга якун ясаш, 
2 - 3  талабага саволлар бериш ва кейинги машғулотда ўрганиладиган 
қаттиқ қотишмаларни суюқлантириб қоплашга доир материални уида 
такрорлаб келишни топшириш лозим. Усггахонааа тегишли жиҳозлар 
бўлса жезни газ алангасида флюс остида пайвандлаш усулини курсат- 
ган маъқул. Бу усул БМ-1 ёки БМ-2 суюқиигининг буғидан флюс 
сифатида фойдаланишга асосланган.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Рангли металл ва қотишмаларни пайвандлаш^ учу и газ алангасида 
пайвандловчининг иш  ўрни қандай ташкил этилади?

2. Рангли металл ва қртишмаларни газ алангасида пайвандлаш хусусият-
ларини сўзлаб беринг.



3. Пайвандлашда флюс нима учун ишлатилади?
4. Жезни пайвандлашда рух буғланиб кетмаслиги учун нима қилиш 

лозим?
5. Рангли металл ва қотишмаларни газ алангасида пайвандлаш режи- 

ми қандай аникданади?
6. Рангли металл ва қотишмаларни газ алангасида пайвандлашда риоя 

қилинадиган меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

15. ҚАТТИҚ ҚОТИШМАЛАРНИ СУЮҚЛАНТИРИБ 
ҚОПЛАШ

Мавзудан мақсад — тадабаларни қаттиқ қотишмаларни суюқлан- 
тириб қоплаш хусусиятлари билан таништиришдан ва уларга кукун- 
симон қатгиқ қотишмаларни суюқлантириб қоплашни ҳамда алоҳи- 
да хоссали юзаларни суюқлантириб қоплашга мўлжалланган махсус 
электрод билан суюқлантириб қоплашни ўргатишдан иборат. Мавзу­
ни икки бўлимга бўлиб ўрганиш тавсия этилади:

1. Кукунсимон қаггиқ қотишмаларни суюқяантириб қоплаш.
2. Махсус электродлар билан суюқлантириб қоплаш.
Бу мавзуни ўтишда пайвандлаш ваннасининг таъминот манбала- 

ри аввалгидек қолади. Материаллардан 100хШ0х(8—10) мм ўлчамли 
кам углеродли пўлат пластиналар, кескич заготовкалари, кукунси­
мон қагтиқ қотишма (сталинит ёки вокар); қиздирилган.танакор 
ОЗН-ЗОО, Т-620, ЦЫ-1, ЭНР-62 маркали ёки шуларга ўхшаш тайёр 
электродларни ҳозирлаб қўйиш лозим. Қирраларни қолиплаш учун 
мис ва графит пластиналар, кўмир электрод, болта, зубило, чўтка- 
лар, қум солинган қути қамда асбет тахтаси ҳам талаб этилади.

Иўл-йўриқ бериш учун тегишли плакатлар, қатгиқ қотишмалар- 
ни суюқяантириб қоплаш режимларининг жадваллари ҳам ҳозирлаб 
қўйилади.

15.1. КУКУНСИМ ОН ҚАТГИҚ ҚОТИ1НМАЛАРНИ  
СУЮ ҚЛАНТИРИБ ҚОПЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва суюқиантириб қоплаш ишла­
рини хавфсиз бажариш қоидалари; суюқлантириб қоплашга тайёр- 
ланиш; кукунсимон қотишмаларни суюқлантириб қоплаш.

Йўл-йўриқбошида иш ўрнини ташкил қилиш ва суюқлантириб 
қоялаш ишларини хавфсиз бажаришнинг асосий қоидаларини тала-
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Мақсадга мувофиқдир. Йўл-йўриқ охирида кукунсимон қаггиққотиш- 
малар билан қоплаш қўлланиладиган соҳаларни. бу усулнинг тежам- 
лилигини айтиб ўтиш лозим. Шундан кейин машқларни бажаришга 
киришилади.

Талабалар машкдарини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қотишмаларни суюқлантириб қоплашга тайёрланиш; ку­
кунсимон қаттиқ қотишмаларни кўмир электрод билан суюқланти- 
риб қоплаш; суюқлантириб қопланган юзаларни совитиш.

Машқлар 8—10 мм қалинликдаги кам углеродли пластинаиарда 
бажарилаои. Талабалар дастлаб юзанинг 30-40 мм кенглиқдаги кис- 
мини кейин бутун юзани (100—150 мм), охирида эса ўткир қирра- 
лар ҳосил қилиш учун пластинанинг қолиплантан қирраларини су- 
юқлантириб қоплашади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда суюқлантириб қоплаш тўғри 
қутбли ўзгармас токда ва ёйни ўчирмасдан бажарилишини талаба­
ларга эслатиш даркор. Айни вақтда суюқлантириб қопланган пласти- 
наларнинг секин совишини ва дарз кетмаслигини таъминлаш учун 
уларнинг дарҳол иссиқ қум ичига кўмиб ёки асбест билан ёпиб 
қўйилишини кузатиш зарур.

Текшириш намунасининг юзаси текис бўлиши ва заррабин 
орқали қаралганда унда дарздар кўринмаслиги керак.

Якунловчи суҳбатда суюқлантириб, қалин қилиб қоплаш зару- 
рати туғилганда, аралаш усулни кўллаш лозимлигини, яъни бирин­
чи қатламлар оддий металл электродлар билан, охирги қатламлар 
кукунсимон шихта ишлатилган ҳолда кумир электрод билан қопла- 
нишини тушунтириш ва бу усулни амалда кўрсатиш мақбул иш 
булади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Кукунсимон қаттиқ қотишмаларни суюқлантириб қоплашнинг ху- 
сусиятлари нималардан иборат?

2. Қотишмаларни суюқлантириб қоплашда флюс қандай мақсадда 
ишлатилади?

пари ^ ТКИР К‘ирра',ар ҳосил Қялиш учун пластиналарни қолиплаш усул-

4. Суюқлантириб қопланган қатлам сифатига ток кучи қандай таъсип 
курсатади?

5. Суюқлантириб қоплаш ишлари учун иш ўрнини гашкил қилиш.
6. Суюқпантириб қоплашда риоя қилинадиган меҳнат хавфсизлиги 

қоидаларини сўзлаб беринг.

15.2. МАХСУС ЭЛЕКТРОДЛАР БИЛАН СУТОҚЛАНТИРИБ 
ҚОНЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил этиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
коидалари; алоҳида хоссали сиртқи қатламларни суюқлантириб қоп- 
шшга мўлжалланган электродлар билан пластиналарда алоҳида ва- 
ликлар ҳосил қилиш; юзаларга суюқлантириб қоплаш; қирқувчи 
қирраларга суюқлантириб қоплаш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажаришнинг 
асосий қоидалари талабаларга маълум бўлгани учун уларни эслатиб 
ўтиш кифоя.

Йўл-йўриқ беришда талабаларга суюқлантириб қоплашга оид ҳар 
хил материалларнинг намуналарини: қуйма қотишмалар, махсус 
электродлар, қувурсимон электродларни, шунингдек, суюқланти- 
риб қоплашнинг турли усулларида бажарилган айрим намуналарни
кЎрсатиш лозим. . .

' Алоҳида валиклар ҳосил <илишни кўрсатишда бу иш ейни учир- 
масдан, яъни танаффуссиз бажарилиши, электродни тез алмашти- 
риш, ёй қайта ёқилгандан кейин эса чуқурчадаги металлни яхши- 
лаб суюқлантириш ва шундан кейингина электродни олдинга сил 
житиш кераклигига талабалар диққатини қаратиш даркор.

Металл томчисига таъсир этувчи кучлар нисбатига караб, электрод 
металини кўчириш турлича бўлиши мумкин: йирик томчи тарзида 
(қопламали электрод билан 
ёй ёрдамида қўл усулида 
пайвандлашда) ёки майда 
томчи кўринишида (флюс 
остида ва ҳимоя газлари — 
аргон, карбонат ангидрид ва 
бошқа газлар муҳитида —
97-раем, б), оқим ҳолида 
(критик қийматлардан бир
оз кучли токда аргон му- 
ҳ и т и д а ) п а й в а н д л а ш д а  
(в),  ш унингдек, қ исқ ату-  
ташув ҳисобига (карбонат  
ангидрид муҳитида) пай- 97_расм_ Махсус электрод металининг суюқ- 
в а н д л а ш д а  ( а )  к ў р и ш  ланиш ва кўчирилиш чизмаси:
МуМКИН. а) қисқа туташишлар 5илан; f>) томчилар тарзила;

Юзаларга суюқланти- в) оқимча тарзида.



риб қоплашни кўрсатишда, ҳар бир кейинги валик олдинги валик 
энини 1/3 қисмигача бекитиши, алоҳида қатламларни қоплаш йўна- 
лиши эса ўзаро перпендикуляр бўлиши лозимлигига, пластина тоб 
ташламаслиги учун уни столга қисқичлар билан маҳкамлаб қўйиш 
кераклигига талабалар диққатини қаратиш зарур.

Кескичнинг қирқувчи қирраларига қотишмани суюқлантириб 
қоплашда кескич заготовкаси мис пластиналар билан қандай қолип- 
ланишини кўрсатиш ва суюқпантириб қоплашни иссиқликни кам 
ўтказадиган муҳитда, масалан, иссиқ қум солинган кути ичида ёки 
қаводан асбест билан ажратилган бушлиқда бажариш маъқуллигини 
таъкидлаш лозим. Агар суюқлантириб қоплаш ҳавода бажарилса, бу 
иш тугагач, кескич аста-секин совиши учун уни қуруқ қум ёки печь 
ичида қўйиш керак бўлади.

Ҳар бир амал бажариб кўрсатилгандан кейин талабалар машқ- 
ларни мустақил бажаришлари лозим, шунда йўл қўйилган хатолар- 
ни тузатиш осон бўлади.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: алоҳида хоссали сиртқи қатламларни суюқлантириб қоп- 
лашга мўлжалланган электродлар билан пластиналарда алоҳида ва­
ликлар ҳосил қилиш; кам углеродли пўлат пластиналарни бир-икки 
қатлам қилиб суюқлантириб қоплаш; кескич заготовкасига махсус 
электродлар билан қирқувчи қиррани суюқлантириб қоплаш.

Биринчи машқлар кам углеродли пўлатдан ишланган 8—10 мм 
қалинликдаги 03Н-300 ёки Т-620 пластиналар ёки шунга ўхшаш 
электродлар билан бажарилади. Юзаларга металлни суюқлантириб 
қоплаш ўрганилганидан кейин кескичнинг қирқувчи қирраларига 
суюклан гириб қоплашга ўтиш мумкин. Бу иш ЦН-ЭНР-62 ёки шунга 
ўхшаш электродлар билан бажарилади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар қотишмани суюқ- 
лантириб қоплашдан олдин юзаларни яхшилаб тозалашлари ҳамда 
тўғри қолиплашларини, ишни бажариш техникасини ва суюқланти- 
риб қопланган кескичларни секин совитишларини кузатиш лозим. 
Текширув намуналари ташқи кўринишига қараб баҳоланади ва им- 
кони бўлса, қаггиқлиги синаб кўрилади.

Якунловчи суқбатда талабалар йўл қуйган хатолар кўриб чиқил- 
гач, уларга экскурсия ўтказилган ёки ишлаб чиқариш таълими маш- 
ғулотлари олиб борилаётган базавий корхонадаги металлни суюқ- 
лантириб қоплаш билан боғлиқ турли объектларни аниқлашга оид 
бир неча савол бериш лозим. Шундан кейин суюқлантириб қоплаш- 
нинг юксак унумли усуллари (масалан, флюс остида автоматик су-

№ та„™ри6 қоплэш, титрам»
масимон электрод билан суюклантир' кСрсдтишнинг иложи
жудлигини айтиб утиш зарур. Бу У мтакин.

лари ўтказилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР
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98-расм. Узун чокларни тескари босқич усулида пайвандлаш чизмаси 
-чокларни тушириш изчиллиги).

сочилувчан металлар сакданадиган қугилар)ни пайвандлаб ясаш, қувур 
ҳамда патрубокларни текисликларга пайвандлаш (цилиндрик буюм- 
ларнинг бўйлама чокларини пайвандлаш ва ҳоказо) вазифаларини 
топшириш даркор.

^  11 чокларни пайвандлашда буюмлар тоб ташлаши мумкин. Бунга 
йўл қўймаслик учун ўқитувчи талабаларни шундай чокларни пай­
вандлаш усуллари билан таништириши зарур. Чокни ўртасидан чет- 
ларига томон пайвандлаш ва тескари босқичли чок ҳосил қилиб 
пайвандлаш шундай усулларга киради. Тескари босқичли чок билан 
паивандлашнинг моҳияти қуйидагича: бутун чок 100—350 мм 
узунликдаги қисмларга шундай ҳисоб билан бўлиб чиқиладики, бу 
қисмлардан ҳар бирини яхлит сонли (иккита, учта ва ҳоказо) элек­
тродлар билан пайвандлаш мумкин бўлсин. Бундай қисмларни пай­
вандлашни чокнинг ўртасидан бошлаб, икки қарама-қарши йўна- 
лишда давом этгириш (98-расм, а) ёки бутун чокни тескари бос- 
қичли усулда бир йўналишда пайвандлаш мумкин (б). Охирги кием 
ҳамиша чиқишга пайвандланади.

Бу мавзуни ўгиб бўлгач, талабалар қувур бирикмаларининг ҳал- 
қасимон чокларини бурилган ҳолатда пайвандлашни ўрганишга ўгка- 
зилади. Дастлаб уларга оддийроқ ишлар, масалан, қувурларга тиқин- 
лар пайвандлаш, фланепларни, диаметри 120 мм. гача бўлган қувур- 
ларни учма-уч пайвандлаш ҳамда 45-90° бурчак ҳосил қилиб 
пайвандлаш ва бошқа ишлар топширилади. Энг яхши ўзлаштирувчи 
талабаларни кейинчалик туташ ва ҳаво тозаловчи қувурларни, ҳимоя

қопламалари ҳамда сув ва газ қувурларини, шунингдек, цилиндрик 
идишларнинг ҳалқасимон чокларини пайвандлашга жал б кдлиш мум­
кин. Уларга легирланган пўлат, чўян, рангли металл ҳамда қотишма- 
ларни пайвандлашга, шунингдек, қаттиқ қотишмаларни суюқлан- 
тириб қоплашга оид оддий ишларни ҳам топширса бўлади.

Талабалар ўқитувчи раҳбарлигида ишлаш давомида пайвандлаш 
режимларини (ток кучини, электрод маркаси ва диаметрини, ал- 
маштириладиган учлик номерини ва ҳоказо) мустақил танлашлари 
ҳамда ўрнатишлари лозим. Бундан ташқари, улар чок сифатини унинг 
ташқи кўринишига қараб аниқпашни машқ қилишлари керак.

Талабаларга бир-биридан ишни қабул қилиб олиш тавсия этила­
ди (лекин бу ишни кейин ўқитувчи текшириши шарт). Улар ўзлари 
пайқаган камчиликларни мустақил бартараф этишга одатланишлари 
лозим. Йирик нуқсонлар (ташқи ғоваклар, дарзлар, оқмалар ва ҳоказо) 
кесиб ташланиши ёки эритиб юборилиши ва қайтадан пайвандлани- 
ши тешилиб қолган жойлар, пайвандлаб тўлдирилмаган чуқурчалар 
каби нуқсонлар эса ингичка чоклар билан пайвандлаб еки эритиб 
бекитилиши зарур. Тайёр маҳсулотни топшираётганда чокнинг сир- 
тини тошқол ва металл томчиларидан яхшилаб тозалаш даркор.  ̂

Машғулот охирида уста якунловчи суҳбат ўтказади хамда уига
топшириқлар беради.

16. ЯРИМ АВТОМАТЛАРДА ҲИМОЯ ГАЗИ МУХИГИДА 
КУКУН СИМ ВА ҲИМОЯЛАНГАН СИМ БИЛАН 

СУЮҚДАНТИРИБ ҚОПЛАШ ҲАМДА ГАЗ АЛАНГАСИДА 
п а й в а н д л а ш

Мавзудан мақсад — талабатарда пайвандлаш ярим автоматлари- 
ни бошқариш ҳамда бириктириш, бурчак ва ҳапқасимон чокларни 
пайвандлаш кўникмаларини ҳосил қилишдан иборат.

Мавзу материалини қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия
этилади:

1. Пайвандлаш ярим автоматларини ишга тайерлаш.
2 Пластиналарда валик ҳосил қилиш.
3. Ярим автоматларда бириктириш чоклари ва бурчак чокларини 

пайвандлаш.
4. Ярим автоматларда ҳалқасимон чокларни пайвандлаш.
Машғулотларни ўтказишучун иш ўрикларини олдиндан тайер-

лаб қўйиб, туташ кесимли сим ҳамда кукун сим воситасида пайванд­
лаш ярим автоматлари билан жиҳозлаш лозим.



Материгшарда" 250xl50x(4—12) мм ўлиамли кам угмродли „а

S ?'ZZ ™лиаметр™. туташ сим ҳамда ҳимояланган сим, шунингдек очик
ей билан пайвандлаш учун кукун сим талаб этилади. Машғудотлапни 
утказиш олдидан болғалар, зубило, пулат чутка, ҳимоя тУсиклапи 
еки ниқоблар ва жомакорларни текшириш лозим. Кўрсатма қўллан- 
малардан ярим автоматлар тузилишининг техник тавсифномасини 
тушунтириб берадиган плакат ва чизматарни. п а й в а ^ а ш  о е Г Г а  
рини танлаш жадвалларини, шунингдек металлниТую J ™ 6  
қоплаш ва пайванд чоклар намуналарини танлаш даркор.

16.1. ПАЙВАНДЛАШ ЯРИМ АВТОМАТЛАРИНИ 
ТАЙЁРЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш урнини ташкил қилиш ва ишларни х а Х и з  бажапиш 
Қоидалари, ярим автоматларнинг тузилиши билан ганишицг асосий 
нУКсонлар ва уларни бартараф этиш. Иш урнини ташкил ^ ш  ва 

рбонат ангидрид гази муҳитида пайвандлашда ишларни хавфсиз 
бажариш туғрисида ғапириб бераётганда карбонат анғидрвд гази 
нинг ейи парчаланиб, углерод оксид ҳосил қилинишини ва бу ок­
сид кишиларнизаҳарлаши мумкинлигини талабаларга тушунтириб 
бериш зарур. Шу сабабли маШҚларни бошдашдан a S S S  
иш уринларидаги ҳаво тоза^агичнинг созлигини с и н Х а б Т е к ш и  
ришлари ва пайвандланадиган деталларни бевосита Х с 1 и ™ _
л а п и 7 И ^ йишлаРи лозим- Пайвандлаш пастидаги ҳгшоя газ- 
лари (карбонот ангидрид, аргон ва ҳоказо) батлонларда юкоои бо 
сим оСТИДа сақяанади Шунинг учун укитувчи Й М ^ И Қ  беривда' 

аппаратларидан фоидаланганда риоя қилинадиган хавфсизлик 
қоидаларини тушунтириши шарт. Ярим автоматларнинг тузилиши
— Г Г ™  ГУГаШ КеСИМЛИ сим ёрдамида пайвандлашга 

' ‘ ва ^озиРги ваК‘Тда КС!!! фойдаланишда бўлган ПДГ 
идаги ярим автоматлардан бошлаши лозим. Чунки ярим автомат- 

инг асосии қисмларини кўрсатаётганда уларнинг вазифаси ва ўзаоо 
ғлиқликда ишлашини тушунтириши даркор. Электрод симини уза 

тиб турадиган механизм иши кинематик чизмадан ўргатилиб унинг

л" ̂ “ З т м а й  ИШ ЖаР“ " И “ 6 1№гая * ИҲОЗЛа ёк"  '«Ю «- Талабалар лмдаш сиқиш  қурилмасининг ишигақаш-
т т и б , симнинг қисилиш ларажаси, ллепрол симини узатиш
ги кдндаи ростланиши (ргатилиши лозим

99-расм. ПДГ—502 ярим автоматларини улаш чизмаси:

/—буюм: 2—кучма бошмриш

Эгилувчан шлангнинг тузилишини курсатма кўлланмалар -  сим­
н и н г в а  кундаланг кешмлари тасвирланган плакат еки аж- 
o Z a у^ув шлангидан фойдаланиб тушуншриш мумкин. 
Талабаларга симнинг диаметрига мос узатувчи роликлар ва тутқи . 
“ = й таиланиши, шланг каналинн С м е т -
лан тозалаш усуяларини, албатга, курсатиш зарур. р 
нинг электр чизмаси махсус технология дарсларида муфассал урга- 
Z L n  ьГеРДа эса плакат ёрдамида талабалар ф а ^  ун,>иг монтаж 
чизмаси билан (99-расм) таниш гирилади ™
петаллар ишлаб турган жиҳозда курсатилади. Эл̂ нР^ Г а  таТ  
таъминоти ва агар горелка сув билан совитидадиган бўлса, сув таъ
миноти чизмасини ҳам ўрганиш зарур. т. |Пмпяги

Kvkyh сим билан пайвандлашга мулжаллакган А-765 типидаги
шлангл^ярим авгоматнинг а^зилишини к?риб чимстгаида унии
конструкшяси 01ШИН урпшнлган ярим атом атар  ГУ»™шидлн, Ьиро
Аапккилишини уқгириш лозим. Биринчи галда кукун симни узатиЬ

ни очиш максадида узатувчи механизмга икки жуфт узатувчи ро 
а «  керак. Устки роликлар силлик, насгла-

-  _ р и ш г а 1 Л и



100-расм. А -765 ярим автоматининг кинема- 
тик чизмаси:

гх>™^мпР4 РИ1Г>1Ч; 2~ ',еРвякли Узатма; уза™чи 
роликлар, 4—тишли алмаштириладиган ( иллираклар.

келади. Кассета диаметри 
унча капа бўлмай, унинг 
укига сим ўз-ўзидан чува- 
лишига йўл қўймайдиган 
тормозлаш^ механизми 
ўрнатилган. Йўл-йуриқда- 
вомида талабаларга ярим ав­
томат ишида учрайдиган 
нуқсонлар, уларнинг келиб 
чиқиш сабаблари ҳамда 
бартараф этилиш усуллари 
тушунти р ил и IJ [ и лозим.

Пайвандлаш занжири- 
да электр уланиши йўқли- 
ги, пайвандлаш горелкаси- 
нинг учлигида электрод си­
мининг қадалиб қолиши, 
устки қисиш ролиги элек­
трод симини кучсиз ҚИСИ- 
ши каби нуқсонларга, шу- 
нингдек, пайвандлаш ван- 
насининг газ ҳимоясидаги 
камчиликларига алоҳида 
эътибор бериш даркор.

СЯ Я Р П г и п <1 j r r i / n » . ___Талабалар «ашцларини ^ т ап  
этилади: ярим автоматлапнии. асосида утказиш тавсия
ишлатишга оид йўриқномалап таъРифлари ҳамда уларни
лар ишини ва к и н е м а ™ ^ ™  !анишии*- * * * * * *  мсханизм- 
нинг тузилиши билан т а н и н , ^ “ Р- 
жой жиҳозларини ишга тайёрлаш * ° 1иИрИладиган

< ~ Фга

билан пайвандлашга м ўлж аш ан ^  a|tn„M ав том атТ п Г ™  ™“ ЛаР 
тузилиши, имкониятлари хамля утарНи иш Г 2 ,  ™ РНИНГ 
ларни мустақил урганишади Бун^а улао айпимТ ИУл-иЎриқ-
низмларнинг уларни бпп„,япи11| воситаляпм « ЛЯР Мсха' 
ниш жойлашиши «^италари ва улчаш асбоблари-
п,ади. ’ ЗИфаСИ ҳ /и т  боишкдигини тушуниб оли-

га ярим автоматларнинг ярим қисмлари ҳамда механизмларини бўлак- 
ларга ажратиш ва йиғишга ўтиш учун рухсат берилади. Ярим авто- 
матнинг барча механизмлари ва қисмларини эмас. балки иш даво- 
мида тез-тез бузилиб, аьмаштиришни, мунтазам равишда тозалаб ва 
мойлаб туришни талаб қиладиганларини бўлакларга ажратиш зарур. 
Узатувчи механизм, горелкали эгилувчан шланг ва пайвандлаш зан- 
жирининг уланиш бирикмалари шулар жумласидандир. Фақат монтёр 
ёки созловчигина электр куч занжирларини қисмларга ажратиш ва 
таъмирлаш (юқори кучланишли бўлганлигидан) ҳуқуқига эга экан- 
лигини талабаларга эслатиш зарур. Машқларни бажаришдарезьба- 
лар, шлицлар, гайка ва шайбаларнинг таянч юзаларини, шунинг- 
дек, пайвандлаш занжиридаги электр бирикмаларини шикастлан- 
тирмай, эҳтиётлик билан иш бажаришга алоҳида эътибор берилади.

Шундан кейин талабалар пайвандлаш симини кассетага ўраш, 
симни эгилувчан шланг йўлига киргизиш ва уни узатувчи ва сиқув- 
чи роликлар орасига жойлаш, сиқиш кучининг ростлаш усулларини 
ўрганишади. Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар кассетани 
қандай ўрганаётганликларига/ва симни йўналтирувчи йўл орқали 
қандай тортиб чиқараётганликларига эътибор бериш, улар диққати- 
ни пайвандлаш сими учининг ҳолатига қаратиш лозим. Симнинг учи 
тўппа-тўғри, ён чеккаси эса ғуддалардан тозаланган бўлиши керак. 
Горелка йўналтирувчи йўлининг ниппели ўралиб қолмаслиги учун 
уни имкон борича узатувчи роликларга яқин ўрнатиш (айниқса, 
кичикроқ диаметрли симларни ишлатганда) зарур. Роликларни қисиш 
учун симнинг бир маромда узатилиб туришини таъминлаш даркор. 
Сиқиш кучи бўш бўлганда роликлар сирпаниб кетаверишини, си- 
қиш кучи ҳаддан зиёд бўлганда эса пайвандлаш сими қисилиб қолиб, 
горелканинг алмаштириладиган учлигидан чиқиши қийинлашиши- 
ни тушунтириш лозим. Машқларни бажариш давомида талабалар уза­
тувчи роликни алмаштириб кўришлари керак. Улар бу машкда етак- 
чи валик бўйнидаги металл пона ариқчасини роликдаги пона ариқ- 
часига тўғри келтиришда муайян кўникмага эга бўлишлари керак.

Талабалар горелканинг тузилишини урганаётганларида тез ёйи- 
ладиган қисмларини, ток ўтказувчи мундштуклар ва газ найчалари- 
ни мустақил алмаштиришни ҳам билиб олишлари даркор.

Машқлар давомида талабалар шлангли ўтказгичнинг йўналти- 
рувчи йўли ва горелкани турли ифлосликлардан тозалаш қамда пуф- 
лаб тозалашнинг самарали усулларини ўрганиб олишлари керак.

Пайвандлаш горелкасини сув билан совитиш, шлангларини тар- 
моққа туташтириш қийинчилик туғдирмайди. Бунда хомутларни ёки 
юмшоқ симнинг бир неча ўрамини сиқиб маҳкамлаш даражасини 
билиб олиш кифоя.



Пайвандлаш амалга ошириладиган жойни жиҳозлашга оид машқ- 
ларга электрод симини кассетага мустақил ўраш, кассеталарни уза­
тувчи механизмларга ўрнатиш, симни эгилувчан шланг ичига кир- 
гизиш, баллонларни улаш, газ билан таъминлаш тизимидаги бири­
киш жоиларининг жипслиги -  герметиклигини текшириш 
редукторларни ўрнатиш ишдари киритилиши зарур. Газ шланглари- 
нинг штуцерларда зич туташтирилганлигини фақат кўз билан чама- 
лаб эмас’ балки совунли сув ёрдамида ҳам текшириб кўрса бўлади.

L 1улатдан ясалган газ баллонлари билан талабалар газ алангасида 
кесиш ва пайвандлашга оид машқларни бажарганларида танишган- 
лар. Шу боис карбонат ангидрид гази баллонларини улашда қийна- 
лишмайди. Улар газ қуритгичлари ва газ иситкичларини улашни би- 
либ олишлари керак. Баллонларни улаётганларида уларнинг айрим 
амалларни бажариш тартибини кузатиш лозим. Аввал, махсус калит 
билан жўмрак очилади ва штуцер йўли пуфлаб тозаланади. (Бу пайт­
да талабалар газ чиқиш жойидан нарироқца туришлари зарур.) Сўнгра 
газ редуктори, газ қуритгичи ва газ иситкичи штуцерида зичловчи 
қистирма борлига, шунингдек, ташлама гайкалар резьбасининг ҳолати 
текширилади. Шундан кейингина баллонларни улашга кипишиш 
мумкин.

Охирги машкда талабалар пайвандлаш амалга ошириладиган жойни 
мустақил жиқозлашлари ва уни ишга тайёрлаб, берилган пайванд­
лаш режимини ўрнатишлари даркор.

Ушбу бўлимда машқлар кўп бўлганлиги боис уларни амалда кўрса- 
тиш ва тушунтиришларни талабаларнинг мустақил ишлари билан 
тез-тез алмаштириб туриш лозим.

Якунловчи суҳбатда машғулогларга хулоса ясаш, ишни энг яхши 
бажарган талабалар номларини қайд этиб, умумий хатолар устида 
тухталиш лозим. Шу билан бирга, тайёргарлик ишларининг аҳамия- 
тини яна бир бор эслатиш зарур. Бу ишларнинг сифатли бажарили- 
ши кейинчалик аппаратларнинг тўхтовсиз ишлашини, бинобарин 
меҳнат унуаддорлигини ва ишларнинг кўнгилдагидек бажарилишини 
белгилаб беради. Кейинги машгулотга талабалар уйда шлангли ярим 
автоматлар ёрдамида пластиналарда валиклар ҳосил қилиш техника- 
сига дойр саволларни кўриб келишлари керак бўлади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Ҳимоя гази муҳитида пайвандлашнинг моҳияти нимадан иборат?
2. Шлангли ярим автоматлар билан пайвандлаш учун иш ўрни кандай 

ташкил қилинади?
3. Шлангли ярим автоматнинг тузилиши ҳақида сўзлаб беринг.

4. Шлангли ярим автомат ишида қандай нуқсонлар пайдо бўлиши мум­
кин ва улар қандай бартараф этилади?

5. Карбонат ангидрид гази билан ишлашда риоя қилинадкган меқнат 
хавфсизлиги қоидаларини гапириб беринг.

16.2. ПЛАСТИНАЛАРДА ВАЛИКЛАР ҲОСИЛ ҚИЛИШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; пастки в а  қия чокларда валиклар ҳосил кдяиш, вертикал 
ва горизонтал чокларда валиклар ҳосил қягшш. Уқув устахонасининг 
имкониятларига қараб, карбонат ангидрид гази, аргон муҳитида ку- 
кун сим ва ҳимояланган сим билан пайвандлаш учун иш ўринлари 
тайёрлаб қўйилади. Талабалар бригадаларга бўлиниб, уларнинг бир 
иш ўрнидан бошқасига ўтиш жадвали тузилади.

Талабаларни бошқа иш ўрнига ўтказишдан олдин қисқача иул- 
йўриқ бериб, янги иш урнин^нг қандай ташкил қилиниши ва иш­
ларни хавфсиз бажариш қоидалари эслатилиши лозим.

Карбонат ангидрид гази муҳитида пластинада валиклар ҳосил 
қилишни кўрсатишдан олдин унинг фаол газ эканлигини, чунки 
пайвандлаш ёйининг юқори \арорати шароитида у парчаланиб, эр- 
кин кислород ҳосил крлишини эслатиш даркор. Кислород пўлат тар- 
кибидаги темир, углерод ва бошқа аралашмаларни оксидлаши нати­
жасида чокда говаклар пайдо бўлади. Шу муносабат билан талабалар­
га о к с и д л а н и ш  реакииясини бостириш учун пайвандлаш материали 
сифатида кремний-марганецли махсус симлардан (са-08 ГС, Св-Ub I / с  
ва ҳоказо) фойдаланиш лозимлиги тушунтирилади. Талабалар иш- 
тирокида пластинада иккита валик ҳосил қилиш мақсадга мувофиқ- 
дир. Улар биринчи ҳолатда чок говакли бўлиб чиқишини кўрадилар. 
Карбонат ангидрид гази муҳитида пайвандлашда тескари қутбли ўзгар- 
мас токдан фойдаланиш зарурлигини уқтириш лозим. Агар ток тўғ- 
ри қутбли бўлса, ёйнинг турғунлиги паст бўлиб. чок серғовак чиқа- 
ди. Буни тасдиқлаш учун талабаларга тўғри ва тескари қутбли токдан 
фойдачаниб, пластинада иккита валик ҳосил қитишни амалда кўрса- 
тиш мумкин. Чокнинг сифатига тапабалар ўзаро баҳо беришлари мақ-

Пластинада валиклар ҳосил қилишни кўрсатаётганда бу жараён- 
нинг турғунлигини ошириш ва чокнинг шаклланишини кузатиб ту 
риш мумкин бўлиши учун горелка билан пластина орасидаги масо- 
фани пайвандлаш симининг диаметрига қараб муайян чегараларда 
тутиб туриш кераклигини тушунтириш даркор. Бу масофа ҳаддан



S .  й а г кўп ca"pa™ газ яхши «
Масофа яқин бўлганда^эса м З ™  MCr* L1f  ғоваю1аР пайдо бўлади \/ь У да эса- мундштук куйиб кетади.
қ и л и ш  текислиқпа веР™кал валиклар ҳосил

пастдан юқорига toZ X Z n ^

пастга томон ва1иыар ^ с и л  қил^и^е °^икасиГна 1^ й и ^ 1 ™^0^ИДаН 
Бунда талабалар эътибопини чокнинг б о ш Т я н ^ Г  Қилинади. 
в а н д л ан и ш и н и таъ м и н л аш уч ун м уГ ш т^ гооел  ЯХШИ " **' 
батан вертикал холят™ -™ йL  У горелка пластинага нис-
вашшаш « “ « Г Г ^ ИРИЛИШИП' Кара™ш « И * *  Пай‘га 10_1«  п т  с  »Мундипукгоризонтал чизиқдан паст-

карбонат ангид^д т а^ от м и т т  ^ с и  ^  Йўналтирилали- БУ™а
тушишидан асрайди ( 101-расм) С>ЮҚ металлнинг °Қиб

r a f t ™  ^  ™ ™ Г е РИ” " ГаЛ Ш И“ Р ***“  вд са-= = = = = =

'°"т  в' рт“ ”  ~  —  »  »»-

нинг олдини олишини тушунтириш лозим. Кейин ўқитувчи суюқла- 
нувчан электрод билан аргон муҳитида валиклар ҳосил қилиш ама- 
лини кўрсатади. Бу ўринда валиклар ҳосил қилиш техникаси асосан, 
карбонат ангидрид гази муҳитида валиклар ҳосил қилишдагидек бўли- 
ши уқтирилади. Ватиклар легирланган пўлат пластинада легирланган 
пайвандлаш сими билан хосил қилинади. Бунда аргон чок металини 
оксидлантирмаслигини ва чокнинг ҳаводан яхшироқҳимояланиши- 
ни таъминлаши натижасида пўлатдаш легирловчи аралашмапар куйиб 
кетишининг олди олинади.

Кукун сим билан валиклар ҳосил қилиш техникасини кўрса- 
тишда бу карбонат ангидрид гази муҳигида ярим автоматлар билан 
пайвандлаш усулига ўхшашлигини айтиб ўтиш лозим. Лекин мазкур 
ҳолда калта ёйдан фойдаланилиши эслатилади. Чунки ёй узун бўлганда 
суюқ металл кўп сачрайди, унинг ҳаводаги азот ва кислородцан 
ҳимояланишига путур етади, кукун сим таркибидаги унсурларнинг 
куйиши ортади, охир оқибатда эса суюқлантириб қопланган металлда 
говаклар пайдо бўлади. Ёй қаг£аан ташқари қисқа бўлса, ундаги кучла- 
ниш анча пасаяди, натижада ёйнинг турғун ёниши, чокнинг шаклла- 
ниши ёмонлашади, шунингдек, унда тошқол арадашмалари ҳам пайдо 
бўлиши мумкин.

Талабалар диққатини электроднинг нормал қулочига қаратиш 
зарур. Қулоч кичик бўлганда, горелка мундштугига суюқ металл 
сачраши кучайиб, унга сим пайвандланиб, чокка тошқол аралашиб 
қолиши мумкин. Қулоч хаддан ташқари каггалаштириб юборилган- 
да, сим ўзаги қизиб кетиши натижасида кукун симнинг газ ҳосил 
қилувчи таркибий қисмлари барвақт куйиб кетади ва чокда ғовак- 
лар пайдо бўлади.

Ўзини ҳимояловчи сим билан очиқ ёй ёрдамида валиклар ҳосил 
қилиш технқкасини кўрсатишда таъкидлаш лозимки, бу усулда од­
дий сим билан пайвандлаганда легирловчи элементларнинг кўп қис- 
ми куйиб кетиши ва чок газлар (кислород, азот ва водород) билан 
тўйиниб қолишини таъкидлаш зарур. Ўзини ҳимояловчи сим билан 
пайвандлаганда куйишнинг ўрни симда легирловчи унсурлар миқ- 
дори кўплиги билан қопланади. Бу унсурлар кислород ва азотни 
чидамли нометалл аралашмаларгабирлаштаради; мазкур аралашма- 
лар чок металлнинг эгилувчанлиги ва қовушқоқлиги пасайишига 
кам таъсир кўрсатади. Сим церий билан легирланса, ёйнинг турғун 
ёниши анча ортади, церийнинг чокка ўтиши (изи қолиши) эса чок 
металининг эгилувчанлиги ва қовушқоқлишни оширади.

Ушбу бўлимда турли-туман машқлар кўплиги сабабли тушунти-



риш ва амалда кўрсатишларни талабаларнинг мустақил ишлари би­
лан тез-тез алмаштириб туриш зарур.

Талабалар машкдарини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарда пастки ва қия чокларда алоҳида валиклар 
ҳосил қилиш; туташ ва параллел валиклар ҳосил қилиш; вертикал 
ва горизонтал чокларда валиклар ҳосил қилиш.

Барча машқлар кам углеродли ёки легирланган (аргон муҳитида 
пайвандлашда) пулатдан ишланган 250х150х(8-10) мм ўлчамли 
пластиналарда бажарилади. Дастлаб талабалар пастки ва қия чокларда 
чапдан ўнгга турли йўналишларда валиклар ҳосил қилишни ҳамда 
шаклдор валиклар, туташ параллел валиклар вужудга келтиришни 
машқ қилишади.
 ̂  ̂ Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар горелкани чок ўқи 

иуналишида пайвандлаш тезлигида бир текис силжитишни ва уни 
чокнинг кўндалангига тебранма ҳаракатлантиришни ўрганиб олиш- 
ларига эришиш зарур. Валикнинг сифатли чикиши пайвандчи таж- 
рибасига, унинг горелка билан қилинадиган барча ҳаракатларни 
ТУч I уигунлаштиришига ва пайвандлаш жараёнини диққат билан 
кузатиб туришига боғлиқ эканлигини таъкидлаш даркор. Ёй қайта 
ендирилган жойларга алоҳида эътибор берилади. Бу жойларда чок­
нинг зичлиги камроқ бўлгани учун талабаларни валикни бир ўтиш- 
даеқ, яъни еини ўчирмасдан ҳосил қилишга ўргатиш лозим.

Машқларнинг бажарилишини текшираётганда жиҳоз ва аппа- 
ратларнинг хонада жойлашувига эътибор бериш зарур. Одатда та­
лабалар эгилувчан шлангни орқа томонларида жойлаштирганлик- 
ларини кузатиш мумкин. Аслида эса у ишловчининг олд ёки чап 
томонида бўлиши керак, чунки бунда пайвандчи уни чап қўли 
билан силжитиш имконига (ҳимоя ниқобидан фойдаланганда) эга 
оулади. 1 алабалар дастлабки машқларданоқ узатувчи механизм қўйи- 
ладиган жойни тўғри танлашларига эришиш керак, шунда энг узун 
чокни ҳам пайвандлаш жараёнини тўхтатмасдан пайвандлаш мум­
кин булади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини чокнинг 
охирига қаратиш лозим. Чуқурча пайвандланиб бўлгандан кейин пай­
вандлаш ваннасидаги металлни оксидлашдан сақлаш учун ваннадаги 
металл қотгунга қадар газни ўчирмасдан, горелкани чуқурча тепаси- 
да тутиб туриш зарур. Валик ҳосил қилиш жараёнини ёйни чўзиш ва 
тутқични узоқлаштириш билан тугаллаш тавсия этилади.

Қия чок валиклар ҳосил қилиш машқида бошланғич материал- 
лар ва валик ҳосил қилиш режимлари тахминан аввалги машқцаги-

цек қолади. Пластиналарнинг қиялик бурчаги аста-секин 15° дан 75°
гача катталаштирилиб борилади.

Вертикал ва горизонтал ҳолатларда валиклар қосил қилиш 
кийинлигини қисобга олиб, охирги машклар 1-1 ,2  мм диаметрли 
сим билан ўтказилади. Пайвандлаш токининг кучи пастки ҳолатда 
пайвандлашдагидан 10-15 фоиз кичикбўлиши керак. Ей кучлани- 
ши ҳам кичикроқ бўлиши лозим. Талабалар вертикал валикларни 
пастдан юқорига ҳамда юқоридан пастга томон ҳосил кдлишни урга- 
ниб олишлари керак. Улар диққатини карбонат ангидрид гази сар- 
фининг кўпайишига ҳам қаратиш даркор. Хаводан отир бўлган by
газ, табиийки, тезда пастга оқиб тушади.

Мўлжалдаги ҳамма машқларни бажариш учун ил гари тузиб қуиил- 
ган жадвал асосида талабаларни бир иш ўрнидан бошқасига ўтказиш 
ва ҳар бир иш ўрнида уларга карбонат ангидрид гази, аргон муҳити- 
да кукун сим ва қимояланган сим билан валиклар қосил қилишни 
ургатиш лозим.
' Якунловчи суҳбатда машғ^лотларга хулоса ясаш ҳамда талаЬа- 
ларга уйда туташ ва бурчакли чокларни пайвандлашга (бу машклар- 
ни улар кейинги машгулотда бажаришади) доир материалларни так- 
рорлаб келишни топшириш керак.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Ярим автоматлар ёрдамида пластиналарда валиклар ҳосил қилиш
у ч ун  иш ўрни қандай ташкил қилинади?

2. Ярим автоматларга валиклар ҳосил қилиш режимига нималар ки-

РаДИ3 Карбонат ангидрид гази, аргон мухшида ҳамда кукун сим ва ҳимоя- 
ланган сим билан валиклар қосил қилиш техникасини^сузлаб беринг.

4 Чок охиридаги чуқурча қандай қилиб бекитилади.
5 Ярим автоматлар ёрдамида валиклар ҳосил қилишда риоя қилина- 

диган меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

16_3 ЯРИМ АВТОМАТЛАР БИЛАН УЧМА-УЧ ВА БУРЧАКЛИ 
ЧОКЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни х а в ф с и з  бажариш 
қоидалари; ярим автоматлар билан бурчакли чокларни пайвандлаш. 
Иш урнини ташкил қилиш қоидалари аввалгидек қолдирилади. Машқ- 
ни курсатиш ва тушунтиришга киришиб, 4 мм. гача қалинликдаги 
металл учма-уч чок қирраларига ишлов бермасдан ва таглик устига



қўймасдан (осилган ҳолда), электродни вертикал вазиятда ушлаб 
пайвандланишини таъкидлаш лозим. Тирқишларга суюқ металл оқиб 
киришининг олдини олиш мақсадида талабаларга сим узатилишини 
вақти-вақтида тўхтатиб туриш, лекин бунда горелкани пайвандлаш 
ваннасидан узоқлаштирмаслик, яъни уни ҳаводан ҳимоялашни тўхтат- 
масликни тавсия этиш ва бу иш қандай бажарилишини кўрсатиш 
лозим. Шунда суюқ металл тезроқ совийди ва қотади, натижада 
металлда тешилиш содир бўлмайди. Қирраларига ишлов бериб, учма- 
уч чокнинг биринчи қатламини пайвандлашда ҳам шу усулни қўллаш 
лозим.

Машқни бажариб кўрсатиш жараёнида электродни чокка нисба- 
тан оғдириш йўналиши чокнинг суюқланиш чуқурлигига ва сифа- 
тига кагга таъсир кўрсатиши тушунтирилади. Яна уқтириладики, 
электродни орқага оғдириб пайвандлашда пайвандланаётган зона 
яхши кўриниб туради ва чокнинг суюқианиш чуҳурлиги ортиб, қоп- 
лама зичроқ чиқади. Электродни олдинга огдириб пайвандлашда эса 
чокнинг шаклланишини кўриш қийинлашади, аммо пайвандланаёт­
ган қирралар нигоҳ остида бўлиб, электродни тирқишга йўналти- 
риш осонлашади. Бунда валикнинг эни кенг чиқади ва чуқурроқ 
суюқланиш юз беради. Мазкур усул юпқа металлга нисбатан, яъни 
пайвандлашда у тешилиб қолиши мумкин бўлган ҳолларда қўллани-
лишини айтиб ўтиш лозим. Ҳар икки усулни ҳам амалда кўрсатиш 
зарур.

Электродни силжитиш ва тебранма ҳаракатлантириш усуллари 
чокнинг талаб этиладиган қалинлигига ва қирраларига ишлов бериш 
шаклига қараб танланишини ҳам тушунтириш лозим. Масалан, элек-

102-расм. Кўп қатламли учма-уч чокларни пайвандлашда электродни 
тебранма ҳаракатлантириш чизмаси.

трод бир қатламли чокларнинг. шунингдек, кўп қатламли чоклар- 
нинг биринчи ва энг остки қатламларини пайвандлашда чок ўқи 
бўйлаб илгарилама-қайтма ҳара катл a hi и р ил ад и (102-расм); кўп қат- 
ламли чокнинг ўрта қатламларини пайвандлашда слиралсимон юри- 
тилади (о); устки қатламлар эса илон изи қилиб ҳаракатлантирили- 
ши (в) билан пайвандланади.

Пайвандлаш вақтида горелка бир жойда туриб колмаслиги ке­
рак, акс ҳолда, пайвандлаш ваннаси анча катгалашиб кетиши оқиба- 
тида чок металининг қизиши ҳам ўта юқори бўлади. Ьурчакли чок­
ларни пастки ҳолатда пайвандлаш техникасини кўрсатишда пайванд­
лашни «қайиқча» усулида, қия электрод билан ҳам бажариш мумкин 
жанлиги эслатилади. К,ия электрод билан пайвандлашда горелка вер­
тикал деворга нисбатан 30-45° бурчак ҳолатида ўрнатилади ва чок 
бўйлаб 5—15° оғдирилади (103-расм, с), электрод учи бирикма бур- 
чагига йўналтирилади ёки горизонтал металл тахта устида 1 мм^ гача 
силжитилади (б). Биринчи қатламни пайвандлашда горелка кўнда- 
лангига тебратилмасдан, чок ўқи бўйлаб илгарилама-қайтма ҳара- 
катлантирилади. Бу ўринда вертикал ҳолатдаги тахта тешилиб кол­
маслиги ва горизонтал ҳолатдаги тахтага суюқ металл оқиб гушмас- 
лиги учун катети 8 мм. дан катта бурчакли чокларни бир неча ўтишда 
пайвандлаш тавсия этилишини таъкидлаш зарур.

Вертикал чокларни пайвандлашни курсатиш да бу иш асосан, 
пастдан юқорига томон бажарилиши, металл 4 мм. дан юпқа бўлган-

103-расм. Бурчакли чокларни пайвандлашда горелканинг ҳолати.
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да эса, юқоридан пастга пайвандланиши ва пайвандлаш ваннасидаги 
металлнинг бир қисми ёй остига оқиб тушиши натижасида металл 
тахталарининг куйиб кетиш эҳтимоли бўлмаслиги уқтирилади.

Горизонтал чокларнинг пайвандланишини кўрсатишда 4 мм. гача 
қалинликдаги металл қирралари қия кертилмасдан, унча катта бўлма- 
ган тирқиш билан пайвандланишини айтиш лозим. Бунда электрод 
пастга оғдирилади ва металл электродни кўндалангига тебратмай, 
бурчак ҳолатида пайвандланади. Ҳимоя гази оқимининг босими суюқ 
металл оқиб тушиши ва оқмалар пайдо бўлишининг олдини олади. 
Кўп қатламли чокларни пайвандлашда ҳар бир кейинги валикни 
ҳосил қилишдан олдин аввалги валикнинг сиртини яхшилаб тоза- 
лаш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: пластиналарни пастки ва қия чоклар билан учма-уч пай­
вандлаш, уларни пастки ва қия чоклар билан бурчак оетида, тавр 
шаклида ҳамда устма-уст пайвандлаш; вертикал учма-уч ва бурчакли 
чокларни пайвандлаш. Машқлар тобора мураккаблаштирилиб, даст- 
лаб чокларнинг пастки ва қия ҳолатларида, кейин вертикал ва ни- 
Ҳоят, горизонтал ҳолатда бажарилади. Талабалар аввалига бир қат- 
ламли чокларни пайвандлашни машқ қилишиб, сўнгра кўп қатлам- 
ли чокларни пайвандлашга ўтишади.

Пластиналарни қирраларига ишлов бермасдан, учма-уч пайванд­
лаш машқлари 4—6 мм қалинлиқдаги пластиналарда бажарилади. Иш 
ўринларини айланиб чиқишда талабалар машқдарни қандай бажа- 
раётганликларини кузатиб, улар диққатини пайвандлаш режимла- 
рини тўғри танлаш ва белгилаш кераклигига қаратиш лозим. Агар 
пайвандлаш режимига тузатиш киритиладиган бўлса, бу ишни си­
нов пласгинасида бажариш даркор. Текширув намуналари гашқи кўри- 
нишига қараб ва синдириб кўриб баҳоланади. Синган жойида чок 
яхши пайвандланган ва говакларсиз бўлиши лозим.

Пластина қирраларининг бир томонини қия кертиб, учма-уч пай­
вандлаш машқлари 10—12 мм қалинликдаги пластиналарда икки-уч 
қатламли қилиб, чок ўзагини қайта пайвандлаб амалга оширилади. 
Пайвандлаш режимини талабалар мустақил белгилашади. Текширув 
намунаси ташқи кўринишига қараб баҳоланади ва зичлиги керосин 
оқизиб еки вакуум усулида текширилади. Пайванд чокнинг сифати 
кўп жиҳатдан электроднинг тебранма ҳаракатига боғлиқлиги сабаб­
ли иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққатини электрод

симининг учини ҳаракатлантириш траекторияси ва горелкани тўғри 
қиялатиш кераклигига қаратиш лозим.

Пластиналарни тавр шаклида пайвандлашга дойр машклар 6—8 мм 
қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Талабалар аввалига «қайиқ- 
ча» усулида пайвандлашни ўрганишиб, кейин қия электрод билан 
пайвандлашни машқ қилишади. Дастлабки пайтда қия электрод би­
лан пайвандлашда бурчакли чокларни сифатли чиқаришлари анча 
қийин бўлади, чунки кўникмалари етарли бўлмаганлигидан чокни 
бирикма деворига ёки токчасига тушириб ҳўяверишади. Натижада е 
вертикал девор тешилиб қолади ёки суюқ металл горизонтал токча- 
га оқиб тушади. Шунинг учун иш ўринларини айланиб чиқишда 
горелканинг қиялик бурчаги, шунингдек, чок катетининг ўлчами 
(купи билан 8 мм) талаб даражасида бўлишини диққат билан куза- 
тиш даркор.

Пластиналарни устма-уст пайвандлаш машклари 4—8 мм қалин- 
ликдаги пластиналарда бажарилади. Талабалар аввалига устки қирра- 
ни суюкдантирмасдан пайвандлаш техникасини ўздаштиришади. Шу 
боис иш ўринларини айланиб чиқишда қирраларнинг устки пласти­
на қиррасига нисбатан ҳолатига эътибор бериш лозим бўлади.

Вертикал ва горизонтал чокларни пайвандлаш машқлари аввал, 
пластиналарнинг қирраларига ишлов бермасдан, кейин қирралари- 
нинг бир томонига ишлов бериб бажарилади. Иш ўринларини айла­
ниб чиқишда ҳар икки ҳолда ҳам ёй пайвандлаш токининг кучлани- 
ши пастки ҳолатда пайвандлашдагидан 10—20 фоиз кам олинишини
талабаларга эслатиш лозим.

Машқларнинг барчаси талабаларни бир иш урнидан бошқасига 
кўчириш учун тузиб чиқилган жадвалга риоя қилган ҳолда аввал 
карбонат ангидрид гази, аргон муҳитида, сўнгра кукун сим ва
ҳимояланган сим билан бажарилади.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш пайтида талаЬа- 
ларнинг яхши ишларини кўрсатиб, йўл қўйилган хатоларни айтиб 
ўтиш лозим. Суҳбат охирида уларга ҳалқасимон чокларни пайванд­
лаш машқига тайёрланиб келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1 Учма-уч ва бурчак чокларни пайвандлаш учун иш ўрки қандай таш­
кил қилинади?

2. Учма-уч чокларни осилган холла пайвандлашда тирқишга суюқ ме 
талл оқиб кирмаслиги учун нима қилиш керак?



3. Кўп қатламли чокларни пайвандлашда электрод қандай тебпанме 
ҳаракатлантирилади? р

4. Вертикал ва горизонтал чокларни пайвандлашда риоя қилинадиган 
меҳнат хавфсизлиги қоидаларини сузлаб беринг.

16.4. Я РИ М  АВТОМАТЛАР БИЛЛИ ҲАЛҚАСИМОН  
ЧОКЛАРНИ ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади. иш ўрнини ташкил қилиш ва ярим автоматлар билан 
ҳалқасимон чокларни пайвандлашда ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; қувурларнинг буриладиган туташиш жойларини қирра- 
ларига ишлов бермасдан пайвандлаш.

Иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш қоида- 
лари асосан, аввалгидек қолгани учун уларни эслатиб ўтиш кифоя 
Шу қоидаларга қўшимча равишда қувурларни ётқизиш ва бир текис 
аилантириб туриш учун буриш мосламаларидан фойдаланишга тўғри 
келиши, уларнинг тузилишини тушунтириб, амалда кўрсатиш ло-
ЗИМ.

Талабалар учма-уч чокларни пастки, қия ва вертикал ҳолатларда 
ярим автоматлар билан пайвандлашни ўрганиб олганларидан кейин 
қувурларнинг буриладиган туташ чокларини пайвандлашда қийна- 
лишмаиди. Иш усулларини курсатищда горелкани тўғри жойлашти- 
риш, электродни бир маромда тебранма ҳаракатлантириш ва қувур-

нинг қалинлигига қараб, уни 
(аилантириб турган ҳолда) му- 
айян тезлиқда пайвандлаш ке- 
раклигига талабалар диққати- 
ни қаратиш лозим. Юпқароқ 
қувурларни ва кўп қатламли 
чокларнинг биринчи қатлами- 
ни пайвандлашда горелка 
мувдштугини шундай жойлаш- 
тириш керакки, электрод 
сими вертикал ўқцан тахми- 
нан 45—50° бурчакка оғиб ту- 
радиган бўлсин (104-расм). 
Бундан ташқари, қувурни 
мосламада соат мили йўнали- 
шида шундай ҳисоб билан ай- 
лантириш лозимки, чокни

104-расм. Қувурларнинг буриладиган 
туташиш жойларини пайвандлашда 

горелканинг ҳолати.

пастдан юқорига пайвандлашга имкон берсин. Электролни энг юқори 
нуқтадан силжитиб, қувурларни таглик устига қўймасдан пайванд­
лаш мумкинлигини таъкидлаш даркор. Бунда чок у'заги охиригача 
пайвандланиб, қирраларнинг четлари яхши тўлиб чиқади. Кўп 
қатламли қилиб пайвандлашда чокнинг кейинги катламлари элек­
тродни вертикал ҳолатда энг юқори нуқтадан қувурнинг айланиш 
йўнашшига қарама-қарши томонга 10—50 мм силжитган ҳолда хара- 
катлантириб пайвандланади. Электродни силжитмш масофаси пай­
вандланадиган қувур диаметрига боғлиқ.

Қувурларни бурмасдан туриб, ҳалқасимон чокларни пайвандлаш 
энг қийин машқ ҳисобланади. Бу ҳолда вертикал ва шип чокларни 
пайвандлашга хос қатор қийинчиликларга дуч келинади. Яна бир му- 
раккаб томони шундаки, чокни пайвандлаш давомидаток кучини ва 
электрод симини узатиш тезлигини узгартаришга имкон бўлмайди, 
шу сабабли иш натижаси фақат пайвандлаш тезлиги хамда пайванд­
лаш горелкасини мураккаб ҳаракатлантириш тартибига боғлиқбўлиб 
қолади. Кувурларнинг бурилмайд иган жойларини паивандлашни ҳар хил 
диаметрли қувурларда бир неча марта курсатиш зарур.

Талабалар диққатини айниқса, пайвандлаш тезлиги ва химоя га- 
зининг сарфланишига қаратиш даркор. Карбонат ангидрид гази ҳаводан 
оғир бўлганлиги сабабли кичик диаметрли қувурларни вертикал ва 
айниқса шип шароитида пайвандлашда чокнинг ҳкмояланиши кес- 
кин ёмонлашади. Шунинг учун қувурларнинг бурилмайдиган тута­
шиш жойларини пайвандлашда уларнинг буриладиган туташиш жой 
ларини пайвандлашдагидан кўпроқгаз сарфлашга тўғри к^иш и мум­
кин. Танаффуслар билан пайвандлашда ва чок пайвандлаб булингач, 
чуқурчаларни пайвандлаб тўлдириш сифатига эътибор бериш зарур. 
Амални бажариб кўрсатиш ва тушунтиришларни мустақил машқлар 
билан алмаштириб туриш, талабаларни жадвалга биноан бир иш 
ўрнидан бошқасига ўтказиш усули туфайли уларнинг барчаси ҳалқа- 
симон чокларни карбонат ангидрид гази ва аргон муҳитида кукун 
сим ҳамда ҳимояланган сим билан ярим автоматлар ердамида пай- 
вандлашни ўрганиб олишлари лозим. Ҳар қаиси қирра 30* бурчак 
хосил қилиб қия кертилади. Чоклар бир ёки икки қ а т л а м  қилиб 
пайвандланади. Текширув чоки ташқи кўри ниши га қараб баҳола- 
ниб з^ш нги керосин оқизиб текширилади. Кувур ўқини вертикал 
ҳолатда жойлаштириб, қувурнинг горизонтал чокини оуриб туриб 
ҳам пайвандлаш машқини ўтказиш зарур. Бу ҳолда фзқах устки кувур- 
нинг қирраси 45° бурчак ҳосил қилиб қия кертилади. Кувурларта 
фланецлар, тиқин ва патрубоклар пайвандлаш *амда қувур уқинин 

в а  вертикал ҳолатида унинг бурилмайдиган туташиш



жойларини пайвандлаш энг қийин машқ ҳисобланади. Чунки бу 
ҳолда шип чокдан фойдаланишга тўғри келади. Қирраларнинг бир 
томонини қия кертиб пайвандлашда чокнинг биринчи қатлами элек­
тродни тебранма ҳаракатлантирмасдан, аввал туташиш жойининг 
бир томонида, кейин иккинчи томонида, юқоридан пастга туши- 
рилади. Иккинчи қатлам электрод учини кўндалангига тебранма 
ҳаракатлантирган ҳолда пастдан юқорига силжитиб пайвандлаш ба­
жарилади.

Якунловчи суҳбатда машғулотларга хулоса ясаш, баҳоларни эълон 
қилиш ва ишни яхши бажарган талабаларнинг номларини зикр этиб 
утиш лозим. Суҳбат охирида кейинги машгулотдан бошлаб талабалар 
ей ердамида ва газ алангасида қўл усулида пайвандлашнинг юқори 
унумли турларига оид машқпарни ўрганишга киришишлари боис 
уида махсус технология дарслигидан тегишли материални такрорлаб 
келиш кераклигини уқтириш даркор.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

нади? ҲШ1ҚаСИМ0Н чоклаРни пайвандлашда иш ўрни қандай ташкил қили- 

сиятлартВУРЛаРНИН1 буриладиган тУгзшиш жойларини пайвандлаш хусу-

3 ҚуВУРЛарНИН‘ бУРИлмайдиган туташиш жойларини пайвандлаш усул- 
ларининг фарқяи жиҳатлари нималардан иборат?

4. Ярим автоматларда ҳалқасимон чокларни пайвандлашда риоя қили- 
надиган меҳнат хавфсизлиги қоидаларини сўзлаб беринг.

ЁРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА ҚЎЛ УСУЛИДА 
ПАИВАНДЛАШНИНГ ЮҚОРИ УНУМЛИ ТУРЛАРИНИ 

ЎЗЛАШТИРИШ

Мавзудан мақсад — талабаларни ёй ёрдамида ва газ алангасида
УсУлиДа паивандлашнинг юқори унумли турлари билан таниш- 

тиришдан, уларнинг айримлари ёрдамида пайвандлаш техникасини 
ўзлаштиришдан иборат.

Мавзуни қуйидаги бўлимларга бўлиб ўрганиш тавсия этилади:
- ' я ва епик> электрод билан ёй ёрдамида пайвандлаш.
2. Кўшалоқ электродлар ва электродлар дастаси билан ёй ёрдами­

да пайвандлаш.
3. Ёй ердамида чуқур суюқлантириш усулида пайвандлаш.
4. Уч фазали ёй ёрдамида пайвандлаш.
5. Паррон ва қўшалоқ валиклар билан газ алангасида пайвандлаш.

Пайвандлаш ёйини таъминлаш манбалари аввалгидек қолади. Бироқ 
айрим ҳолларда электродлар дастаси билан пайвандлашда кучлироқ 
пайвандлаш токи талаб қилинади. Шу сабабли катта кувватли, маса- 
лан, Т Д -500 ёки ТС Д -1000 типидаги пайвандлаш трансформатор- 
ларини ишга тайёрлаб қўйиш лозим. Агар улар бўлмаса, параллел 
уланган иккита бир масканли трансформатордан фойдаланиш мум­
кин. Бундан ташқари, уч фазали ёй билан пайвандлаш учун махсус 
трансформаторлар ҳам иш беради. Улар ўрнига очиқ бурчак чизмаси 
бўйича уланган иккита бир фазали трансформатордан фойдаланса 
хам бўлади Газ алангасида пайвандлаш жиҳозлари аввалгидек қола- 
ди Кўшалоқ валик билан пайвандлаш маиидтарини бажаришда иш 
упинларида иккитадан горелка бўлиши лозим, шунинг учун зарури- 
ят туғилганда ацетилен ва кислород шлангларини узаитириш дар-

К°Р Электродларнинг қия ва ётиқҳолатида пайвандлаш машқларини 
утказиш учун сурилма ҳалқали кўчма шланглар, учликлар, паиванд- 
Г а Г к а б е л Г р и  пайвандланадиган металл остита ва усгига, к*ииш 
учун арикчали мис пластиналар қамда ҳар хил қисқич -  струбцина 
лар керак бўлади. Барча машқяар углеродли пўлатларда бажарилади, 
шу сабабли Э—42 ёки Э—46 хилдаги электродлардан керакли мик­
дорда тайёрлаб ва қиздириб қўйиш лозим. Одатдаги (4 -5  мм.|диа- 
метрли электродлардан ташқари, кам микдорда 6 - 8  мм диаметрли 
э л е к т р о д л а р ,  шунингдек, О С Д -45 ёки А Н -348 флюси талаб эти-

ЛЗД Пайвандлаш материали сифатида қирраларига и ш л о в  берилмаган 
ёки қирраларининг бир томонига ишлов берилган 8 -1 2  мм қалин- 
ликдаги кам углеродли пўлат пластиналардан фошхаланиш мумкин.

Х ^ и ш  Йўл-Йўриғини ўтказиш учун, шунингдек, пайвандлаш 
пежимларини талабалар мустақил танлашларини мулжа^аб плакат- 
лар ва режимларнинг жадвалларини, электр^^арластасиқа^ада 
ванд бирикмаларининг намуналарини тайерлаб купит лозим. Машқ- 

L a p J r a H O »  зубилолар. болга, пулат чуткалар 
ётиқ электродлар билан пайвандлашда ейни ендириш учун кўмир 
электродлар зарур бўлади.

17 1 КИЯ ВА ЕТИК ЭЛЕКТРОДЛАР БИЛАН ЁЙ ЁРДАМИДА 
ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва қия ҳамда ётиқ электродлар 
билан пайвандлаш ишларини хавфсиз бажариш қоидатари; қия



электродлар билан валиклар ҳосил қилиш ва пластиналарни пайванд­
лаш; ётиқ электродлар билан валиклар ҳосил қилиш ва пластиналар­
ни пайвандлаш.

Талабаларга иш урнини ташкил қилиш ҳақида гапириб бе­
риб, меҳнат хавфсизлигининг асосий қоидалари эслатилгач, қия 
электрод билан пайвандлашни кўрсатишга утиш мумкин. Талабалар 
диққатини қия электрод билан пайвандлаш пайвандчи иштирокисиз 
ёйнинг ёнишига асосланганлигига, электроднинг қиялик бурчаги 
тўғри танланиши ва белгиланиши кераклигига қаратиш лозим. Бу 
ўринда электрод пайвандланаётган буюмга нисбатан 30—45° бурчак 
ҳолатида жойлаштирилишини (105-расм), бу бурчак 20°дан кичик 
бўлганда эса, металл кучли сачрашини ва чокнинг сифати анча ёмон- 
лашишини тушунтириш (ва амалда кўрсатиш) зарур.

Кия электродлар билан пайвандлаш хусусиятлари ҳақида тапир- 
ганда, пайвандлаш вақтида ҳалқа штангада қадалиб қолиши мум­
кинлигини, бунга йўл қўймаслик учун ҳар бир пайвандлашдан сўнг 
штангани метатл томчиларидан тозалаш ва ҳалқани қўлда суриб кўриш 
кераклигини эслатиш лозим. Қоплама тўсиғи-соябони емирилиб қолса, 
қисқа туташув рўй бериши мумкинлигини, бунинг олдини олиш 
учун қалин қопламали электродларни танлаб, пайвандлашга кири- 
шишда уларни қиздириб олиш зарурлигини тушунтириш даркор. Қия 
электродлар билан пайвандлаш учун ОЗС 17-Н ва АНГ-1 маркали 
махсус электродлар ишлаб чиқилганлигини уқтириш лозим. Узунли- 
ги 600—700 мм ва диаметри 4, 5, 6 мм бўлган бу электродлар тала­
балар машқларини ўтказишда жуда маъқулдир.

105-расм. Қия электрод билан пайвандлаш:
/—қопламали электрод; 2-—сурилма ҳалқэ; ^—штанга; 4— изоляция.

Валик ҳосил қилишни кўрсатаётганда бу усулда пайвандчи бир 
нечта иш ўрнида ишлай олиши, натижада меҳнат унумдорлиги анча 
ошишини таькидлаш лозим. Алоҳида валиклар ҳосил бўлгач. пласти­
наларни қирратарининг бир томонини қия кертиб, учма-уч пайванд­
лашни кўрсатишга ўтса бўлади. Ўзакли чокни битта электрод билан 
пайвандлаш лозим, иккинчи қатламни пайвандлаб, кенг чок ҳосил 
қилишда 2—3 та электроддан биргаликда фойдаланиш мумкин.

Пайвандлаш жараёни кўрсатиб бўлингач, чекловчи гиргакнинг 
қандай ўрнатилишига алоҳида эътибор берилади. Бу тиргак белги- 
ланган нуқтада ёйни табиий ўчириш ҳисобига пайвандлаш жараёни­
ни тўхтатади. Машқ охирида талабаларга мазкур усулда суюқланти- 
риб қопланган металлнинг сифати яхши бўлишини ва бу усул асо- 
сан, қисқа чокларни пайвандлашда қўлланилишини айтиб ўтиш 
лозим.

Ётиқ электрод билан валиклар ҳосил қилиш ва чокларни пай­
вандлаш усулларини кўрсатиш^а ўтганда бу йўл билан эни электрод 
диаметрига баравар чокни пайвандлаш мумкинлигини, шунинг учун 
кўп қатламли қилиб пайвандлаш мақсадтаа чокка бир йўла бир нечта 
электродни қўйиш кераклигини таъкидлаш лозим (106-расм).

Охирида ётиқ электродлар билан флюс остида пайвандлаш мум­
кин эмаслигини уқтириш, бу жараённи амалда кўрсатиб, ижобий ва 
салбий хоссаларини айтиб бериш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: қия электродлар билан алоҳида валиклар хосил қилиш; 
пластиналарни қия электрод бштан учма-уч пайвандлаш; ётиқ элек­
трод билан алоҳида валик 
ҳосил қилиш; пластиналар­
ни ётиқ электрод билан кўп 
қатламли қилиб учма-уч 
пайвандлаш; пластиналар­
ни флюс остида ётиқ элек­
тродлар билан учма-уч пай­
вандлаш.

Қия электрод билан 
алоҳида валиклар ҳосил 
қилиш ва учма-уч пайванд­
лаш машқлари қирралари- 
нинг бир томонига ишлов 
берилган 250x150x10 мм 
калинликдаги пластиналар-

1 2 3

106-расм. Туташиш жойини ётиқ электродлар 
билан пайвандлаш учун йигиш:

/—буюм; 2— мис ёки графит таглик; J— қстламали элек­
тродлар; 4— қоғоз ёки картон адсткрмалар; 5—мис уст- 

куйма: 6—nftiai *алка-скоба.



да бажарилади. Аввал ига битта электрод билан алоҳида валиклар 
кейин бир йўла 2—3 та электрод билан валиклар ҳосил қилинади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга эслатиладики, 
учма-уч пайвандлашда биринчи чок битта электрод билан ҳосил қили- 
ниши, ток кучи электрод симининг 1 мм диаметрига 40 А туғри 
келадиган қилиб олиниши ва кейинги чоклар электродлар дастаси 
билан пайвандданиши керак. Бунда талабалар ҳар бир қатламни пай­
вандлаб бўлганларидан кейин чок сиртидан тошқолни уриб туши- 
ришлари ва сиртни яхшилаб тозалашларини кузатиш лозим. Чок то- 
заланмаса, унга тошқол аралашиб қолиши мумкин.

Талабалар қия электрод билан пайвандлашни ўрганиб олишгач, 
етиқ электрод билан пайвандлаш машқларини бажаришга кириша- 
дилар. Бу ҳолда ҳам аввалгидек, дастлаб пластиналарда алоҳида ва­
ликлар ҳосил қилинади, кейин пластиналар алоҳида электрод билан 
учма-уч, сўнгра флюс остида пайвандланади. Флюс остида пайванд­
лаш учун ёйни ёндиришда кўмир электрод ўрнига автомат усулида 
ендиришдан фойдаланиш мумкин. Бунда флюсни сепишдан олдин 
электрод учи билан металл орасига графит бўлаги, пўлат қирицдиси 
еки одций ингичка сим тутами қўйилади. Пайвандлаш токи уланган- 
да ёй автоматик тарзда ёнади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда туташиш жойлари тўғри йи- 
ғилганлигига ва пайвандлаш режими мақбул даражада белгиданган- 
лигига эътибор бериш зарур. Барча ҳолларда пайвандлаш режимини 
талабалар уз л ар и танлашади ва белгилашади.

Якунловчи суҳбатда пайвандлашнинг бу усуллари кўпроқ қаерда 
қулланилишини ва тўғри чизиқли чоклардан ташқари, доиравий ҳамда 
шаклдор чоклар бўлишини тушунтириш лозим. Бундай чокларни пай­
вандлаш учун электродлар эгри чизиқли чокнинг шаклига мослаб 
тайёрланади. Талабаларга уйда электродлар дастаси билан пайванд­
лашга оид материални такрорлаб келишни топшириш мумкин.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

беринг' В3 ё™Қ ЭЛеКтрол билан пайвандлашнинг хусусиятларини сўзлаб

2’ Электродлар билан флюс остида пайвандлашда ёй қандай ёндири- 
лади: 1

3. Кия электрод билан пайвандлашда қандай нуқсонлар намоён бўли- 
ши мумкин ва улар қай йўсинда бартараф этилади?

4. Кдя ва етиқ электрод билан пайвандлащца иш урнини ташкил қилиш 
ва меҳнат хавфсизлиги қоидалари ҳақида гапириб беринг.

17 2 ҚЎШАЛОҚ ЭЛЕКТРОДЛАР ВА ЭЛЕКТРОДЛАР ДАСТАСИ 
БИЛАН ЁЙ ЁРДАМИДА ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш урнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш кридалари, 
электродлар дастасини тайёрлаш техникаси; пластинада алоҳида ва­
ликлар ҳосил қилиш; пластиналарни пастки чок билан учма-уч пай­
вандлаш.

Талабаларни иш ўрнини ташкил қш ш ш  ва меҳнат хавфсизлиги  
қоидалари билан таништиргач, кўшалоқ электродлар билан ёки элек­
тродлар дастаси билан ишланганда пайвандлаш узунасига бир-бири- 
дан изоляцияланган икки, уч ва ундай ортиқ электродлар билан бир
йўла бажарилишини таъкидлаш лозим.

Электродларни пайвандлаш ва уларнинг қопламасиз учларини 
хар жойидан пайвандлаб қўйишни кўрсатаётганда бу иш элек­
тродлар бир-бирига пухта бирйкиб туриши ва дастадаги барча элек­
тродлар орасида яхши электр уланиши содир бўлиши учун кили- 
ниши тушунтирилади. Пайвандлаш токи дастадаги барча элекгродлар- 
га бир вақтда келиши учун 
шундай контакт зарур. Ёй 
ҳар бир электродда навба- 
ти билан ёниши туфайли 
даста шундай диаметрли 
битта электрод билан пай- 
вандлашдагига нисбатан 
анча кам қизийди. Шунинг 
учун электродлар дастаси 
билан пайвандлашда улар­
нинг ортиқча қизиб кети- 
шидан, куйиб ва сачраб иф- 
лос бўлишидан қўрқмас- 
дан, кучли пайвандлаш 
токидан фойдаланиш мум­
кин. Талабаларга элек­
тродларни хар жойидан 
пайвандлаб қўйишнинг 
турли усулларини курса­
тиш (107-расм) ва улар­
нинг учларини бир-бири- 
дан 30—40 мм оралиқда

107-расм. Кўшалоқ электродларни пайванд­
лаш усуллари:

/— крплам&ти электроа; .З—ушлзгач-прихватка,
J-мМ : рсл қоллиғи.



ҳар жойидан пайвандлаш энг кўп қўлланиладиган усул эканлиги- 
ни таъкидлаш лозим.

Металлни суюқлантириб қоплаш ва пайвандлашни кўрсатишга 
ўтганда ёйнинг узунлиги чокнинг сифатига таъсир қиладиган энг 
муҳим омиллардан эканлигини, ёй қанча қисқа бўлса, суюқланган 
металл шунча кам оксидланиши ва унинг сифати юқори бўлишини 
уқгириш даркор.

Қўшалоқ электрод билан пайвандлашни кўрсатаётганда талаба­
лар диққати электродтар ҳолатига қаратилади: иккита электрод хосил 
қилган текислик чок ўқига перпендикуляр бўлиши керак. Талабалар 
эътиборини шунга жалб қилиш лозимки, пайвандлаш вақгида элек­
трод фақат икки хил ҳаракатлантирилади: ўқ бўйлаб вертикал тарз- 
да ва чок бўйлаб горизонтал ҳолатда силжитилади. Бу ҳолда унинг 
кўндалангига ҳаракатлантирилиши электродлар дастаси ёйининг 
навбати билан ёнишига алмаштирилади. Қирраларнинг бир томонига 
ишлов бериб, чокни бир ўтишда пайвандлашни намойиш қилишда 
электродни 108-расмда кўрсатилганидек силжитиш лозим.

Икки ўтишда пайвандлаш кўрсатилаётганда биринчи қатламни 
ҳо.ил қилишда электродлар дастаси чок бўйлаб у ёқ-бу ёққа тебра- 
г. шасдан ҳаракатлантирилишини уқтириш даркор. Талабалардан би- 

рига бу жараённи бутун гуруҳга такрорлаб кўрсатишни топшириш
мумкин. Натижада ўқитувчи ўз ту- 
шунтиришларини барча талабалар 
қандай уқиб олгашшкларини билиш 
имконига эга бўлади. Шундан ке- 
либ чиққан ҳолда, у пайкаган кам- 
чиликларини дарҳол таҳлил қилиб, 
зарур бўлса, амални қайтадан кўрса- 
тиши лозим.

Талабалар машқларини қуйида- 
ги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: қўшалоқ электродларни 
тайёрлаш: пластинада ачоқила вачик- 
лар ҳосил қилиш: пластиналарни 
қирратарига ишлов бермасдан ва 
кирратарининг бир томонига ишлов 
бериб учма-уч пайвандлаш.

Электродлар дастаси Э—42 ёки
Э—46 хилдаги 4—5 мм диаметрли 
электродтардан тайёрланади. Татаба-

Кушалоқ электродлар

108-расм. Бир ўтишда пайванд­
лашда қўшалоқ электродларни 

силжитиш чизмаси.

лар ушбу бўлимни ўтиш 
учун ҳар хил электродлар 
дастасидан керакли микдор­
да ҳозирлаганларидан  
кейин аюҳида вачиктарву­
жудга келтиришни машқ 
қилишга киришишади. Бу 
ҳолда пайвандчаш токининг 
кучи битга электрод билан 
вачиклар ҳосил қилишдаги- 109-расм. Электродлар дастаси билан
дан 15 — 20 фоиз ортиқ пайвандлаш.
бўлиши керакли гини тача- 
бачарга яна бир бор эслатиб қуйиш зарур.

Охирида талабачар 8—10 мм қалинликдаги пластиначарни қир- 
раларига ишлов бермасдан, икки томонлама чок билан ва 10 12 мм 
қалинликдаги пластиналарни қиррачарининг бир томонига ишлов 
бериб (лекин чок ўзагини қаМа суюқлантирмасдан), учма-уч пай- 
вандчашади. Чокни синишга синаш мумкин бўлиши учун чок ўзаги 
қайта суюкдангирилмайди. И ш ўринларини айланиб чиқишда тата- 
балар электродлар дастасини пайвандланаётган пластиналар текис- 
лигига нисбатан вертикал тарзда ёки пайвандлаш томонига 60—70° 
қиялатиб ушлашларига эътибор бериш лозим (109-расм).

Бундан ташқари, талабалар пластиналарни горизонта! текислик- 
ка нисбатан 5—10° бурчак ҳосил қилиб ўрнатишларини кузатиб ту­
риш ва бундай қиялик бурчаги чок ичига тошқол оқиб киришининг 
олдини олишини уқтириш даркор. Бу ҳолда ишнинг боришини ку- 
затиш осон бўлиши учун пайвандлаш «ўзимиз томонга» усулида ба­
жарилади. Назорат намунаси ташқи кўринишига қараб баҳоланади ва 
синишга синаб кўрилади.

Якунловчи сухбатда бу усулнинг афзалликларини айтиб ўтиш 
лозим, масачан, меҳнат унумдорлиги тахминан 1.5 баравар ортади, 
пайвандлаш пастидан фойдачаниш коэффициенти ошади ва электр 
энергиясининг солиштирма сарфи 20—30 фоиз камаяди (чунки элек­
трод олдиндан қиздириб олинади). Электрокар ни тайёрлаш қийин- 
лиги мазкур усулнинг камчилигидир. Бу ўринда 6—8 мм диаметрли 
қатин қопламачи электродлар билан юқори ток кучида пайвандлаш 
унумчи усуллардан эканлигини таъкидлаш лозим. Шундай электродлар 
билан вачиклар тушириш ва пайвандлашни амалда кўрсатиш мақ-
садга мувофикдир.

Талабаларга уйда чуқур суюқлантириш усулида пайваншлашга дойр 
материални такрорлаб келиш топширилади.



1. Электродлар дастаси билан пайвандлашнинг моҳияти нимадан ибо­
рат?

2. Электродлар дастасини тайёрлаш техникаси.
3. Электродлар дастаси билан пайвандлашнинг афзалликлари ва кам- 

чиликларини сўзлаб беринг.
4. Чокларни кўп қатламли қилиб пайвандлашда қандай усуллар ишла- 

тилади?
5. Иш урнини ташкил қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидаларини гапириб 

беринг.

17.3. М ЕТАЛЛНИ ЁЙ ЁРДАМ ИДА ЧУҚУР СУЮ КДАНТИРИШ  
УСУЛИДА ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этштади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; пластиналарни қирраларининг бир томонига ишлов бе­
риб, учма-уч пайвандлаш, пластиналарнинг қирраларига ишлов бер­
масдан, бурчак ҳосил қилиб пайвандлаш; пластиначарни устма-уст 
пайвандлаш.

Иш урнини ташкил қилиш ва меҳнат хавфсизлиги қоидалари 
ҳақида қисқа суҳбат ўтказгач, адабиётда бу усул баъзан электродни 
тақаб пайвандлаш ёки ультрақисқа ёй билан пайвандлаш деб атали- 
шини талабаларга эслатиш лозим. Бу усулда электроднинг қийин 
эрийдиган материаллардан қилинган қопламаси электрод ўзагига 
қараганда секинроқ суюқланиши натижасида электрод учида тўсиқ- 
соябон ҳосил бўлади. Пайвандлаш вақтида электрод учи буюмга та- 
қалганлиги ва ёй автомат равишда ёниб турганлиги, электродни ҳара- 
катлантириш зарур эмаслиги туфайли талабалар бу усулни осонгина 
ўзлаштириб оладилар.

Пайвандлаш техникасини тушунтираётганда, одатдаги усул би­
лан ва металлни чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашда элек­
троднинг қандай ушланиши кўрсатилган плакатдан фойдаланган 
маъқул.

Чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашни кўрсатишга кири- 
шишдан олдин талабаларга бунинг учун ҳар қандай сифатли элек- 
троддан фойдаланиш мумкинлигини, лекин қалин қопламали 
электродлар яхшироқ натижа беришини эслатиш лозим. Пайванд­
лаш пайтида ҳосил бўладиган гилофча электродни қисқа туташув- 
дан сакдашини тушунтириш ўринлидир.

110-расм. Металлни қия электрод билан чуқур суюк,пантириш усулида 
бурчакли чокларни пайвандлаш чизмаси:

а) кўндаланг қирқими; 6) бўйлама қирқими; 1—асосий металл; 2 чок металл, 3 тошқол.

Учма-уч пайвандлашни намойиш қилишда талабалар диққатини 
12 мм қалинликдаги пластиналар учун тумтоқлаш катталиги тахми- 
нан пластина қалинлигининг ярмини ташкил этишига, натижада 
суюқяантириб қопланган металл микдори камайиши ва меҳнат унум- 
дорлиги ошишига қаратиш лозим.

Бурчакли чокларни қия электрод билан пайвандлашни кўрса- 
тишда (110-расм) электроднинг пластина юзаси га нисбатан қиялик 
бурчаги 70—80° ва пайвандлаш йўналишида бўлиши ҳамда электрод 
асосий металлга зич босиб турилиши кераклигини уқтириш даркор. 
Демак, пайвандлашда имкон борича энг қисқа ёйдан фойдаланиш 
лозим.

Талабалар шуни тушуниб олишлари керакки, электрод буюмга 
босиб силжитилганда, у гўё «пружиналанада» ва қоплама хамда асо­
сий металл суюқланган сари электрод кўндалангига тебранмаган ҳолда 
бир маромда олдинга сурилиб боради ва бу билан металлнинг чуқур 
суюқланишини таъминлайди. Энсиз чоклар қосил қилишда электрод 
қаттиқроқ, кенгроқ чоклар ҳосил қилиш учун эса кучсизроқ боси- 
лади.

Барча машқпар кўрсатиб бўлингач, талабалар мустақил ишлашга 
киришадилар. Талабалар машқдарини қуиидаги режа асосида утка­
зиш тавсия этилади: пластина қирраларининг бир томонига ишлов



бериб, учма-уч пайвандлаш; уларни «қайиқча» усулида ва қия элек­
трод билан бурчак остида пайвандлаш; устма-уст пайвандлаш.

Барча машқдар 10—12 мм қалинликдаги кам углеродли пўлат 
пластиналарда бажарилади. Талабалар аввалига учма-уч чокларни пай­
вандлашни ўрганишади, кейин бурчакли чокларни пайвандлашга 
утишали. Пластиналарни қия электрод билан тавр шаклида ва устма- 
уст пайвандлаш энг қийин машқ ҳисобланади. Шунинг учун буни 
текширув машқи деб қабул қилиш лозим. Текширув намунаси прессда 
синдирилиб, синган жойига қараб металлнинг суюқланиш чуқур- 
лиги аниқланади. Бу чуқурлик бутун чок бўйлаб бир хил бўлиши 
зарур.

Иш ўринларини айланиб чиқишда электрод учи пайвандланаёт- 
ганда пластиналар қирраларига тақалиб турганлигини, электроднинг 
ўзи эса пластиналар текислигига нисбатан 70—80° бурчак ҳолатида 
ушланишини, электр токининг қуввати танланган электрод диамет- 
ри учун йўл қўйилган энг юқори даражада. пайвандлаш тезлиги ҳам 
юксак бўлишини кузатиш зарур. Пайвандлаш суръати юқори бўлганда 
асосий металл яхшироқ суюкданади ва пластиналар тешилиб қол- 
майди.

Якунловчи сухбатда машғулотларга хулоса ясалгандан кейин та­
лабаларга металлни чуқур суюқлантириш усулида пайвандлаш қаер- 
ларда қўлланилиши ва унинг афзалликлари ҳақида гапириб бериш 
лозим. Уйга вазифа сифатида уч фазали ёй билан пайвандлашга таал- 
лукди асосий саволларни такрорлаб келиш топширилади.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Металлни чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашнинг моҳияти- 
ни сўзлаб беринг.

2. Чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашга қирралар қандай тайёр- 
ланади?

З.Чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашда электрод қандай ҳолатда 
ушланади?

4.Чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашнинг асосий афзалликла­
ри ва камчиликлари.

5.Чуқур суюқлантириш усулида пайвандлашда иш ўрнини ташкил 
килиш ва хавфсиз ишлаш қоидаларини гапириб беринг.

17.4. УЧ ФАЗАЛИ ЁЙ БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; иккита ҳар хил тутқичга маҳкамланган қўш электрод

билан валиклар ҳосил қилиш; битта махсус тутқичгамаҳкамланган 
иккита параллел электрод билан валиклар ҳосил қклиш ва пласти­
наларни пайвандлаш.

Йўл-йўриқбошида уч фазали ёй билан пайвандлаш пайтида бир 
фазали ёй билан пайвандлашда бўлгани каби иш ўрнини ташкил 
қилиш ва хавфсиз ишлашта оид барча қоидаларни бажаришдан таш- 
қари, қўшимча чоралар кўришга ҳам туғри келишини уқтириш ло­
зим. Уч фазали ёй билан пайвандлашда электрод жадал суюкданиб, 
кўп миқдорда иссикдик ва газ ажралиб чиқади, шу сабабли ифлос- 
ланган ҳаво яхшироқ ҳайдалиши учун пайвандланадиган пластина­
ларни ҳаво тозалаш қурилмаларига яқинроқ жойлаштириш керак 
бўлади. Бу усулда пайвандлаш ёйидан кўп микдорда ёруғлик, улът- 
рабинафша ранг ва инфрақизил нурлар ажралиб чикиши сабабли 
ёругликдан ҳимояловчи фильтрлар ранги тўқроқ бўлиши лозим. Бун- 
дан ташқари, уч фазали ёй билан пайвандлашга мўлжалланган элек­
трод тутқичлар дастасининг пастки томонида пайвандлаш ёйидан 
чиқаётган учқунлар ва иссиқлик таъсиридан ҳимоялайдиган тўсқич- 
соябон бўлиши кераклигига талабалар диққатини қаратиш даркор.

Уч фазали ёй билан пайвандлашни кўрсатишга ўтишда уқтири- 
ладики, бу ҳолда қўл усулида валиклар ҳосил қилиш ва пайванд- 
лаш иккита ҳар хил электрод тутқичга маҳкамланган иккита элек­
трод билан (111-расм, а) ва битта тутқичга маҳкамланган иккита

111-расм. Уч фазали ёй билан валик ҳосил қилмш усуллари.



параллел электрод билан (б) бажарилади. Иккала усулда ҳам учала 
пайвандлаш ёйи битта умумий пайвандлаш фокусида ёнади.

Иккита ҳар хил тутқичга маҳкамланган иккита электрод билан 
пластинада валиклар ҳосил қилишни кўрсатишда электродлар ора- 
лиғи 1,5—6 мм атрофида бўлганда ёй энг барқарор ёнишини тушун­
тириш лозим. Оралиқ катталашганда ёйнинг ёнишида беқарорлик 
вужудга келади ва электродлар орасидаги ёй узилиши оқибатида уч 
фазали ёй билан пайвандлаш икки ёй билан пайвандлашга ўтади. Бу 
ҳолда электродлар орасидаги бурчак 60—90° бўлиши керак.

Битта махсус тутқичга маҳкамланган иккита параллел электрод 
билан пластинада валиклар ҳосил қилиш техникасини кўрсатаётган- 
да электродларнинг пластина юзасига нисбатан қиялик бурчаги 
65—75° атрофида бўлиши кераклигини таъкидлаш даркор. Бурчак 
ҳаддан ташқари катта бўлганда суюқ металл ва тошқол олдинги 
пластинанинг суюқланмаган метали устига оқиб тушади, натижада 
суюқланиш чуқурлиги камаяди. Қиялик бурчаги кичик бўлса, ёй 
суюқ металл ва тошқолни орқага суриши оқибатида чокнинг шакли 
нотўғри чиқади ва суюқ металлнинг сачраши ҳам кучаяди.

Электродлар билан кенгроқ валиклар ҳосил қилиш учун уларни 
кўндалангига тебранма ҳаракатлантириш зарур. Бўйламасига жойлаш- 
тирилган электродлар кўндалангига силжитилганда ҳаракатланиш эни 
электродлар диаметридан икки мартадан ортиқ (112-расм, а), кўнда- 
лангига жойлаштирилган электродлар амплитудаси эса тўрт мартадан

зиёд бўлмаслиги керак (б).
Уч фазали ёй билан 

пайвандлашда талабаларга 
битта ёки иккита ёй бир 
вақтда ёниши мумкинли­
гини кўрсатиш лозим. Бун­
да кўп-миқдорда иссиқлик 
ажралиб, металлнинг су- 
юқяаниш тезлиги ва чуқур- 
лиги ошади, иш унуми бир 
фазали ёй билан пайванд- 
лашдагига нисбатан 50—60 
фоиз юқори бўлади, шу­
нингдек, бу ҳолда уч фа­
зали тармоқнинг барча фа- 
заларига бир текис босим 
тушади.
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112-расм. Уч фазали ёй билан пайвандлашда 
электродни тебранма ҳаракатлантириш.
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113-расм. Уч фазали ёй билан пайвандлашда электродлар ҳолати: 
а) биринчи қатламини пайвандлаш; £>) кейинги қатламларни

пайванллаш.

Пластина қирраларининг бир томонини қия кертиб, битта мах­
сус тутқичга қисиб қўйилган иккита параллел электрод билан кўп 
қатламли қилиб пайвандлашни кўрсатишга ўтганда талабалар диққа- 
тини шу нарсага қаратиш лозимки, чокўзаги яхшмроқ суюкданиши 
учун биринчи қатлам чок ўзаги бўйлаб жойлаштирилган қўшалоқ 
электродлар билан (113-расм, а), кейинги қатламлар эса кўндаланг 
жойлаштирилган электродлар билан (б) пайвандланади.

Асосий чокни пайвандлашни кўрсатиб булгач, чок тагини пай­
вандлаш намойиш қилинади. Бунинг учун чок орқаси зубило ва пўлат 
чўткалар ёрдамида тошқол ва суюқ металл оқмаларидан тозаланади. 
Чок ўзаги чуқур суюқланганлиги учун унинг тагини кесиб олиш 
шарт эканлигини айтиб ўтиш лозим. Чокуэаги пайванд чокка кўнда- 
ланг жойлаштирилган 4—5 мм диаметрли электродлар билан қайта 
пайвандланиши зарур.

Пластиналарни устма-уст пайвандлашни кўрсатишда уқгирмадики, 
бу ҳолда электродлар чокка кўндаланг жойлаштирилиб, уларнинг пай­
вандлаш йўналишига нисбатан қиялик бурчаги 70—75е (114-расм, а) ва 
пластиналар юзасига нисбатан 50—60° (б) бўлиши лозим. Пайвандла- 
наётганда электродлар ўз диаметрига нисбатан 2,5—3 баравар кенг амп­
литуда билан кўндалангига тебранма ҳаракатлантирилади.



I14-pacj\i. Уч фазали ёй билан устма-уст пайвандлашда электродлар ҳолати.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида ўтказиш тавсия 
этилади: иккита ҳар хил тутқичга маҳкамланган иккита электрод 
билан валиклар ҳосил қилиш; битта махсус тутқичга маҳкамланган 
иккита параллел электрод билан алохида валиклар ҳосил қилиш; 
пластиналарни қирраларининг бир томонини қия кертиб, иккита 
параллел электрод билан устма-уст пайвандлаш.

Алоҳида валиклар ҳосил қилишга оид иккала машқ 250х150х 
(10—12 мм) ўлчамли пластиналарда бажарилади.

Талабаларнинг иккита ҳар хил тутқичта маҳкамланган иккита 
электрод билан алоҳида валиклар ҳосил қилишларини кузатаётганда 
электродларнинг ўзаро ҳолатига, пластиналар юзасига нисбатан 
қиялик бурчагига, чокка кўндаланг тебранма ҳаракатлантирилиши- 
га ва айниқса, ёйнинг ёниш зонасидаги оралиқ масофасига эътибор 
бериш зарур.

Иккита электрод билан валиклар ҳосил қилиш машқини бажа- 
ришда электродлар бўйламасига ҳам, кўндалангига ҳам жойлашти- 
рилади. Энг яхши ўзлаштирувчи талабаларга пластина юзасига туташ 
валиклар ҳосил қилишни топшириш мумкин. Айни пайтда уларга 
валиклар бир-бирини чок энининг 1/4 ёки 1/5 қисми даражасида 
бекитадиган қилиб ҳосил қилинишини эслатиб қўйиш лозим.

Пластина қирраларининг бир томонига ишлов бериб пайвандлаш­
га дойр машқ 12 мм қалинликдаги пластиналарда бажарилади. Бу ҳолда 
ҳам пластиналар қирралари бир фазали ёй билан пайвандлашдагидек 
қия кертилиб, икки қатламли қилиб пайвандланади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда талабаларга биринчи қатлам 
чок йўналишига нисбатан 65—70° қиялатиб, пайванд чок бўйлаб 
жойлаштирилган электродлар билан, қолган қатламлар эса 70—75° 
қиялатиб, пайванд чокнинг кўндалангига жойлаштирилган элек­
тродлар билан пайвандланиши уқтирилади. Бундан ташқари, пай-

вандлашда қисқа ёйдан 
фойдаланиш кераклиги- 
ни, чунки бунда иссиқ- 
лик ва электр энергия- 
сининг солиштирма сар- 
фи кам айиш и ҳам 
эслатилади.

Пластиналарни устма- 
уст пайвандлаш машқи 
10 мм қадинликдаги плас­
тиналарда бажарилади.
Пастки пластина тахтаси- 
га суюқ металл оқиб ту­
шиши бу машкдаги асо­
сий қийинчилик бўлган- 
лиги боис диаметри 4 мм. 
дан ингичка электроддан 
фойдаланилади. Текши­
рув намуналари ташқи 
кўринишига қараб баҳоланади ва синаб кўрилади.

Якунловчи суҳбатда тушунтириш лозимки, уч фазали ёй билан 
пайвандлашда иссиқликнинг бир қисми атрофдаги бушлиққа тарқа- 
лади. Шу сабабли уч фазали ёй иссиқлигидан тўдикрок. фойдаланиш 
ва пайвандлаш ишларининг унумини анча ошириш учун ёйнинг ёниш 
зонасига қўшимча пайвандлаш симини бериш мақсадга мувофикдир. 
Талабаларга орасидан пайвандлаш токи ўтадиган фаол электродлар­
нинг иккита ўзагидан ва салт электродларнинг битта ёки иккита 
ўзагидан тузилган электродлар дастасини кўрсатиш лозим. Улар шун­
дай электродлар дастасини тайёрлаш техникаси билан таништирил- 
гач, пластинада валик ҳосил қилиш жараёни намойиш қилингани 
маъқул (115-расм).

Суҳбат охирида талабаларга пайвандлашнинг улар ўрганган юқори 
унумли усулларидан ташқари, қолдиқсиз пайвандлаш (яъни элек­
тродларни қолдиқсиз ишлатиш), ботирилган ёй билан, темир куку- 
ни қопланган электродлар (масалан, 0,3 С—3) билан пайвандлаш, 
ванна ҳосил қилиб пайвандлаш ва бошқа усуллар ҳам мавжудлиги 
эслатилади. Имкон бўлса, шу усуллардан бирини кўрсатиш мақсадга 
мувофикдир.

НАЗОРАТ УЧУН САВОЛЛАР

1. Уч фазали ёй билан пайвандлашнинг моҳияти нимадан иборат?
2. Уч фазали ёй билан пайвандлашда қандай таъминлаш манбатридан 

фойдаланилади?

115-расм. Уч фазали ёй ёрдамида электродлар 
дастаси билан пайвандлаш чизмаси:

7-*пайвандлаш токи берилганда қизиши ва суюқлани- 
ши кучаядиган электродлар; 2— салт электродлар.



3. Иккита бир фазали трансформатор очиқ бурчак усулида қандай ула- 
нади?

4. Уч фазати ёй билан пайвандлашни қандай усулларда амалга оши- 
риш мумкин?

5. Чок ўзаги қандай қилиб қайта пайвандланади?
6. Уч фазали ёй билан пайвандлашда иш урнини ташкил қилиш ва 

хавфсиз ишлаш қоидаларини сўзлаб беринг.

17.5. ГАЗ АЛАНГАСИДА ПАРРОН ВА ҚЎШ АЛОҚ  
ВАЛИКЛАР БИЛАН ПАЙВАНДЛАШ

Кириш йўл-йўриғини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: иш ўрнини ташкил қилиш ва ишларни хавфсиз бажариш 
қоидалари; пластиналарни паррон валик билан учма-уч пайвандлаш; 
пластиналарни қўшалоқ валик билан учма-уч пайвандлаш.

Йўл-йўриқ бошида бу ҳолда иш ўрни пластиналарни газ аланга­
сида вертикал чок билан пайвандлашдагидек ташкил қилинишини 
айтиб ўтиш лозим. Қўшалоқ валик билан пайвандлаш учун ҳар бир 
иш ўрни иккитадан пайвандлаш горелкаси билан жиҳозланган бўли- 
ши керак.

Талабаларга 6 мм. гача қалинликдаги металлар, баъзан паррон 
валик ҳосил қилиб пайвандлаш усулида пайвандланиши тушунти­
рилади (116-расм). Паррон валик билан пайвандлаш техникасини

Пайвандлаш
йўналиши

2

1

116-расм. Вертикал чокни паррон валик билан пайвандлаш чизмаси: 
1—пайвандлаш сими; .2—пайвандлаш горелкаси.

кўрсатишда дастлаб чокда паррон тешик очиш, кейин уни пастдан 
юқорига пайвандлаш материал и билан тўлдириш кераклиги уқтири- 
лади. Талабалар диққатини бу холда пайванд чок бирикиш жойи­
нинг ҳар икки томонида ҳосил бўлиб. анча зич ва мустаҳкам чиқи- 
шига қаратиш лозим.

Сўнгра икки пайвандчи иштирокида вертикал чоклардан қўша- 
лоқ валик ҳосил қилиб пайвандлаш техникаси курсатилади (117-расм). 
Бунда биринчи ва иккинчи пайвандчи ишини талабаларнинг ўзла- 
рига топшириш мумкин. Қўшалоқ валик билан пайвандлаш усули 
20 мм. гача қалинликдаги металдца бажарилганда қўлланилишини ва 
бунда иккала қирранинг икки томонига ишлов бершшшини таъкид- 
лаш зарур.

Талабалар машқларини қуйидаги режа асосида утказиш тавсия 
этилади: пластиналарни паррон валик билан учма-уч пайвандлаш; 
пластиналарни қўшалоқ валик билан учма-уч пайвандлаш.

Пайвандлаш 
2 йўналиши

а)
Пайвандлаш йўналиши

117-расм. Вертикал чокни икки пайвандчи иштирокида қуша- 
лоқ паррон валик билан пайвандлаш чизмаси:

а) металлнинг қалинлиги 6—12 мм булганда: б) металлнинг капинлиги 
12—20 мм бўлганда; 1—пайвандлаш сими: 2—пайвандлаш горелкаси.



Биринчи машқ 6—8 мм қалинликдаги пластина қирраларини қия 
кертмасдан, иккинчи машқэса 12 мм қалинликдаги пластина қир- 
раларининг икки томонини қия кертиб бажарилади. Қўшалоқ валик 
билан пайвандлаш ишларини ташкил қилишда ҳар иш ўрнига икки- 
тадан талаба қўйиш лозим. Пайвандлаш горел кал ар и қувватини, пай­
вандлаш алангасининг турини талабалар мустақил танлашади ва беЛ- 
гилашади. Улар вертикал чокларни одатдаги усулда пайвандлашни 
илгари ўрганганлари учун ҳар икки машқни тезда ўзлаштириб оли- 
шади. Иш ўринларини айланиб чиқишда талабалар диққати пайванд­
лаш горелкаси мундштуклари ва пайвандлаш симининг қия бурча- 
гига, шунингдек, сим ҳамда горелкани тўғри тебранма ҳаркатланти- 
риш кераклигига қаратилади. Текширув намунасининг ташқи 
кўриниши бежирим, оқмаларсиз бўлиши лозим. Уни синишга синаб 
кўриш даркор. Агар ўқув устахонасининг текширув жиҳозлари фи­
зик текширув усулларини қўллашга имкон берса, бу мақсадда 
ультратовуш, магнитография ёки ёритиш усулларидан фойдаланган 
маъқул.

Якунловчи суҳбатда ишга хулоса ясагандан кейин навбатдаги 
машғулотда талабалар илгари ўзлаштирилган ёй ёрдамида ва газ аланга­
сида пайвандлашнинг турли усулларида пайвандлаш ишларини муста- 
Қил бажаришларини, шундан кейин бевосита ишлаб чиқаригцда ўрга- 
нишга ўтишларини маълум қилиш лозим. Суҳбат охирида ўтилган 
машғулотларга якун ясаш, ҳар бир талаба ишини баҳолаш, ижобий 
натижалар ва камчиликларни айтиб ўтиш фойдали бўлади.

17.6. ЁЙ ЁРДАМ ИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА 
ПАЙВАНДЛАШ НИНГ ҲАР ХИЛ УСУЛЛАРИДА

И Ш  БАЖ АРИШ  ;

Мавзудан мақсад — талабалар ёй ёрдамида ва газ алангасида пай­
вандлаш ҳамда кесиш, шунингдек, карбонат ангидрид гази, аргон 
муҳитида кукун сим ва ўзини ҳимояловчи симда ярим автомат усули­
да пайвандлаш юзасидан олган кўникмаларни такомиллаштиришдан 
иборат. Топшириқлар сифатида 2-разряд мураккаблигидаги пайванд­
лаш ишларини кўзда тутиш лозим. Шу мақсадда ўқитувчи Ягона та- 
риф-малака маълумотномасида келтирилган ишлар билан яна бир бор 
танишиб чиқиши зарур. Йигиш, пайвандлаш учун деталларга хомаки 
материаллар — заготовкаларни базавий корхоналардан олишни раҳ- 
барлар билан олдиндан келишиб қўйиш даркор.

Талабалар технологик ҳужжатларга қараб ишлашлари лозим. Шу­
т и  t

нинг учун бир ёки бир неча талабага топшириқ билан бирга пайвандла­
надиган буюм ва уни йиғиш чизма'ари, йиғиш ва пайвандлашга 
доир амаллар варзқа-картасини бериш зарур. Бундай ҳужжатлар ол­
диндан тайёрлаб қўйилиши лозим. Устахонада кераклк давлат стан- 
дартлари, маълумотномалар, дарсликлар ваўқув кўлланмалари. шу- 
нингдбк, жадваллар булиши даркор. Талабалар улардан фойлала- 
ниб, пайвандлаш режимларини танлашлари ва бел гилашлари мумкин 
бўлади.

Устахонанинг имкониятларини хисобга олиб. ёй ёрдамида ва газ 
алангасида қўл усулида пайвандлашҳамда кесиш, шунингдек, кар­
бонат ангидрид гази. аргон чухити.ш кукун сим ва ҳимояланган сим 
билан пайвандлаш учун иш ўринлари тайёрлаб қуйилади. Татабагар- 
ни бригадаларга бўлиб чиқиш, уларни бир иш ўрнидан бошқасига 
утказиш жадвалини тузиб қўюии лозим. Талабалар иш ўринларини 
ўзгартирганларида уларга йўл-йўриқ берилиб, иш урнини ташкил 
қилиш ва хавфсиз ишлаш қоидалари эслатилади.

Топшириқни бажариб бўлишгач, улар чокларни яхшилаб тоза- 
лашлари керак. Ўқитувчи ишни қабул қилиб. баҳолашда пайванд 
чок сифатини, шунингдек, ишни бажаришга кетган вақгни ҳисобга 
олиши шарт. Зарур бўлса, пайванд чокларни бузмасдан текшириш 
усулларидан бири билан текшириб кўриш лозим. Иш уни қабул қилиб 
олишдаги натижаларга кўра баҳоланади.

Ушбу мавзуни ўтиш давомида талабаларни пайвандлаш ишлари 
назоратчисининг вазифаларини бажаришга ўргатиш лозим: бу мақ- 
садда қар куни 2—3 нафар талабани ажратиб. уларга шериклари пай­
вандлаб ясаган буюмларни қабул қилиб. баҳолаш вазифасини топ­
шириш мумкин бўлади. Буюмлар аввал ўқитувчи иштирокида қабул 
килинади, сўнгра талабалар бу ишни мустақил амалга оширадилар. 
Лекин ўқитувчи ўзи йўқлигида қабул қилинган ишларни кейин
албатта кўриб чиқиши шарт.

Мавзуни ўрганиш охирида текшириш ишлари ўтказилади. Бунда 
энг муҳими — мазкур ишга ўқитугвчининг жиддий ва талабчанлик 
билан ёндашувидир. Текширувга талабашр уку!> юрти устахонасида 
ўтказилган маппулотлар давомида олган кўникмаларидан топшира- 
диган имтиҳон сифатида қаралиб, олдиндан тайёргарлик кўрилиши 
зарур.

Текшириш ишлари тугагач, гуруҳни йикиб. баҳоларни эълон 
қилиш, талабаларни устахонадаги ишлаб чиқариш таълими муваф- 
фақиятли тугалланганлиги билан табркклаш ва улар ўқишни бево­
сита базавий корхонада давом эггиришлари маълум қилинади.

225



КОРХОНА БИЛАН ТАНИШТИРИШ, МЕҲНАТ 
ҲАМДА ЁНҒИН ХАВФСИЗЛИГИДАН ЙЎЛ-ЙЎРИҚ БЕРИШ

Мавзудан мақсад — талабаларни мазкур корхонада амал қилади- 
ган меҳнат ва ёнғин хавфсизлиги қоидалари билан таништирищцан 
иборат. Бундан ташқари, талабалар жиқозлар ва конструкцияларни 
пайвандлаб ясаш технологиясвдан воқиф бўладилар.

Меҳнат ва ёнғин хавфсиалигидан йўл-йўриқни корхонанинг меҳ- 
наг муҳофазаси муҳандиси ўтказиши лозим, чунки у ишлаб чиқа- 
риш жараёнларининг хусусиятларини аниқ билганлигидан, меҳнат 
муҳофазаси ва ёнғин хавфсизлиги талабларига риоя қилмаслик ни- 
маларга олиб келиши мумкинлигини мисоллар асосида исботлаб 
бера олади.

Корхона билан таништириш учун экскурсия уюштириш лозим. 
Бундан олдин ўқитувчи экскурсия ўгказилациган кунни корхона хо- 
димлари билан келишиб олиши ва бориб кўриладиган барча объект- 
ларни аниқлаб, шу асосда экскурсия режасини гузиб чиқиши зарур. 
Экскурсия арафасида кириш машғулоти ўгказиб, талабаларга экскур- 
сиянинг мақсади ва вазифасини тушунтириши, шунингдек, корхона­
да ички тартиб-интизомга қатьий риоя қилиш шарт эканлигини таъ- 
кщшаши лозим.

Экскурсия вақтида талабалар электр ёрдамида ва газ алангасида 
пайващшовчилар ярим автомат машиналарда бажарадиган ишлар, пай­
вандлаш^ишлари назоратчиларининг вазифалари билан танишадилар. 
Улар тайёрлов, йиғиш ва пайвандлаш цехлари ёки участкаларида 
бўлиб, чиқариладиган маҳсулотлар, пайвандчилар фойдаланадиган 
мосламалар, асбоблар билан бевосита иш ўринларида танишадилар. 
Экскурсия давомида талабаларни иш ўринларининг зарур материал- 
лар билан таъминланиши ва пайвандлаб ясалган буюмлар сифатини 
текшириш тартиби билан таништириш лозим. Шунингдек, уларни 
илғорлар, бошқа ходимлар билан учраштириш, ишлаб чиқариш нор- 
матарининг бажарилиши ва оширилиб адо этилишини аниқмисол- 
ларда кўрсатиб бериш мақсадга мувофиқдир.

Экскурсияга ажратилган вақтнинг бир кисмини малакаш элекгр- 
газ пайвандчилари қандай ишлашларнни талабаларнинг мустақил 
кузатишларига бағишлаш мумкин. Кузатиш топширнқларЕзни ўқнлувчи 
олдиндан бериб қўйиши ҳартомонлама макрулдир. Бу тспшириқлар- 
да талабалар олдига муайян вазифа, саволлар қуйиш, кузатиш тар- 
тибини белгилаш мумкин булади. Улар саволларга кузатиш натижа- 
лари асосида жавоб беришлари керак.

Кузатиш қуйидаги масалаларни ўз ичига олиши мумкин.
1. Бирор деталнинг хомаки заготовкасини тайёрлашнинг техно- 

логик жараёни.
2. Алохдда қисмни ёки бутун конструкциями йиғиш ва паиванд­

лашнинг технологик жараёни.
3. Ёй ёрдамида қўл усулида вертикал, горизонтал еки шип чок­

ларни пайвандлаш техникаси.
4. Шлангли ярим автоматлар билан пайвандлаш У  сули.
5. Металлни кесиш техникаси.
6. Чўян ва рангли металларни пайвандлаш усули.
Талабаларга экскурсия ҳақида уйда ёзма ҳисобот тузиб келишла-

ри тавсия этилади. Уларга ҳисоботнинг тахминий режаси, шунинг­
дек, экскурсияга алоқадор саволлар берилиб, шу саволларга жавоб 
кдйтаришлари тайинланади.

З-РАЗРЯД ДАРАЖАСИДА ПАЙВАНДЛАШ  ВА 
К ЕСИ Ш  И Ш Л А РИ Н И  БАЖ АРИШ

Мавзудан мақсад — талабаларга 3-разряд мураккаблигидаги пай­
вандлаш ва кесиш ишларини мустақил бажартириб, кўникмаларини 
такомиллаштиришдан иборат. Техник шартлар ва нормаларда белги- 
ланган ишлаб чиқариш амалларини талабалар бевосита корхонанинг 
тайёрлов, йиғиш, пайвандлаш ёки металл конструкииялари цехла- 
рида бажаришади. Металларни пайвандлаш ва кесишнинг аниқусул- 
лари корхона шароитларига қараб белгиланади.

Ёш мутахассисларни муваффақиятли тайёрлаш учун ўқитувчи- 
нинг ўзи ишлаб чиқариш жараёнини ва меҳнатни ташкил этишнинг 
кабул қилинган йўсинини пухта ўрганиб чиқиши, ҳар томонлама 
маъқул иш ўрин.ларини, турли-гуман йиғиш-пайванллаш ишлари- 
дан мақсадга мувофиқларини танлаши ҳамда уларни бажариш из-
чиллигини белгилаб олиши лозим.

Иш ўринларини танлашда шуни хпсобга олиш керакки, улар 
талабаларга ишлаб чиқариш таълими дастурини тўла-тукис утиш.



энг янги технология асосила йигиш, пайвандлаш, кесиш жараёнла- 
рини упаштириш. меҳнатни ташкил қилишнинг мақоул йўсинлари 
билан танишиш имконини берадитан булсин.

Ишлаб чиқаришнинг аниқ шароитларига қараб. ўқув ишининг 
ташкилий шакли қуйидагича бўлиши мумкин: мустақил ишлаб чи- 
қариш участкасида шугулланиш; алохида ташбалар бригадаларини 
тузиш. Корхонага ажратиб берилган ишлаб чиқариш участкасида 
шуғулланиш ўқитишнинг энг самарати шакли ҳисобланади, чунки 
бу ҳолда ўқув дастурини мунтазам равишда ва изчиллик билан амал- 
га ошириш мумкин бўлади.

Мустақил ишлаб чиқариш участкасида ўқитишни ташкил қилиш- 
нинг имкони бўлмаганда атохида талабалар бригадаларини тузиб, 
уларга ишлаб чиқариш топшириқларини бериш мумкин. Бунда тала­
балар барча ишларни ўқитуъчининг кузатуви ва раҳбарлитида бажа- 
ришади.

Жуда муҳим пайвандлаш ишларини, шунингдек, ўқув аҳамия- 
тига эга бўлмаган айрим ишларни бажариш учун ташбалар бригада- 
ларига юқори матакаш пайвандчиларни бириктириб қўйиш мақсад- 
га мувофиқдир. Татабатарни турли-туман ишлар билан таништириш 
учун бригадатарни бир участкадан бошқасига ўтказиб туришни амахда 
қўллаш ва бунинг учун махсус жадват тузиш лозим. Ўқитишнинг 
қабул қилинган шаклидан қатьи назар, ўқитувчи татабатарга мун­
тазам равишда йўл-йўриқ бериб бориши, бунда меҳнат хавфсизли- 
гига атоҳила эътибор қаратиши зарур.

Вазифасига ва қаердаўтказилишига қараб, йўл-йўрик, беришнинг 
қуйидаги усуллари бўлиши мумкин: бутун гуруҳёки атоҳида бригада 
учун ўтказиладиган кириш йўл-йўриги; иш ўрнида якка тартибда 
ўтказилашган йўл-йўриқ; якунловчи йЎл-йўриқ (ёки якунловчи cvx- 
бат). ' • 4

Татабатарни корхонада ўқитишда ўқув ишига раҳбарлик қилиш- 
нинг асосий шакли хисобланган кириш йўл-йўриғининг вазифаси 
мўлжа наги ишларни бажаришда татабатарга ёрдам беришдан иборат. 
Кириш йўл-йўриғини қуйидаги тарзда ўтказиш тавсия этилади: к.или- 
надиган ишнинг вазифа хамда хусусиятларини тушу нтириш, техник 
хужжатлар (йиғиш ва пайвандлаш чизмалари. технологик карталар 
хамда йўл-йўриқ варақатари ва ҳоказо)ни кўриб чиқиш; пайванд­
лашга. тайёрлашга оид техник шартлар билан таништириш; пайванд- 
л°ш режимларини татабатарнинг ўзларига (лекин ўқитувчи маслаҳа- 
iii ва назорати билан) ҳисоблатиш ва танлатиш; пайвандлашнинг 
технологик жараёнини бажариш юзасидан курсатмшир, якка тар­
тибда топшириқлар бериш.

Иш ўрн и да йўл-йўриқ беришдан мақсад қар бир талаба пай­
вандлашнинг технологик жараёнини аниқбажаришини таъминлаш, 
татабатарга ишда пайдо бўладиган қнйинчиликларни бартараф килиш- 
да ёрдамлашиш ва уларни ўз вақтида тўғри ечимга олнб келишдан 
иборат. Ўқитувчи ш\'ни ҳисобга олган холла, талабаларнинг иш урин- 
ларини мунтазам равишда айланиб туриши натажасида пайвандлаш 
жараёнининг бажарилишини кузатиб бориши.. кимга ва қаерда ёрдам 
бериши лозимлигини аниклаши ва татабатарни уз оелшланган вақги- 
да бошқа иш ўринларига ўтказиши лозим.

Янги иш ўрнига ўтказилаётган татабага унинг аниқ вазифалари- 
ни тушунтириш, ишни қандай йўллар ва усуллар билан бажариш 
кераклигини эслатиш, ишда брак юз бериши мумкиндигшан огоҳлан- 
тириш хамда унинг олдини олиш чоратарини кўрсатиш. шунингдек. 
меҳна г хавфсихтигидан йўл-йўриқ бериш зарур. Якка тартибда йўл- 
йўриқберишни олдиндан тузилган режа асосида утказиш максадга
мувофикдир.

Бу режада, иш ўринларини айланиб чиқиш ва талабаларни бошқа 
иш ўринларига утказиш вазифаси ҳам белгилаб купил ган бўлиши 
керак.

Якунловчи йўл-йўрикдан мақсад — бажарилгал муаиянтопши- 
риқларга якун ясашдир. Бунда ўқитувчи талабатар билан савол-жа- 
воб ўтказиб, бажарилган ишнинг ўзига хос хусусиятларини кўриб 
чиқади, татабалар диққатини бевосита ўзлари банд бўлган техноло­
гик жараёндан четга қаратиб, бажарилган иш натижаларини матака- 
ли ишчиларнинг курсаткичлари билан таққослайди. Якунловчи суҳ- 
батда барча татабатарга тааллукли масалаларгина кўриб чиқилиши 
лозим. Айрим талабаларга тегишли масалалар якка тартибда йўл-иуриқ
бериш вақтида ҳат этилади.

Талабатарда ишчан кайфият шаклланишига уларнинг корхонада 
ишлаш даврида яратиб берилган маиший шароитлар муқим роль 
ўйнайди. Шуни ҳисобга олиб, улар учун зарур мебель ва санитария 
™vu4KacH билан жиҳоатанган маиший хоналар ажратиш ҳақида ўз 

ша гамхўрлик қилиш зарур.

З-РАЗРЯДЛ И  ПАЙВАНДЛАШ  И Ш ЛАРИ  НАЗОРАТЧИСИ  
ВАЗИ Ф АС И Н И  БАЖ АРИШ

1авзудан мақсал — талабатарда 3-разрядли пайвандлаш ишлари 
ратчиси зиммасига тутри келадиган вазифаларии бевосита кор­
да мустақил бажариш кўникмаяарини ҳосил қилишдан иборат.



Мавзуга дойр машғулотларни утказишга тайёрланиш жараёнида 
уциту вчи Ягона тариф-матка маълумотномасидан 2-разрядли (бош- 
ланғич разряд) ва 3-разрядли пайвандлаш ишлари назоратчисининг 
малака тавсифномасини яна бир бор ўрганиб чиқиши зарур. Бунда 
ишлар хусусиятига, пайвандлаш ишлари назоратчиси нималарни қила 
олиши кераклигига алоҳида эътибор бериш лозим. Мавзуни урга- 
нишда ҳам шунга амал қилиш даркор.

Иш ўринларини танлашда улар ўқув дастурини тўла-тўкис ба- 
жаришга имкон бералиган бўлишини ҳисобга олиш лозим. Талабалар 
бошлангич пайвандлаш материаллари техник шартларга мое кели- 
шини (сертификатлар мавжудлиги, электрод флюсларини қуритиш 
ҳамда қиздириш сифати, пайвандлаш симининг сирти тозалиги ва 
ҳоказо жиҳатларни) ҳам билиб олишлари керак. Кейинчалик улар 
углеродли ва кам углеродли пўлатлардан ишланган ўртача мураккаб- 
ликдаги буюмлар, қисмлар ва конструкцияларни пайвандлашда йи- 
ғиш сифатини текширишни ўрганишлари, оддий конструкцияларни 
пайванд бирикмаларининг ташқи кўринишларига қараб қабул қилиб 
олишни, пайванд чокнинг зичлигини керосин оқизиб ҳамда вакуум 
усулида синаш техникасини ўзлаштиришлари лозим.

Маҳаллий шароит ва имкониятларни ҳисобга олиб, пайвандлаш 
материаллари назорат қилинадиган, пайвандлаш учун йигиш сифати 
текшириладиган ҳамда пайвандлаб ясалган тайёр конструкциялар 
қабул қилиб олинадиган иш ўринларини қозирлаб қўйиш лозим. 
Талабаларни бригадаларга тақсимлаш ва уларни бир иш ўрнидан 
бошқасига утказиш жадвалини тузиш зарур.

Ма.и1ғу:ютлар юкоРида ЗИКР этилган тартибда, яъни аввал ки­
риш йўл-йўриғи берилади, кейин талабалар мустақил машқлар ба- 
жаришиб, машғулотлар охирида эса якунловчи суҳбат ўтказилади.

УҚУВ Ю П И  НИ Б И Т И РИ Ш  ОЛДИДАН ЎТКАЗИЛАДИГАН ИШ ЛАБ  
Ч И Қ А РИ Ш  АМ АЛИЁТИ

Ў|^ в  юртини битириш олдидан ўтказиладиган ишлаб чиқариш 
амалиётини талабалар ишгаюбориладиган корхоналарнинг иш ўрин- 
ларида уюштириш айни муддаодир. Амалиётдан мақсад — талабалар­
нинг металларни пайвандлаш ва кесищцан олган кўникмаларини 
мустаҳкамлашдан, уларни корхонанинг иш куни тартибига кўник- 
тириш ҳамда ишлаб чиқариш нормаларининг бажарилишига ва маҳ- 
сулот сифатига масъулиятини оширищдан иборат.

Бу амалиёт давомида талабалар замонавий пайвандлаш аппарат-

ларининг мосламаларидан фойдаланган ҳолда йиғиш, пайвандлаш- 
нинг илғор технологиясини қўллаб, 3-разряд мураккаблигидаги ме­
талларни пайвандлаш ва кесиш ишларини мусгакил бажаришади. 
Талабаларни малакали ишчилар бригадалари таркибига киритнш ама­
лиёт давридаги ўқув ишининг энг яхши ташкилий йули ҳисоблана- 
ди. Бундан олдин ўқитувчи бригада бошлиғи ва мураббийлар билан 
учрашйб, ҳар бир талабага тавсифнома бериши, iypy\ аъзоларини 
бригадаларда алмаштириб туриш жавдалини улар билан биргаликда
ойдинлаштириб олиши керак.

Корхонада ўқитувчи кириш йўл-йўриғини ўтказмаса ҳам оулади 
ёки машғулотлардан кўзланган мақсадни жуда қисқатарздатушун- 
тириб бериш билан кифояланиши мумкин. Чунки топшириқлар, 
қилинадиган ишлар билан таништириш цех (участка) бригадири зим- 
масида бўлади.

Таълим беришнинг бу даврида ўқитувчи талабалар учун уқув 
мақсадларига тўғри келадигағ^иш ўринларини танлаш, талабаларни 
аниқ иш топшириқлари, керакли материаллар ва асбоблар билан 
таъминлаш, бажарган ишларининг сифатини ва ишлаб чиқариш нор- 
маларини текшириш, янги техника, юқори унумли иш услубларини
ўргатиш билан машғул бўлади.

Иш ўринларини айланиб чиқишда ишда фойдаланиладиган пай­
вандлаш жиҳозлари, мосламалар ва асбоблар ҳамда иш ўрнининг 
аҳволини кузатиб бориши, талабаларнинг иш билан таъминланиши, 
ишлаб чиқариш нормаларини бажаришлари, кун тартиби ва меқнаг 
хавфсизлиги қоидаларига амал қилишлари каби жиҳатларни мунта-
зам текшириб туриши зарур.

Иш куни охирида якунловчи суҳбат ўтказилиб, гуруҳнинг оарча 
талабалари иштирокида шу куни бажарилган ишлар муҳокама қили- 
нади, ишлаб чиқариш нормаларининг бажарилиши ва иш сифатига 
баҳо берилади.

Ишлаб чиқариш амалиёти даврида талабаларнинг ишларини на 
зорат қилишни яхшилаш мақсадида уларга кундалик тутиш тавсия 
этилади. Оддий дафтардан иборат бу кундаликка улар кар куни қуйи- 
даги маълумотларни қайд қилиб боришади: ишланган кун, йиғиш- 
пайвандлаш ишларининг номи, пайвандлаш режимлари, муайян топ- 
шириқни бажаришга кетган вақг, унинг бажарилиш фоизи, бригада 
бошлиғи ёки участка устаси қўйган баҳо. Кундаликка бригадир имзо 
чекади. Ишлаб чиқариш таълими ўқшуичиси ишчилар бригадаси тар- 
кибида ишлаётган талабалар ҳузурига бориб, уларнинг кундалгеюта- 
рини текширади, иш билан таъминланиш қамяа амалиётнинг бори 
ши хусусида маълумотлар олади.



К у т и т  к юригиш ўқун-тарбия нуқтаи назаридан ниҳоятда фой- 
дали б\либ. талабаларни ўзлари қатнашаётган ишлаб чиқариш жа- 
раенини ёзиб ва та.\лил қилиб бориш натижасида ҳар қайси топши- 
рикнннг бажарилишига диққатни қаратишга. ўз-ўзини назорат 
килишға ўргатади ва мажбур этади. Шунингдек, ҳар бир амални 
о\ \ н тафсилоти билан эсда сақлашга ёрдам беради.

Укув юртини битириш олдидан уюштирилган ишлаб чиқариш 
аматиетн тугагач, битирув малака имтиҳонлари ўтказилади.

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИИЛАР

1. В. П . Ф о м и н и х ,  А.П. Я к о в л е в .  Электр пайвандлаш. Т- «Ўқнтув-
чи», 1976. * „

2. О. И. С те к л о в . Пайвандлаш ниш асослари. Г.. «Уқтувчи».
3. Л.П.Ш е б е ко . Производственное обучение электрогззосварщиков.

М., 1979.
4. И.И. Со  кол о в . Газовая сварка и резка металлов. М.. 198L
5. В.П. Ф о м и н ы х .  Методик^практического обучения сваршиков руч­

ной д у г о в о й  сварки. М., 1979.
6." Н.П. С е р г е е в . Справочник молодого электросваршика. м ., IУ-мт
7 . В . М. Р ыб а к о в .  Дуговая и газовая сварка. М.. 19ВI.
8. Б.С. Г о р е л о в .  Производственное обучение электросварщиков на 

автоматических и полуавтоматических машинах. М.. 19/9.
9. В.М. Р и б а к о в . Материалларни пайвандлаш ва кесиш. 1 -Укитув-

чи». 1980. ** 1

1 0 . В . П . Ф ом  и н ы х ,  А. П . Я к о в  л е в .  Ручная дуговая сварка. М., 198I
11 Л.П. III е б е к о . Оборудование и технология автоматической и по­

луавтоматической сварки. М., 1981.



10.2. Меташи ей ёрдамида шип чок билан пайвандлаш....... ihz

10.3. Металлни газ алангасида суюклантириб қоплаш
ва шип чок билан пайвандлаш .................................................... 144
10.4. Пайвандлаш ва кссишга оид ишлар.................................... 146

11. Механик ва металлографик синовлар....................................................  148
11.1. Пайванд бирикмаларни механик усулда синаш.............. 149
11.2. Пайванд чокларни металлографик усулда текшириш .. 151

12. Легирланган пўлатларни пайвандлаш...................................................... 155
12.1. Легирланган гтулатларни ёй ердамида пайвандлаш.......156
12.2. Легирланган пўлатларни газ алангасида пайвандлаш.... 160

13. Чўянни пайвандлаш.................................................................................... .162
13.1. Чўянни ёй ёрдамида пайвандлаш................ ........................ 163
13.2. Чўянни газ алангасида пайвандлаш.................................... 170

14. Рангли металл ва қотишмаларнн пайвандлаш...................................... 173
14.1. Рангли металл ва қотишматарнн ёй ёрдамида 
пайвандлаш..........................................................................................  173
14.2. Рангли металл ва котишмаларни газ алангасида 
пайвандлаш..........................................................................................  178

15. Қаттнқ қотншмаларни суюқлантириб қоплаш..................................... 182
15.1. Кукунсимон қатгиқ котишмаларни суюқлантириб 
қоплаш..................................................................................................182
15.2. Махсус электродлар билан суюқлантириб қоплаш.......185
15.3. 2-разряд мураккаблигидаги ёй ёрдамида ва газ 
алангасида куп усулида пайвандлаш ва кесиш ........................ 187

16. Ярим автоматларда ҳимоя гази муҳитида кукун сим ва ҳимоялан- 
ган енм билан суюклантириб қошгаш ҳамда газ алангасида 
пайвандлаш.............................................................................................................189

16.1. Пайвандлаш ярим автоматларини тайёрлаш...................190
16.2. Пластиналарда валиклар ҳосил қилиш .............................  195
16.3. Ярим автоматлар билан учма-уч ва бурчакли чокларни пай­
вандлаш ................................................................................................199
16.4. Ярим автоматлар билан чадкасимон чокларни пайванд­
лаш  204

17. Ёй ёрдамида ва газ алангасида қўл у сулила пайвандлашнинг юқори 
унумли гурларини ўзлапггириш.........................................................................206

17.1. Қия ва ётиқ электродлар билан ёй ёрдамида пайванд­
лаш .........................................................................................................207
17.2 Қўшалоқ электродлар ва электродлар дастаси би-тан ёй 
ёрдамида пайвандлаш...................................................................... 211

»7.3. Металлни ей ердамида чу к» у г - - _ 214
вандлаш ................................. ...........  .................. 216
17 4. Уч фазали ей билан пайвандлаш .........■■■■■■
17.5. Газ алангасида паррон ва кўша.юқ валик. » -  ......7У>

пайвандлаш...................... ...нгчппа пайианллашнинг ҳар
17.6. Ей ёрдамида ва п ь  АьЖга.илз ..........224

. хит \с\лларида иш бажариш........... ...................
Корхона билан таништириш. меҳнат хамда енпш ................................. 226
хавфеизлигидан иул-иуриқ оериш. |ипариНи бажариш ........227
3-разряд даражасида „аиваняташ вазифасйНН
3-разрядли пайвандташ ишлари нааоратч> ............................... 229

бажариш............................, к а  ш la ntiaH ишлаб чиқариш
Ўқув юртини битириш олдида. . .........................230
амалиёти...................... ;;................... .. ........................................ 233
■”)ойдаланидган адабиётлар......../ ......


