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KIRISH.

Barcha bosim bilan payvandlashjarayonlari ichida kontaktlipayvandlashusuli eng
k o égpdlaniladi, ya'ni payvandlashda foydalaniladigan uskunalarning deyarli 97 foizi ana
shu usulnindnissasigad 6rgkéladi.

Bosim bilan kontakli uchmach payvandlashni Londogirollik jamiyatining a'zosi,
Peterburg Fanlar akademiyasining faxrla'zosi ingliz fizigi E.Tompson birinchi bo ld
1877 yilda amaldaq dladi. 1887 yilda rus ixtirochisi N.N. Bernardes oddiy ombir
yordamida bk ir elektrodlar ogasida ngtali payvandlashni ixtir@jilib, patent oldi.

Birmuncha keyinrg N.N. Bernardes tormodan, hozirgi  vajtdaq dlanilayotgan mis
elektrodlar bilan nugtali va rolikli  kontaktli payvandlash usuli ishlab chisildi903 yilda
eritib kontaktli uchmauch payvandish ishlab chiildi.Kontaktli payvandlash yigirmarns
asrning birinchichoragidayq keng ko lamda q dl@nila boshladi, ayngsa AQSH da.
Kontaktli payvandlahning MDX mamalakatlarida taygy etishi kontaktli payvandlash
mashinalari ishlab charish rivojlanisih bilan chambarchas dégdir.Dastlatki kontaktli
payvandlashmashinalari 1920 yilning oxiriddElektrik" zavodida ishlab clyarilgan edi.
Keyinchalik elektr payvandlash mashinasozliginifgu turi anchagina rivojlandi, bu esa
sanoatimizning bir gator tarmaglarida, aynfisa mashinasozlikda, avtomobilsoré
asobszlik va boslga sdalarda kontaktli payvandlash kegdla@nila boshlashiga yordam
berdi.

A.A. Alekseev, A.S. Gelman, K.A. Kochergin YE.Drlov, V.P. Nikitin, va bosta
ko f@gina ixtirochi konstruktorlarning ilmiy ishlari tufayli MDX mamlakatlarideontaktli
payvandlash mashinalarining barcha asosiy turlari ishlab chisarilardi. GAZ zavodi va
Lixachev nomidagi Moskva avtomobil zavg#pontaktli nugtali va uchmauch payvandlash
usuli keng k dabndag dlanilishining kashshoflari sanalali.

O abekistonda kontaktli payvandlashChkalov nomidag Toshkent aviatsiya ishlab
chigarish birlashmasi va "UzDeuavto'avtomobilsozlik zavodida keng ko lamda
g dlanilmoqgda.

Eramizdan 8 7 ming vyil oldin eng ®dda payvandlash usuléri mavjud edi. Asosan mis
buyumbr payvandlanar e d i mi s a v vasiin bilanipasyvdnidlanar edi. blis, s 0 6 n |
bronza,  q oshim kghd netallardan buyumér tayyorlashda,  oa&as quyna payvandlash
bilan bgarilar edi. Birikadigan detallar qoliplanib, qizdirilar edi va tutushadigan
joyigaddindan tayyorlangan erigan metall quyular edi. Temir va uning gptishmalaridan
buyumbrni tayyorlashcatemi r ¢ h i dgid&cdagvandtbb i ergadigachaqi zdi ri b s«
toblash retij asida buyumkr tayyorlanar edi. Bu usulémirchilik o 6 ag hba payvandlash deb
nom olgan edi. Ryvandlash usuléri juda sekin rivojlangan , shuning achun
payvandlash jihozlari, qurilmalari vatexnik usuller 1 aoishiz/y yillar davomida sezilarli
dargjadao 6 angagan.

Texnika sohasida keskin o 0 aighlar XIX asr oxiri XX asr boshlarida sezila boshladi.
1802yilda rus olimi akademik V.V. Petrov b i r i n c h iaryalseknikhinibledgigad y  z
gildi vacchdi. 1803yilda u tomonidan dv@nik-voltli tagribalar hagida yangiliklar e
kitobida, yoyli zaryadsizbnish yordmida metall erishini bayon qilgan. Yoyl
zaryadsizbnish yugpri dargjali issiglig mab reyp va yugori dargjada yorituvchanligi bilan
amal i y amgsbgd tezl kiritiimadi, chunki, yoy & mianishi uchun ar ur ab @0 | g
kuchlanishini yetkazib beruvchi manbay 0 6 q e dy manbdBau fagetgina XIX asr
oxiridapaydo b o 6 | d i aryadsizbhnish oechilishi davriga elektrotexnika endigira tashkil
etilayotgan edi, eéktrotexnik sanoat | esa Yy o-vlda inglid yetakchil figi M.
Faradey elektromagnetizmni eks@rimental tadqigot gilishida elektromagnit induksiyani
ochdi va shuorgali elektryurutuvchi \a elektr generatorni qurilmalar prinsipini ishib chiqdi.

Ingliz fizigi D. Maksvell matematik hisoblashlar bilan jarayonda hos i | adibao 6 |
elektromagnit maydon xususiyathriga tadgiqotlar natijasida tenglamaishlab chigdi.



1870vyilda fransuz olimi Z.T. Gramm mexanik elektromagnit mashira uchun uzukli
langar ishlab chiqdi, bu edktr generator vazifasini bgjarishi mumkin, uning ishi mxanik
erergiyani ekktr erergiyagaaylantirib beradi. 1882yilda rus injgeneri  N.N. Benardos
erimaydigan  k o Oektiod bilaa kkktryoyli payvandlash usulini ixtio g i | di . Oo6zi
ixtirosiga N.N. Benardos  ekfdgefes t @minn berdi. 1886yilda u  gkE Itok tad s i r i
yordamida metallarni biriktirish vagratish usuler i a rusgpatentini oldi. N.N. Benardos
yoyli payvandlash exnologiyasini \va payvand birikmalar turlarini ixtiro qildi (uchme-uch,
ustmerust va b.), bubr hozirgi kunda ham ishktiimoqda; galin metallarni payvandlashda u
payvand birikmani yonloshlab joylas ht i r i s h agas. urlpantinukaqglistiéri |
payvandlashda, payvand birikmani payvandlashgaayyorlash uchun list cékasi bo6 r t i n i
bukib tayyorlangan. Payvandlash sitini oshirish uchurular flyus ishktishar e d étlarni p o 0 |
payvandlashca esa kwrsli kum, marmar ishlatilar edilar misni gyvandlashda esa bua va
nashket i r qgqodél I anil ar edi .

18881 1890yillarda rus ineneri N.G. Skvyarov eriydigan metall elektrod bilan yoyli
payvandlashni gklif etdi. XX asr boshlarida elektr yoyli payvandlash usuli netallarni
biriktirishdayetakchissnoat  u s ul émodpda 6 1 i b g

Fransuz olimi Anri Lui Le Shetel edgaz aralashmearini yonishini tdgigot qilish
natijasida gaz yordamida payvandlashni ishbb chigdi. 1895yilda u fransuz &nlar
akademiyasicpédsetilen va kislorod aralashmesi yordamida yudori haroratli alanga hosil
gilish hagida hisobot berdi. XX asr boshlarida birinchi marta yonuvchi @zlarni kislorod
aralashmesida payvandlas h uc han kodrldi asetild-kisloroth conelkasi
konstruksiyasini Edron Fusle ishlab chiqdi, un@ Germaniyada 1903yilda patent oldi.
1904vyilda Fransiyad kesish uchuratsetil en-kislorod gorelkas i n i ashgicidd Ik o 6 r i s hc
Birinchi azb oyortamida pagvandlash  1906yilda Moskva texnik
uchilishesidaamalgacshirildi.  191%yildan boshlab Rossiyadastogen ishi rivojlanish
pioner i b @éhuigdag i PercuPnarodi hisoblanadi, bu zavodda gaz payvandlash \a
kesish uchunapparatura tayyorlanadi va birinchi gaz payvandchilr o 6 qi t i | i s hi
edi. EEktr yoy yordamida payvandlash, mexanizatsiyasi, avtomatizasiyasi prayonlari
sohasidaasosiy xizmatlar Ukrainalik olim akademik E.O. Patonga tegishli. Ikkinchi jaghon
urushi dwrida flyus ostidaastomatik payvandlash muafaa zavodlarida tank va atill eriya
g odiarini ishlab chigishé katta @amiyatgaegaedi.

Metallarga gaz aangasida ishlov berishda metallarni gaz-termik kesish yetak ¢ h i 00T i
egallaydi. Gaz-termik kes i s h n @amasdgnotarib Ibir gator muhim lonstruksiyaérni
bajarish mumkin enas, ulr kimyo, reft va erergetika mashinasozligi vagpparatsozlikl ardir
hamda boshca sohalarda ham gaz-termik kesishsiz ibj i y @zobidan paySandlashaa
jihozlar vatexnologik usullar bilan yondsh (gaz-kislorod alanga metalini gizdirish manbayi
bodl iaqilaligaz) rayonlar ham ken g  qndadil |

Sanoaning jadal rivojlanishi va texnikaning hamma sohadaridagi metall arni
payvandlashca: termit aralashnelar, elektron nur, bzer, yugori haroratli plazma, ultratovush
vaboshcp yangi efektiv payvandlash usulér i andadi.6 | |



1-MODUL. BOSIM OSTIDA PAYVANDLASH NAZARIY ASOSLARI
I-MAGRUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASHDAGI ELEKTR QARSHILIK

Reja:
1.1. Kontaktli payvandlashda issiglikanbalari
1.2.Tegish garshiliklari
13.Detall aming. o6z qarshiligi
1.4.Payvandlash joyidagi umumiy garshilik

Tayanch so& va iboralar : JoukLens gonuni, issiglik manba, umumiy qgarshilik, aktiv
garshilik, tegish qgarshilik, detallarning o

1.1Kontaktli payvandlashda issiglik mandalari.

Kontakt| i payvandl|l ashda detall ar payvandl a
gizdiriladi.JoutLens qonuniga muvofiq, elektr zanjirning aktiv garshiliBeeelektrodlar
orasidagi gismidaQEeE issiqlik ajralib chigadi, shu tufayli metall payvandlash joyida zarur
haroratgacha giziydPayvandl ashda issiqlik ajralish sh
REEva [/ pay 00zgar-kedsi gonuns bashbu bob uckun difierenisial shaklda
ifodalanadi:

t pay

Qee= Y ay(t)Rec(t)dlt.

Nugtali va chokli payvandlash uchuRee detal - detal RbD elektrod - detal RED tegish
garshiliklari va det Bddlaanr irmeotralt!l ibmmiongdadz q.

Ree = Rop +2Rep + 2R,
Uchmauch payvandlashda giymati kichikli?i va tegish joyidan ancha uzoqdaligi uchun
REeD qgarshilik umumiy qarshilikda hisobga olinmaydi:

Ran: Ro Roop.

AN 1 B S }_

Reo \ ! /RD ___________ = S
| N C \
pl | ) \
Rep T o Ro
: RE-D RD RD.D. Ro RED
a) 3 Reo

1.1-rasm. Payvandlash joyining umumiy qgarshiligi:
a- nugtali payvandlashda;-tuchmauch payvandlashda;-gpayvandlash joyining
ekvivalent elektr zanijiri.



Kontakt|l payvandl ashda qi zdirishning
l))aktiv gqgarshilik nisbatan uncha katt:
2.tegish qgarshiligi mavjud bodl adi ;
3). gizish vaqtidassiqglik elektrodlar va atrofdagi metall orgali jadal chigib ketadi;
4). tok od6tadigan kesim ancha o6zgarib

Qi zish sharoitiga harorat kootarilis
plastik deformatsiya, sirtqi effekt va hokaaologibatida metallning solishtirma qarshi
o6zgarishi kuzatiladi va bu ham o0dbéz na
Kontakt]l i payvandlashda umumiy qi zi st
guyidagil ardan i borat: chmetahkagdsasi eh
gi zi shda od6zgari shi ham turlicha boodl a
har X i bool adi . Agar har X i yoki q

(kont akt) or gkaal zii | eslag k tur  htoolkdia oedltekt r on
tegish joyida issiglik yutiladi yoki ajralib chigadi.

Pelte issiqligi |l pay va tpay ga mut a
balansidagi ulushi odatdal® % dan ortmaydi.

1.2 Tegish qarshiliklari

Tegish qarshiliglari detedetal va elektrodl et al t egi sh j oyl ar
garshiliklardir.

Tegish garshiliklari mavjudligini P kuch bilan sigilgan metall detallar orgali kichil
utkazib va tegish joyi sohasida hamdaet al | arning o6zi da |
kuchl ani shning pasayishini o6l chab ani

BundaAUpp> AUp (AU = IR) bodl adi . -larmigg nsahjudligi aletadldr v
elektrodlarning yuzalari notekisligi tufayli, shuningdek elekto k i n i o6t ka:
sirtaqi hosil alar yaodni : oksid hamda gi
mahsullari, chang va shu kabilar tufayli elektr kontakt yuzining cheklanganligi
bogol i kdir.

*F Tok chfzrgari
/ . » . .

] a) b) d) . ..
1.2rasm. Tegish garsinnyr nus 1 VU U st suvuywidanal tumuinya weyadigan joyid

tokning tagsimlanishi; bjismlar yuzasining tuzilishi:

1 - metall; 2- oksid va gidroksid pardalari; 3korroziya mahsullari; 4 shimilgan namlik; 5
moy; 6 - singigan gazlar; 7 chang;

d - mikrotegish joylarining tagsimlanishi.

Shu sababli detallar kizigancha tegish joyi (kontakt) ning xagiqiy yuzi (Sh) tegish jc
kontur yuzi ( Sk) dan ancha kichik bodl ¢
yoki plastik belog 6 ni ng di ametri db ga bogdéliqg bo
joylari orgali utadi (Sh), bu esa elektr toki chiziglarining giyshayishi va muayyan
zichlanishiga olib kel adi. Detall aat yaz
Masal an, 3 mm qgalinlikdagi kam ugl erodl
dE=10 mm



yordamida 2kN kuch bilan siqgilgan ikkidt
k o 6r a) ilamidaghkidgaggn (mk Q ):

xurushlangan plastinalarniki300;

jilvirlash doirasi bilan tozalangan va silliglangan plastinalarnilddO;

keskich bilan ishlangan plastinalarniki200;

girlar bilan goplangan plastinalarnikB0 000;

zang va girlabilan goplangan plastinalarnikB00 000.

Sigish quchi Fpay ning ortishi plastik deformatsiyalarga, oksid pardalarning yemirili
Reening kamayishiga olib keladi.

Sovuq detall ar tegish garshiligining isk
formul a yordami da baholanadi:

Rop =222
bu yerda:RbD - 0 6 zgar mas koeffitsi eni6)il0® gaova laluntini
gotishmalari uchun (2)10°gateng;adar aj a kodér sat ki chi b o«

aluminiy qotishmalari uchun 0,8 ga teng.

Pod6l at nam®epald5BD. uc hun:

Payvandlash joyi gizdirilganda mikrochigiglarning plastik deformatsiyalanishi avj oladi,

pardalari yemiriladi va tegish garshiliklari tezda (bir necha millisekund ichida) deysdgiach:

kamayadi . Podl atl ar ni payvandl ashda bu

payvandl ashda esa chamasi 350AC da, robo
Qarshilik bilan uchmaich payvandlashda tegish garshili@®dp nuqgtali va chok

payvandlashdagi tegishqarsbii ga oo6xshashdir.

Uchmauch payvandlashda tegish joyida ajralib chigadigan issiglik umumimiy balanséé

dan oshmaydi . Ammo tegish qgarshiligi t e
goladi, u jadal ravishda issiglik hosil gilishda davomdet&ejimning qattigligi ortishi bila
payvandl ash joyida tegish qgarshiliginirt
mavijud boolish vaqt:i payvandl ash tokini
Eritib uchmauch payvandlashda tesdi garshiligiRDD tirgishdagi Air ulagichlarning
o6l chami va soniga bogdéli k boolib, bir
bilan kamayadi. Payvandlanayotgan detallarning uchlari orasida erigan metallning
ulagichlari hosil bé 1 i b, aynan ul ar garshilikni

payvandlanayotgan detallarning kesimi kattalashishi hamda erish tezligi ortishi
kattalashadi. Tegish garshiligi ushbu empirik formula yordamida hisoblab topiladi:

Ry = Ruey = 9500— % miw,

jsszverish
bunda: h-po 6l at ning xossalarini hi sobga ol
podél atlar uchun 1 ga, austenitli podl at

S- payvandinadigan detallar kesimi, $m

Verish- erish tezligi, sm/s;

j - hamma kesimlarga hisobotlangan tok zichligi, A/mm

Bu tegish qgarshiligining qgiymat: b 0-250q9 @l
Q ni tashkil etadi vadeyarlibutygmayvandl|l ash jarayoni mo b a



13Det al l arning

Detallarning odédzining qgarshiligi dega
garshilik tushuniladi. Ushbu qarshilik
ajralib chigadi.

Tok ulanishiga gadar (tegish joyining soviugjati) SH, dK va mos ravishdama ni k b o
chunki $4,dkningfpayga va yuzining holatiga umumi
jarayonlarini hisoblashda detallarning garshiligini detallarni gizdirishning oxirida (tegish
joyining issik holai) garab chigish qulayroqdir. Hisoblashni soddalashtirish uchun, elektrc
detal tegish joyidald=dE, detatdetal tegish joyida es&edb ekanini va & ning do dan kam
farq qilishini hisobiga olib shartli ravishdd&ddb deb gabul gilinadiRbbva ReED nolga £ng
hamda =Sk deb ham qgabul gilinadi.

Kodéri b chiqil ayot gan ivgdzhaonatghchalgizdirilgan bitoxil r i

gal inlikdagi i kkita shartl.@ plastina 1
gilinadi.
_.de_.._
L J
g\ / 7 '3
(T8 | of LR o
r—\M'T Y&
/"‘_-i-_-_:’§ o T2, 3} o
&4 T\ Tff .
g -7 N 2

1.2rasm. Payvandlash sikli oxiridagi elektr garshilikni €& =2RD) hisoblash sxema

U holda izlanayotgan qarshilik quyidagi formuladan aniglau

R, = 05A8 WSt 7))
(pdc 1 4)

Detallarning solishtirma elektr garshiliklari pa @2 metallning turiga, unga termomexa

shl ov berish tur i pilwagdra gymattam ishiov ashdditva ™

aroratl ar uchun aniqlanadi . d&alami pagyanelash
i—1200A6&1WDO0ORC, qilib aluminiey5ACi &laonsd
ilib olinadi.

kp koef fitsient detall arning not ek ip0,88
luminiy va magniy qotishmalari uchun ega=R,9. AD koeffitsient Rb/Rs nisbatga teng (K-
etallning uzunligi va diametriElb o 61 gan si |l i ndr si mon wust
ishkari,AD koeffitsientdASni sbat ga ham bogl i k. B uD shunch
ichik, RD bilan Rsor asi dagi farq, s h3umnt balinlikdag tdtadlar
ayvandlashdaB=0, 8 bool adi

Uchmauch payvandlashda har qaysi uchastkada elektr garshilik quyidagi umumiy f
ordamida taxminan aniglanadi:

mr |

A
bundam-si rt qi ef fekt koeffitsient.i bool i b
76 8AC) ugl erodl i podl atdan i shl angan-qi2s

haroratidagi solishtirma elektr garshilik: harorati teng uchastkarg uzunligi.



1.4.Payvandlash joyidagi umumiy garshilik.

l.4rasm.Nuqtalipayvandl ash jarayonida el ektr qgar s

Qarshilik bilan uchmauch payvandlashda qizdirish mobaynidegen i ng 00z g ¢

ana shu qgarshilikning nugtal:@ payvandl a
Eritib uchmauch payvandlashda jamREE qar s hi | i k boshqga qo
Tegish qgarshiligi Reri sh butun erish |
oxirlariga kelib biroz kamayadi, bunga ulagichlarning soni va ularning kesimi otislobig:
erish tezligio s hadi . Chodoktirish vaRgtendl®Ro dpas ywaak i
goladi.

Uchmau ¢ h payvandl ashda t egi sh gar shil i
detall arning qisuvchi | ag adigamad,dmmdaalarnirgindie
gizishi inobatga olinadi. Eritib payvandlashda ushbu notekislik eritishdan oldin biroz ¢

R

15.-rasmUchmauch payvandlash jJarayoni da el ek-
garshilik bilan payvandlash; uzlukli chizileritib payvadlashda).



Nazorat savollari

l1Kont akt |l i payvandl ashda qi zdirishning o
2Payvandl ash joyining umumiy qarshiligi
3Kont akt i payvandl ashda Pelte effektini
4Uchmauch biri ktiriladigan yuzalarnidg hol

i

5.Eritbuchmauch payvandl ashda kontakt gar shi



2-MAO RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASHDA METALLNI QIZDIRISH JARAYONL ARI.

Reja:
2.1. Kontaktli payvandlashdagi elektr va harorat maydonlari hagida tushuncha.
2.2 Kontaktli payvandlashda issiqglik balansi.

Tayanch s o0 zelektramayddnip haetatanmaydorgeometrik omil, harorat omi
sirtqi effekt, yaqinlik effect, issiglik balansi, tokning shuntlanishi

2.1Kontaktli payvandlashdagi elektr va harorat maydonlari hagida tushuncha

Kontakt]|l i payvandl ashda qi zi sh vagqtydahi
va harorat maydoni yuzaga keladi.
Harorat maydoni vaqtning turli paytlarida payvandlanayotgan detallarning turli nuqtal
haroratlar majmuyidir.
Elektr maydoni vaqtning turli paytlarida payvandlanayotgan detallarning turli nugtal:
tok potensiallari yoki tok zichliklari majmuyidir'

Kontakt]|l i payvandl ash uchun not eki s el
keltirilish usuliga, geometri k, harorat
Geometri k omil el ektr akoddtakltll ar odl ch
bodl i shi bilan, shuningdek tokning shun
Harorat omili turli haroratlargacha gizigan metallning har xil karshilliklarida namr
bodél adi. O6tayotgan tok ooéogkqzmvgaanj oyl
Sirtaqi ef fekt va yagqinlik effekt:i namo

el ektr maydonining turiga kam tadsir qi
bundan mustasnodir. Qizish avomi da el ektr maydoni nin
Quyma

o6zak paydo boo6l i shi bilan wuning erish
garshilik

eng katta bool adi

Detallardagi elektr maydoni quyidagi differensial tenglama bilan itodadi:

Halw 0 1w _
Bzgﬁgjar@ada %&mﬁg hanhnr nuqta3|dag| p ning haqigiy giymati hisobga olinac

= const IOOJo

red [ LT
~ 42 20§40,

& 60

100% % 95% 60/30, 100%
29 Y 90
=)D o
-

/4/‘ 20 “

- 10
x B

&
a S 5%
Elektrod (p=const=0%

2.1rasm. Nuqtali payvandlashdagi elektr maydoni.

Har or at maydoni odatda z 006q, orqgal.i
i fodal anadi . Maydonning z o06gqga ni sbe
paral |l el kesimlarda i zotermal ar ayl ana
paydo bood6l adi . Ma 6-0,9tpay detabiptal demish joyi @tbofidg quyr
o06zak yuzaga kela boshlaydi, bu vyerd:¢
el ektrodl ar bilan issiqglik al maskzvarwwic
yoonalishida kattalashib boradi

! Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Societyi
Connect Learn Success, 2012



Nuqtal. payvandl ashda harorat maydoni F
i fodal anadi. Metallning issiqglik sigdim
guyi dagi kodrinishni ol adi

T _1epd, uTog, LA UTH, /uTe, j°

HT _ LEGUA Mg, Wa W, /ule, j7r

Mt Cgelzg Hz+ Wg W+ rag cg
Tengl amaning chap qgismida birikmaning
ki smida det al ichidagi i ssiqlik o0o0tkaz
XxXususiy hosil al &p/(cylgiogéihn diusvic hb e reislag adre,t
jzichlikdagi t ok o0ti shi bil an bogol i

k o 6 t a rifodalaydi.ssighkimasalasini yechishda bir giymatlilik shartlai o s h | ar
chegaraviyshatlami ham hisobiga olish lozim.

zmm

r.mm r.mm

22rasm.Kam ugl erodl i po o611 atni nuqtali payyv
maydoni.

Qarshilik bilan uchmaich payvandlashda elektr va harorat maydonlari tegasishiligi ve
elektrodlardan  chiqgib turuvchi detallarning garshiligi bilan aniqglanz
Qarshilik bilanuchmarich payvandl ashda tegi sh q aerib

uchmauch payvandl ashda esa butun qgizish d
0'410'41.

Terlsh

erlsh
O
0,3 Tepsn

a) b)
2.3rasm. Uchmauchpayva d|l ashning oxirida haroratni
sxemalari:
a- haqgiqiy tagsimlanish; bhisoblangan tagsimlanish-b 6 r nat i | gan -erighu n
harorati;Tpay- qattiq fazadagi payvandlash harorati: arshilik bilan payvadlash; B-
gizdirgan holda eritib payvandlash;-izluksiz eritib payvandlash.

Elektr va harorat maydonlarining turiga oldindan gizdirish bosqichi, zalvorli detallarni
payvandl ashda esa sirtaqi effekt ham kat

2.1Kontaktli payvandlashda issiglik balansi



Kontaktli payvandlashda gizishning umumiy tavsifi issiglik balansi formulasi bilan ifodalar

Q[ [ = Qfoy + Qyo‘q

bunda:Qee- gizish zonasida ajralib chiggan issiglikning umumiy miqdori;
Qfoy - payvandlash joyidagi metallning gizishiga sarflanadigan foydali issiqligi;
Qyog-i ssi gligning atrofdagi metall, el ekt

OEE A

™
<2
¢

i
Py
24-rasm.Payvandl ash uchun zarur i ss

Muayyan chegaral arda Qfoy qgizish muddat
s i g é6vamchlikib o 6 | g a rhaa@atgacha gizigan metall xajwbilan aniglanadi:

Qyoy =Vegr .
Qi zi sh muddat. uzayi shi bilan issiqgld@
miqdoriQcteham oshadi . Bunda payvandl anayo

t
koeffitsienti yuqgqor. b o dalishpda keingayadi.| d a q
Qi zdirish paytida tpay vaqt birligi [
guyidagiga teng:

q = QEE /tpay
Oxirgi ifoda payvandlash mashinasida payvandlash apparati va tok keltiruvchi gism

gizdirishga mugarrar ravishda issiglik sarflanishini inobatga olmaydi.
tpay ortishi bilan zarur quvvat kamayadi.

q

Toor

25rasm.Payvandl ash vaqtida ishlatil adi

‘ayvandlash joyining berilgan haroratgacha qiztisez | i g i bel gil angai
atta boodlganda payvandlash wuchun zarur
)Juvvat kamayishi bilan qgizish vaqti ortadi. Foydalaniladiganggvvat yetarli bulmagani
ayvandlash joyini keraklidnr or at gacha qi zdiri b bodl ma:
jralib chigmaydi va uning hammasi yooéq
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26rasm.Payvandl ash joyidagi har or

Nazorat savollari

1.Harorat maydoni nima?

2.Elektr maydoni nima?

3.Geometri k, harorat va magnitoel ektr omi
4. Harorat maydoni ganday tenglama bilan ifodalanadi?



3-MAG6RUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASHDA METALLNI QIZDIRISH JARAYONLARI .
Reja:

3.1Payvandlash tokini hisoblash
3.2Tokning shuntlanishi.

Tayanch s od zlekramayddmiphararatanaydoni, geometrik omil, harorat omili, <
effekt, yaqginlik effect, issiglibbalansi, tokning shuntlanishi

3.1Payvandlash tokini hisoblash

Payvandl ash t oki kuchini taxminan h
oraligdida
ajralib chigadigarQeei ssi gl i k bodél i b, u issiqglik b
Q =Q+Q, +Q;,
bunda: Q - balandligi2d va asosining diametdEb o 61 gan (dE~d) me-
gacha gizdirishga sarfalanadigan energiya;
Q@-06zakni garzakbengl i kdalyi Xalga kodrin
sarfalanadigan i ssiqglik; hal ganing oo0r
haroratdellarning birbi r i ga tegi b turadigan i1 chki vy
QG -issiglikning elektrodl ar da s balandligdadi sharl

si | i ndr nleharordtgadcha giddidsh bilan hisobga olinadi. Tegish yuzasida b
TeED~0.5Terish.TE~0.25TED deb hicnhlahTE~N 125N deh nahnl ailish mumkin.
-t p—
>
~ i () Terstr
\_D = ¢
Torisn/2 >
} Wy S L.EE >
d. X5 Z¥

3.1-rasm. Payvandlash tokini hisoblash sxemasi.

Energiya Qo 6zak hajmidan katta metal/l haj mi
yashirin metallning erish issigligini hisobga olish imkarberadi:

2
Ql = % ZSCm-erish

Qni hi sobl ashda haroratning sezi |l:aralibde
kuzatil adi, deb faraz gi |l ami z, bu ko
o6t kazuvchanligiga bogo6liqg bool adi
x2=4,/atpay
Kamuge r od | i p o &kIa2/i A elyumicihqotishmalari uchui,=3,1./t .,

va mis uchurkz=3,3 Jt .



Agar halganing yuzi px,(d: +x,) va bal andl i gi 2s,uepbshhdl
holda

Q, = kX, (de +X,)2Sq, ., / 4 bodadi.

buyerd&€i=os -us hbu hal ganing eni bodéyi cha ha
hal gqaning oo6rtacha harorat. Terish/ 4 d
halganing ichki yuzasida hisobga oluvchi koeffitsient.

| ssigli kning odliesktirndadlisrsdagly&kégpodt kazuyv
uzunligi x, = 4,/act ., va hajmik,odZr, /4 danTeisW8b 061 gan qi s mi
gilib baholash mumkin. Xk koeffitsiyent elektrodning shaklini hisobga oladi; silindrsir
elektrod uchun k=1, i shchi gi s mi konussi mon va i
¢2=1,5, ish qgismi sferik elektrodlar uchun k2=2t - elektrod materialining harol
06t k azigiwWdhdidan |

2
Q3 = 2k2 /j;E d(3cEg8ETerish

buyerdesevalz-el ekt rod metalining is
|l ssiqglik balansining tashkil e

formulasidan hisoblab topiladi:
I - QEE
pay me 2Ryt ., ’

siqlik sic
t-emsaqdnuni a r i

bunda:mR- payvandlash jarayonidegeeo 6 zgar i shi ni hi sobga o
uglerodli podélatlar uchun mR=1; al umini
bardosh pod6latlar uchun mR=1,2; titan oc

3.1Tokning shuntlanishi

Tokning shuntlanishi tokning bir gismi payvandlash joyidan tashgarida, masala
tomonlama nugqtali payvandlashda ilgari payvandlangan nuqtalar orqgali yoki bir tom
payvandl ashda detall ardan b i r iShuntanisha élek

maydonining simmetriyasini anchagina b
bodél ganda tokning zichligi kamayi shi Vv
|/r\|ir\|ni |aall |m|/in

VI

/ 2 i

/;,., i 2

o e A

a) b)
3.1-rasm. Ikki tomonlamanugqtali payvandashdatokningshuntlanishi a - shuntlanish
sxemasi;jbs huntl ani sh mavjud bodélganda (1 e
chizik) Il - Il kesimda tokning tagsimlanishi.

[{a]

Shuntlanish toki va boshga toklarning giymati

Is=lpayRee/Rshy  12=1pay + lsh; lpay=l2T lsh,

bundaReke va Rsh- payvandlash joyi va shuntning elektr garshiligi;



yerda bkert ok ni ng tarqal kEsz,h;SL ni hi sobga o(tKgas)
ga tengAe~0,4. Ry, = sh
rmul adan kooérinib turitbdiki, tsh ning Kk
va mos ravishda o6zakning o6l chaml ar i-deka
tegi sh joyi daigahhmamda elektrodning yeyiliahr tézligi astishiga olib ke
Metallning har bir galinligi va markasi uchun odatda tsh ning eng kichik giymati tanl
Bunda agar tsh>fsh min bodélsa, u hol da

o0ziarkq o6l chaml ariga deyarli tadsir qilr
ntlanish toklari odatda payvandlash jarayonida shuntning qizidREs@ing kamayishi evazi
pasayadi. Shuningdek zich birikmalarni chokli payvandlashda (4h~(2"3)Shwa) oldingi
nugtaniry yuqori harorati tufayli shuntlanish toklari aynigsa roliklarning aylanish tezligi ka
uzl uksi z bod6l ganda juda chekl angan bodl

Nazorat savollari

1. Harorat maydoni nima?

2. Elektr maydoni nima?

3.Geometri k, harorat va magnitoel ektr
4. Harorat maydoni ganday tenglama bilan ifodalanadi?

o mi



4-MAORU.

KONTAKTLI PAYVANDLASHDA METALLNING PLASTIK
DEFORMATSIYALANISHI .

Reja:

4.1 Plastik deformatsiyaning ahamiyati
4.2 Nugtali payvandlashdagi plastik deformatsiya
4.3Nugtali payvandlashdagi payvandlash kuchini hisoblash

Tayanch sob6plwastilkodalfar:matsi ya, payyv
hajmiy deformatsiya

4.1 Plastik deformatsiyaning ahamiyati

Metallning plastik deformatsiyalanishi asosiy jarayonlardan bio 6 | i b, b
shakllanishiga yordam beradi. Bu hodisani tashqgi omillarl e kt r odl ar t o
kuch va ichki omillar- payvandl ash joyining metal.
yuzaga kel uvchi z 0 6r i qglarrsng plastik defoematsiyalanish bu

payvandl ash jarayoni mobayni da, yaoni
chodkichlangunga qadar yuz beraveradi
Pl asti k deformatsiya |jarayoni gi zi s h tok

tasodi fan kattalashganda va harorat Kkoc¢
esa tegish yuzasi kattalashuviga, tokning zichligi kamayishiga, gizish jadalligi pase
hamda od6zakning harorat ma y d doargarorfashuviga ol
keladi.

Deformatsiyalanadigan metallning hajmiga garab yuzaning tegish joyi relyefining mikra
deformatsiyalanishi va payvandlash joyi metali ancha gismining hajmiy |
deformatsiyalanishi farqg gilinadi. Payvandlashda Hadformatsiyaning asosiy vazifasi ele
kont aktni shakl antirishdan, erigan met
bel bogdé hosil gilishdan va payvandl ash
sovish bosgichida metallzichlashdan ibordt.

4.2 Nugtali payvandlashdagi plastik deformatsiya

Nuqtal. payvandl ashda qgizish notekis
turlicha Dbod6l gan me t Issiglikdanxkendayishi siqiy sharaitgaas:
bool aldundvaa i chki zooriqishlar notekis
tashqi siqgish kuchi Fpay bilan birgalikda gaytmas hajmiy plastik deformatsiyalarni |
higaradi.
cI;ag\(/ﬂaﬂgllIash joyininghajmig o 6r i ggqan hol afm$aywima@ay cha o
02), shuningdek se va sy deformatsiyalar bilan ifodalanadio, ning eng Katt
giymatlari
zoo6g vyaginida kuzatil adi, bu yerda zoo6a
ning va shunga yarash@ ning eng kichik giymatlari tegish joylarining periferiyasida
ayniksa, detatl e t a | tegish joyi chegarasida vyl
borligi sabab booéladi: bu tirqishga def
Plastk deformatsiyanings,,svas) eng katta daraj asi bel

“ Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20



Detatkd et al tegi sh joyi atrofida metall ning
gizigan metallning bir gismi arghu tirkishga siqilib chigadi.

Metall erigungagadaapni ng kamayi shi va metallning
ochish orqgali, shuningdek metallning bir gismini tirgishga sigib chigarish orqali qoplanadi
ichki tegish joyida payvandeah t oki ni ng tarqalib ketishi

d
d

i -

4.1-rasm. Nugqtali payvandlashdaplastik deformatsiya turi.

Tut ash yopiq haj mda
deformatsiyalanayotgan metall tirgishga q i b
bal ki guyma o6zaknin
chayqgalib todokilishid

4.2rasm.Nuqtalipayvad | ashdagi pl asti k defor mat s

1 - jadal deformatsiyalanish joyi; 2erigan metal.

Payvandl ash kuchi Fpay erish bosqichi
chayqgali b todokil i s h sknbrcdonat gilad. Metallsngisig a

da
t ui



lashganda, masalan, payvandlashning qattiq rejimlarida yoki issiqga chidamli m

rvanl ashda bu kuch ortadi. U detall arni
l ovchi bel bogdé met al l i chki chegarasini
yYZoOriqgqgan hol at da bodl adi , bunda S i
ashtirishga intiladi.

1da metallning madt ki vgatyluamldar iel ekh o dld
Il adi . | chki chayqgalib tookilish hosil

I
4.3Nugtali payvandlashda payvandlash kuchini hisoblash.

Nugtali payvandlashda Fpay sifatini baholash uchun kuchlammg g ga ni s ba
tartni integral shaklida quyidagi kodr i

2pde/2 2pd, /2 2pdye /2

AP =/)drd =Q R Po(r/)drd/ + i fF.0a(r./)drd/ (3.9
Bundaay-e | e°k°t r od de’fl tegi 8K | -ooydizdaakgdia gme
simi;ape-bel bogddagi me'yoriy zodbriqishlar.
(3.1) tenglamaning chap gismi payvandlash kuchi Fpay dan, birinchi gismning |
d6shiluvchi si abkzakdggibosumuga meogdl i k
d0shiluvchi esa zi chl ov chbel kubhddn bibmrgtd Taxtmini

sobl ash uchunr va@zga kbdghkg emas bdebs hiswblab bu tenglar

ddalashtirish mumkin:

Fo.:pdzpo.
i
Agarapeni Ng O0O6r ni ga uniap@ niggigymatkt i ni qooysak
2 2
Fbelzp(dbel'd )S

4 zbelo'r

u holda (6.1) tengl a

Foay = Fo +Fbe|‘pi P, + p—(dbe' )s . (3.4)

4 zbelo'r

t=tpay bod6l ganda bu tengl ama qufydlEB#goige
k o 6drnang giymati beriladi. Bargaror payvandlash rejimi uchun dbel. k ning giymat
qilib

olish ' o d

S svetor =S averk (2- a ) Sq bak=SoKrK K,
bel k

bundaa,-pl asti k def or mat si y & ku, kegoeffitsientland berilgay
metallar, qalinliklar va payvandlash rejimlariga oid jadvallardan aniglanadi.

4 dpe 1, 4 1
L =ﬁsdbelk(|n :k e”® +§) =Esdbelk(|nl-2e0'65 +§) © 135 g peix
-qgalin devorli sferaga i chki bosim RoO
Misol. Yodégodéonl i gi 1+1 mm, di ametri 5 I

payvandlashdagi kuchi hisolab topilsimgne kK =200MPa (qattiq rejim), dbel k=1,25=6 r
Yechich:Quyidagini topamiz:

s =200(2- g) =234[ tO P, =132 200=260f P O;

zbelo'r

F

pay

3 _3\2 2 _ g2
= w%;os 10° +W106 323 34310° =71281



Nazorat savollari

1. Payvandlashda plastik deformatsiyaning ahamiyati nimada?

2. Nugtali payvandlashda | ast i k def or matsi yaning o
3. Chokl i vV a relyefli payvandl ashda
siyatlargaega?

Uchmauch payvandl ashda plastik defor m



5-MAG6 RU.

KONTAKTLI PAYVANDLASHDA METALLNING PLASTIK
DEFORMATSIYALANISHI .

Reja:

5.1Chokli va relyefi payvandlashdagi plastik deformatsiya o
5.2 Uchmauchpayvandlashda metallning plastik deformatsiyalanishi

Tayanch sob6plwastilkodalfar:matsi ya, payvar
formatsiya

5.1Chokli va relyefi payvandlashda plastik deformatsiya

Chokning birinchi nugtasini tushirishda plastik deformatsiya turi xuddi nuc
payvandlashdagi kabidir. Ammo keyingi nuqtalarni payvandlashda nuqgtali payvani
bodl gani singar.i rolik oldidagi met al |
ostiga siqilib chigadi (xudi yaxlit plastinani payvandlashda bodgani kabi).

5Trasm.Ch ok | i payvandl'ashdagi pl astik def
1 - jadal deformatsiyalanish joyi; 2erigan metall.

Chokli payvandlashda birikish oyda i ssi gl i k mi qgdor i
zichl ovi bel bogwanisngapbasshkudcdaemoy dar a
Bu hol payvandlash vaqti va kuchini nugtali payvandlash rejimlariga nisbatan
gisqartirishga imkon dradi.

Boshga tomondan, metall ustki gatlamlarining def@atsiyalanishi roliklarning te
yeyilishiga olib keladi. Masalan, keyingi nugtalarni payvandlashda va gayta gizdirishda

nuqtal ar orasidagi bodoshl i gl ighrmuochienf or ma't
Qattig holatda relyefi payvandlashda detaé t a | tegish joyida
def ormatsi ya dar aj asi kattaroq bodl i sh
tozal anishiga va metall bogdl ani shhd paodd
boéyl ab deformatsiya sodir bodl adi vV a
birikma tegish joyi chet!l ari booyl ab h
nuqgtal.i payvandl ashning odalt dhgoél sgkbimga

Bunda relyef batamom defor matsiyal anadi



| |

t Fm:f 1FWV
a) b)
5.2rasm. Relyefli payvandlashda plastik deformatsiga:;jarayonning boshida; b
jarayonning oxirida.

5.2Uchma-uch payvandlashda metallning plastik deformatsiyalanishi

Plastik deformetsiyaning asosiy vazifasi uchath birikish joyida va elektr kontaktlar
met al | bogdél ani shl ar hosi | bodl i shi u
payvandlak mashinasining yuritmasi hosil giluvchi sigish kuchi keltirib chigaradi.

Dastl abki el ektr kontakt yuzaga kel i sh
payvandlashda-20 MPa, eritib payvandlashda esa 0,001MPa) yetarlidir, bunday bc
odatch detallar uchlari yuzasining relyefi mikroplastik deformatsiyalanadi holos. F
bosi mda tegish qgarshiligi yuqori boodl
Oksidlar yugqol i shi va bogol ani s hlkatta hapne
plastik deformatsiyalanishi talab etiladi, bu deformatsiya asosan metallning tegi:
oldidagi gizigan qatlamlari va oksidlarning payvandlash joyida siqgib chiqaril
t adébmi nl ay di-uch gayvandlashda anwgir kraterlar yuzaglyanda oksidlarnir
yoogol i shi giyinlashadi . Bu hol da haj

nch|r|th:‘ +t A A ~n A r L Al A A
Ar

L/

7 =G ——

4‘. =) ==
—

7 T
E (

T AET
Cgly) ‘ z
A 16, n <, D |G,
O T O
d)
Ty S
a)

52rasm.Cho 6kt i ri shda metallning deformatsiyal
a- erkin deformatsiya sxemasi;-lmajburiy deformatsiyaxemasi (: payvandlanayotgan
detallar; 2- shakl gismalar);dc ho o6kt i ri shning boshl angodi

Uchmau ¢ h payvandl ashda kodp holl ar da h
foydal ani |l adi , bunda met alzo bdqst be bk kganda
cheklanishlarsiz ogadiAnugtada har tomonlama notekis siqgilish yuz beradi (siq
zoOri qi sahtadial 3 vacagana tangensial kuchlag t a 6 s i r Bnggtadaaikd
tomonl ama si quyvwaat agaeidrdzpiobathars hl ar ese
va chodzuvchi z o Bnugtadai ikki Homantamaasiqiglay Vaa)n ad h qag)
bil an bir gavatoazdsoirri qgqislhd diir. haddan t ashgqge:e
golishiga, metalkolalarining gatlamlanishi hamda giyshayishiga, shuningdek metall sov

va chodékkanda unda darzIlar paydo boolis
Uchmauch payvandl ashda haj miy defka,F 8é&hss 1 )
bilan ifodalanadi, bu yealSoxva Sbosh mos ravishda detallar uchlarining oxirgi heé
boshl angoéich (payvandlashdan ol dingi) vy



Ayuz<4 boolishiga r-uckpwandlashda payahsteva netalinit i
eritish rejimlari nisbatan qgattiqg bool g
keladi. Uchmauch payvandlashda deformatsiya giymati hagidaAufayli detallarning
kaltalashishiga garab fikr yuritiladtritib uchmauch payvandlashda deformatsiyad\ Pchokva
c hod ki svhokbilae tasniflagadi. Aokning giymati tirgish Abutkul bekilishi, oksidlange
va erigan metall sigilib chigishiga &) va kraterl ar (oo6yiql at
metall ning maodél um dar aj adS) py etsari lki ded @l
AcokN'i Ng qgqi ymat. i asosan detall ar uchl arin

Payvandalanadigashet al | arni ng kesi mi kattal ash
o6l chaml ari or t @,dham katalashadig QizdisibaucheshtpayvaAdlashda

deformatsiya detallar uzunligining katta gismiga tarqaladi, bunga Kattalashadi.

Nazorat savollari.

1.Payvandlashda plastik deformatsiyaning ahamiyati nimada?

2Nugtali payvandl ashda plastik defor |
3Chokli va relyefli payvandl| ax$xdsusiyatlbrg
ega?

4. Uchmauch payvandl ashda plastik defornm
bering.



6-MAO RU.

BI RI KMALAR HOSI|I L B OO L ABEBADBZAN DARAYONLAR.

Reja:
6.1.Si rtqi pardal arning yodqgol i shi
6.2. Payvandlashda metallning issiglikdan kengayishi

Tayanch s o6 oksid,dilatontewik effdktenas sa koochi sh, o
zooOriqishlar

6.1. Sirtqi pardalarningy o6 gol i s hi

Payvandlanayotgan metallar yoki qotishmalarning sirtqi pardalari (oksidlar, qc
gatl aml ar) , goi daga kodr a, n i oKsidliarigam tashgar
Payvandlash jarayonida ular yemirilishi va ikki detalning birikmasi sirtidan yugotilishi |
chunki , umumi vy hol da jarayonning yakur
bogél ani shl ar yuzagad kelishiga todésqinl

Nugtali, relyefli va chokli payvandlash sharoitida sirtgi gatlamlarning yemirilishi va
tagsimlanishiga ikki listning tegish joyidagi metallni eritish orqali erishilaMazku
pardalarning
yemirilishi va yuqotilishi elektd i nami k kuchdywr beradcii,ri da
o6zakning suyuq met al.| aral ashib ketadi

ESTELT).
NN

6.l-rasm.O6zakning suyuq metali aralashayotgan
Suyuq metallning aralashib ke p a
magnitimaydonining obédzaro taodsir/l sab

Jo
(IR RER R AL A TREL

[ ]

=4
I
AP, 1 AP,

6.2rasm. Elektrodinamik kuchlarni aniglash sxemasi va tok zichligi jo, kuchlar Fj va bosin

ning suyuq metallda z va r o0o6ql ar bodyic
Tokning zi chl i gi jo o6bzakning kesimida birr
masofada turgan metallning elementar xaimivga t adsi r gi luvcech
bodl adi

DF, = m,j2DV, /2,

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20



bunda’/ @zamoddaning mutlog magnit singdiruvchanligi.
O6zakni ng bavWgahat ahbasjinml agiil vVAvadi a KAdg Kuwyh
gravitatsion kuchlardan yuzaga kel uvchi
kuchl ar gattiqg hol atdagi metall ning haj
panjaraning qarshilik kuchlari bilan muvozanatlanadi.
Hami 'y kuchlar A Fj od6ézakning chekkal arid
markazida nolgacha kichiklashadi. Listlarning tegish joyi kesimidagi bosim parabola teng
bilan ifodalanadi:

p=mis(R*-r*)/4
va uning markazida eng yuqori giymatigrishadi(R-r-o 6 zakni ng radi usi |
Qoidaga koora, quyma oo0zak ellipsoid sh
gradientl!l ari naf agAr) , gbal kdbnvalttykagkelad.p
Ana shu gr adi e n tgatlamlari aymrdbsyuradi. da suyuql i k

iz/u

AV,
, Fi% ;\Fp
1 é \ —
%%,,

1

&

A

A
i

6.2rasm.Er i t madagi muall aqg hol atdagi zarral
Eritmadagimuallaggattig ( e | e k't r oAbVh yokd kK o dhellardamlektr
00t k az mAVY:lpardezarralarigal-l va Il-Il kesimlardagibosimlar farqi tufayli

yuzagakelgan AF, kuchlart a ogdaidir

DF, = DP,DV

El ektr oo6tkazmaydigan zarral art ohéaprlaaknaad i
00t kaz uv c haayitakreng zichligi ferigdn metalldagi tokning zichligi dan katta
bod6l sa, u holda zarrag

DF =DF, - DF, =m,(j- jHr’l4a

kuchl ar farqi taasibnzgqkl mahkamatitpamenda
Uchmauch payvandl ashda detallarning uchl a
bodél adi . Qarshili k bilan payvandl ashda-
uch payvandlash uchun detafiarg uchlarida metallning uzluksiz yangilanib turishi, kisloroc
boshqga gazl arni bogdél ab turuvchi ul agi c
tomchil ari hamda bugol ar i (masal an, pobo
kelishi xosdr , bu esa metallning atmosfera bil
Ammo kimyoviy aktiv metallar (titan, molibden va b.) ni biriktirishda bunday himoya yetar
darajada samar al i bodél may qgol i s hlashimeua gaklar

muhitida olib boriladi. Uchmaa c h payvandl ashda oksidl a-rn
sharoiti detallar uchlarining haroratiga, haroratlar gradienti, oksidlar va metallarning xoss
bogdl i qg.

Qarshilik bilan payvandlashdaoksadt ni yoo6qoti shning qiyinl
oshadi . Masal an, podl atl arni payvandl as
solishtirib booladigan Fe203 oksidini vy
podl atpnaskti doaon6l gan Fe O o0 s o n-gchpawanglaskida, kalchard
oksidlar asosan suyuq, taglikda turgan



kursatmaydi. Qarshilik bilan payvandlashda pladti« f or mat si ya ni sbat
oksidlar qisman yemiriladi va yodqgol adi
oksidl ar ni n g70% dah gshnhayds buiega unsuthiy holda birikmalarning plas
ni sbatan pasldbbdradio | i shi ni bel gi

Eritib payvandlashda oksidlarning yodéqgo
chigayotgan erigan metall zarralari bilan birga va asosan oksidlarni suyuq hamda gattiq |
bil an gratga siqi b c¢hi qgd&ngimbgbu rfejondakdéfarmatsigah
ni sbatan kam bodl gani holda yuzaning ya

6.2 Payvandlashda metallning issiglikdan kengayishi

'l jismlar qizishi natijasida ul arn
kt). Xususan qattig jismning T haro

|, =1,(1+a,T) vaV, =V,(1+b,T),

bu yerdalovaVohar or at T=0AC boo6l gandavaj,ichimqglii n
hamda hajmikeskin kengayishning termik koeffitsientlari.

Eriganda jismning hajmi keskin kattalashitp ning 810 % iga yetad..

Nugtali va chokli payvandlash sharoitida detallarning galinligi hamda hajmi kattalashuvi ¢
zo6gda yuz ber adi , niqgidmlandovugrogleithajrhningoi 6ngg, g o ¢
yoonalishida kattalashuvini todoxtatib t

mashina elektrodlari, asosan yuqorigi harakatlanuvchi elektrodning siljishiga (orasi ochili:
sabab bodl adi

Yuqorigiel ekt rodning sezilarli darajada sil |
boshl ab kuzatiladi va endi bundan keyin

kattalashuvi bilan yuz beradi.

Nazorat savollari

l1Kontaktli payvshndl ashda nima wuchun
20ksi d pardal arini yoodéqgotish jarayoni
3.Dilatometrik effektning moxiyatini aytib bering?

4Kontaktli payvandlashda massa kodchi
6Kont aktl i payvandl ashda qol diqgq zoor.

beradi?



7-MAO6 RU.
Bl R KMALAR HOSI L BOOLAYOTGANDA YUZ BE

Reja:
7.1Elektrodd et al tegi sh joyida massa koochi sl
72Ter modef or matsiya jarayonlarining pay
7.3Qoldikz o 6ri gi shl arning yuzaga kelishi

Tayanch sob6aokwa di,badndlagadmometri k eff ekt
gol dig zod6riqgishlar

7.1Elektrod-d et al tegish joyida massa Kk

Payvandlashda elektratktal tegish joylari chegarasir gal i mexani k
di ffuziya tufayl: el ektrodlar va detall
beradi.

Payvandlash toki ulanmasdan oldin payvandlash kuchi berilganda eldkti@degish joyida
mikrochiqgiglarning qayishqegp | ast i k def or mat si yal ani sh
ularning kesilish va gadalib golish, ularning yuzasidagi oksidlarning gisman yemirilish vi
mi gqdordagi fizik bogol anishlar paydo bc
payvandlash mastasidagi kuch tizimi pastki va ustki konsollari bikrligi har xilligi tufaili
elektrodlarning detallar yuzasiga nisbatan harakatlanishi sababli vujudga keluvchi siljist
deformatsiyalari ham yordam beradi.

Payvandlash toki ulanganda detallarngtektrodlarga yaqin gismlari gizib borgani sari
mikrorelyeflarning plastik deformatsiyaga garshiligi kamayib boradi, shunga mos ravish:
ularning plastik deformatsiyasi ortadi, amalda tegish joylari kengayadi, nafaqat fizik, bal

ki myoviy bong 6yl uaznai gsah | kaerl ihsah i uchun sharo
singish (diffuziyasi) jarayoni rivojlanadi.

Detallar yoki elektrodlarning yuzalar.i
yuzaga kel gan ajralib gksid paraatari hem dassimdigang | &
moddal ar bilan too6lib qgoladi. Harorat k

kislorod ajralib chigadi. Bunda yuzaga keluvchi ortigcha bosim "yoruvchi" effekt hosil qil
tegish joylaridagi bosimni pagtiradi, kislorodning ortigchasi esa chigiglar asosini yana

oksidl ab elektr kontaktlar yuzining ken
yoruvchi effekt mos ravishda tokning ma
tegish qarsihgini oshiradi, bu esa elektred et al t egi sh j oyi da h

..r

b)

7.1-rasm. Elektroddetal tegishjoyidagi massakohishjarayoniningsxemasia - tok ulanmasde
ol di ngi tegish joyi; chiagigbaar @orabadgidi
oksidl ar ; c hi zi k tHetaldagiooksia pardgsgth t or chegar



metallarning bitbiriga singishi (diffuziyalanishi);dma hal | iy er i sh ¢
ikkilamchi oksidlanisth a mda yor uvchi effekt kuch-d ari
elektrodlar orasining ochilishi (elektrod ilashtirib ketgan detal zarralari shtrixlangan).

Payvandl ash toki wuzilganda va sigish Kk
mikrochigiglar defoormat si yal anganda tood6plangan qayi
gi sman yoruvchi efHlekkt rt ad sk a § tdedanishagma m d ¢
yemirish uchun gqod6shimcha kuchl ar tal ab

El ektrodl ar yuzasida singish yoki me X a
payvandlanayotgan metall zarralari goladimshoq metal (masalan, aluminiy) zarralarini
elektrodyuasi ni ng ni sbatan qattiqg relyefi 06
payvandlashda deyarli gayd etiimaydi.

El ektrodl ar ni i shl atish jarayonida ul a
mahsull ari todépl asriusnidiayk g dop/d yaad iy.u zBaumd &
hosil bod6lib, wular payvandlash jarayoni

Detallar yuzasida el ektrod metalining
mahsullari ortib borgars a r i ularning miqgdori ham koo,

Shunday qilib, massa kodéchish tezligi
bod6lish vaqti, detal va elektrodlar yuz

metali va payvandnayotgan metallning fizik xossalari bilan nazorat gilinadi.
7.2Termodeformatsiya jarayonlarining payvandlash joyi metalining xossalariga
tadsiri

Payvandl ash jarayonida metall termodef

o6zak yagicmio#tagi metallning tuzilmasi hi
Kam ugl erodl i p o 6 l-raatsnm) poadyzvaakn d(l 1a)s hgdaa t(t
donalar chegaralari eriydi.

—— ——— ———
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7.2rasm.Kam ugl erodl i podél atni paywvandl ashda
1- 0 6 z a k donalar chegaralari gisman eriydigan joy;- 3rtigcha giziydigan joy; 4-
toblanadigan joy; 5 gisman toblanadigan joy;0 o 6 shas hadi gan va ¢
Chegara atrofida yirik donli t uzi Asmmaqgtpdar
ortig gizigan joylarda (&) t ez sovi sh natijasida mart
ammo bu joylarning nuqtalarmi pgdmugi ahk

7.2Qo0l di g zodérigishlarning yuz

Sovish bosgichida payvandlash joyida ch
natijasida metallning o06ta zodriqggan ho



vaqt bodoyicha oo6zgaradi, chunki u naf agq:é
def or mat si yaga qar s hS$ovishgng goshida yoley nibgonighatan q
kichik kiymatidazo 6 q b o 6y | aba 6csh ad kdias meR al | ni ng d«
sezilarli darajada qoplanadi, nuqgtal:] p ¢
bodél maydi, el ektrodlar ol dida esa koo6pir
Booyl ama yooémgaboshdab) chodokish deyarl.i
guyma o06zak atrofida o6ziga xo0s bikr sit1
def ormatsiyaga todésqginliqg qiladi. Shuqg, s:¢
radiala, va aylanaez 0 6 r i gi shl ar hosil bodélish jara

—

7.3rasm. Nugtali payvandlashdan keyin goladigan goldiq kuchlanish.

Bu zoo6riqgishlar ganday hosil bodl i shini

paytida ichki qgatl amlar, masal an hal ga |
goodshni xudud tashaqi hal qgal ar ibq,n gcah a ®Mzox
zooOrigvassthuamga kel adi. O6zakdan wuzogqgl as|
pasayadi chodbdzuvchi zodriqishlar nobkgac!t
i shorasini oO6zgartiradi Shaninazardauwish kerakkz sovist

davrida qgqol di g cdiiad@mnu kahit az ddréil gisshh | aru m

Agar payvandlash joyi sovib borgani sari tashgi bosimni oshirish evaziga metallning
gooshimcha plastik defor mat cihpadkii sthelj tairt
tadminl ansa, chavwaovckamapdripgsbhVarhat:t
o6zgartirish mumkin. Bu siqish kuchini I
bilan amalga oshiriladi.

Nazorat savollari

l1Kontaktli payvshndlashda nima uchun oks
20ksi d pardal arini yoodégotish jarayoni qa
3.Dilatometrik effektning moxiyatini aytilbbering?

4Kontaktli payvandl ashda massa koochi sh
5Kont akt i payvandl ashda qoldig zodoriqi s



2-MODUL. BOSIM OSTIDA PAYVANDLASH TEXNOLOGIYASI

8-MAOG RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLAB HOSIL QILINADIGAN PAYVAND BIRIKMALAR
DETALLARI VA QISMLARINING TUZILISHI.

Reja:
8.1Kontaktli nugtali va chokli payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilishi.
8.2Kontakli relyefli payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilis
8.3Kontakli uchmauch payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilishi.
Tayanch s o doizikmanang kioristauktivaglsralari,.erish giymati, ustmas t q o0 0
taligi.

8.1Kontaktli nuqgtali va chokli payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilishi.

Nuqtali va chokl i p ay v atnu qalislikdagy detallari bi
biriktiriladi. Ammo galinlikning eng pastki chegarasi (mikropayvandlash) 2 mkm gacha, e
yugori chegarasi esa 30 mm gacha yetishi mumkin. Paylarathgan detallarning qalinligi bi
xil yoki har xil (galinliklar nisbati 1:5 gacha, mikro payvandlashda esa 1:100 va bundan k

o0l gani hol da) b o6l i shi mumki n. Agar z
Mustaxkamzich birikmalarchokli payvandlab hosil gilinadi.

Kodép hollarda ikki tomonlama payvandl as
bod6l ganda bir tomonl ama payvandl ashdan
kamaytyrish magqs ad ilashdan foyddlamiladi.u gt a | i payyv
¢Birikmaning eng maqgbul o6l chamlarie tu

ular birikmaning konstruktiv gismlari deb ataladiyg #158787 9 boo6yi c ha
standartlashtirilgan.

£1<) ‘“;7
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8.1-rasm. Kontaktli payvandlashda hosilbol u v ¢ h i biri kmani a-guqtklic
payvandlashda - chokli payvandlashda

Asosiy konstruktiv qismlar od6zakning I
payvanddash uchun) va quyma joyning (zonaning) eni chokli payvandlash uchun hisobla

ul ar detallar tutashmasining t e kidhwndharfgbilath
belgilanadiBu o061l chaudtarqgqa&gyimah eng ki chi k bo¢c
zichligi zarur darajada va barqgaror <chi

katta o0l chaml ar i tipetektrodlamingehidamlibida pasayiahy d o
mumekinligi sababli cheklanib, yuqori chegaralar eng kichik joiz chegaralard2b %&ortiq

gilib belgilanadi D&tal bammi bgoglainnhiod
o6zakning e n gienpirilcfdrmula yaldianida éaxnminamaniglash mumkin: d =

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn
Success, 2012



Uning galinlik ortishi bilan d/s nisbatning kamayishini inobatga oluvchi anigrgmgatlari
ushbu d = 4% formula bilan ifodalanadi.

Birikmaning boshqga konstruktiv gismlari quyidagilardan iborat:

1. Erish giymati h(hik o 6 p hol | arda d&8t0al% gaatlrionfliidge
h(hi)<(0.2+0.8)S(Si).

U har bir detal uchualohidaa | ohi da o6l chanadi . Eng kic
bodél magan detall arni payvandl ashda yupo
h (hi) <(0,2 +0,95) S (Sttitan qotishmalari uchun;

h (hl) <0,3S (Si Palumlnly va magnly gotishmalari uchun;

n|n chuqd ggg g gl)g gI)<028 (S);

g(g|)<038(S|)-an|nI|g| bir xil bool magan det a
Mi kro payvandl ashda odéyigning chuqurlicg
oO0yiql ar thasrhickimaknadnrgi ni shini xunuklI asht
mustahkamligini pasaytiradi.

3Kat ordagi gooOshni nuqt al ar yokiatq &aknihgayugo
darajada mustahkamligi saglanib golgan holda tokning biroz shuntlanishi sh&slidaohiqik
belgilanadi;

4.Zich chokdagi quyma joylar (zonalar) ning 4irini goplash kattaligi fjluyma joy uzunlic
Ining kamida 25% ini tashkil etishi kerak.

5Ustmau st qo 6y i shiiktileaigan detallagtutashtiidadigan gismining engtkik
soni bool i b, bunda qgodshni gi sml ar (d

ol i nmaydi r<28sbod@loggndd *katmal i gi ga

gal i nligi ham kiritiladi (godbébshiladi).

6Chok nugtasi m a makkazmandustma syto ki roidkgma ni n g
oraligo,5Bdan boo6l masl i gi ker ak.

7.06qgni ooagtloarrlianri ng oo6rtasidagi oraliq ¢
Detallarning qalinligi orti shi b i ltaashibk c
boradi . Ularning ayrimlar:i (B, hyxenngqg, u
gi ymatl ari, bundan tashgari, payvandl an

S/ Si >2 b o 6 3Q%oshdiladi. Urhuanan olgahda, galinlgi bar avar
detallarni payvandlashda konstruktiv gismlari yupgaroq detalga garab tanlanadi.

8.2Kontakli relyefli payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilishi

Sovuglayin shtamplab olingan turli shakldagi relyefli list materiallatlekmalarni

relyefliustmau st payvandl ab hosil gilish eng k
Rel yef |l i payvandl ashda birikmal ar eri ga
Shtampl angan relyefl ari bodél gan | i st me
vahonlarki gattiq holatda payvandlashda bu turdagi birikmalarning mustahkamlik

kodérsatkichlari ancha yuqor. bodél adi . E
pl astik deformatsi yalanishi sabab bool

8.2-rasm. Relyeflar shakli.



Shtamplangan dumaloq relyeflarning diamdtwva balandlighrni  quy i dagi 0

foydal ani b, detalning qgqalinligi s ga bo
d=2s+ 0,75;h,=0,4s + 0,25.

Bu holda birikmaningl2lp)ylmabodz agi .di ame

8.3Kontakli uch
8.4ma-uch payvandlab hosil gilingan birikmalarning tuzilishi
Legirlangan poodl at-uckapayvandlasreanasandatda prokatdan u
buyumlar, tutash shakldagi oddiy tanavorlar va detallardan murakkab detajlarcti
asboblar, dvigatellar klapanlari va b.) tayyorlashda keng foydalaniladi.

Detall arning shakl:i ul arni mashina | a
tadminlash kerak. | kkal a t aaf@matsiyalabishiruchiine
zarur sharoit yaratilishi, tanavorl arni

tanlanishi kerak. Ulaming diametrlaridagi farq 15% dan, qalinligidagi tafovut esa 10% d.

oshmasliai kerak.
} l {-V |
a) b)

8.3rasm. Qarshilik bilan paywandlashuchundetallar uchlariningshakli a- tekis yuza (aniq
moslashni talab giladi); bh al qasi mon chiqgiq (mahall iy
uchmauch birikish joyiga havo kelishini cheklaydi);-d - konus yoki sfera (gizishni
mahdliylashtiradi).

0.3

8.4-rasm. Eritib payvandlash uchun detallar uchlarining shakiirasional emas ( Apay
vandlashda detallarning umumiy kaltalashishi).

Nazorat savollari

1.Qaysi parametrlar nuqtali payzandlab hosil gilingan birikmaning agosistruktiv gismlari
hisoblanadi?

2 Nugtali payvandlab hosil gilinuvchi birikmaning asosiy konstruktiv gismlari giymatlari
ni mal arga bogéliq?

3.Relyefli payvandlab olinadigan birikmalarning asosiy konstruktiv gismlarini aytib bering.



O-MAOGRUZA.
PAYVAND UZELLAR ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIK JARAYONI.

Reja:
9.1Detallarni tayyorlash
9.2Yuzani tayyorlash
93Yi go6i sh
Tayanch sob6xzogadsikdmaltar:i sh, passi vl
todaorilash, arat

9.1Detallarni tayyorlash.

Texnologik jarayon yangi konstruksiyani loyixalash bosgichida avval texnologiyani, }
texnol ogik ish jarayonini (yodnalish te
ishlab chigiladi.

Payvand mellar ishlab chigarishning namunaviy texnologik jarayoni muayyan izchillikda
bajariladigan quyidagi gator asosiy operatsiyalardan iborat:
1) detallar tayyorlash;
2) payvandlanadigan yuzalarni hozirlash;
3y yi goi s h;
4dbir necha joyidan payvandlab qoolyi ¢
5) payvandlash;
)t o6gbébrilash va mexani k ishlov beri:
7) korroziyadan himolash;
8) nazorat qilish.

Detallar chizmalarga muvofiq, ularnin
tayyorl anishi zarur, chunki ul arning ta
gooéyish, payvandl ash i shl ar i na ntga &rsekhon gut
hollarda tirgishlarning keragidan katta chigish va detalning yomon tutashuviga aynan

tayyorlash anigligining pastligi sabab
tebranma qaychilar bilan, shtamplarda, gaz alangasimplagjimi bilan kesib olinadi. Titan
goti shmal aridan issigga chidaml: podl at

lazerdan foydalaniladi, profillar presgychilar va arralar bilan kesib olinadi. Detallarga sh
berish odatda sovuq holatda dehatsiyalash: aylanuvchi vallarda egish, erkin usulda egis
surish, choozish, shtampl a suchbyao gayvandldshdh a
detallarning uchlari gaychi, arra, metall kesuvchi dastgohlar bilan kesish yoki sovuglayit
presslardaclmk t i ri sh, shuningdek plazma oqi mi
olib tashlash yodl:i bilan hosi |l gilinac

9.2Yuzani tayyorlash.

Bu i shdan magsad, xossalariga kood6ra b
pardal ar ni Qagtaddpidldnish natiasidd tegish qarshiligi kichik va bargaror
bodél gan yangi yupga pardal ar yuzaga kel
Yuzani tayorl ash quyidagi izchillikda &
1.YogOsi zd{bantopesatsiya iflosliklar, mo
uchun xizmat qilib, erituvchilar bilan artish orqgali yoki turli tarkibdagi vannalarda, ma
|l egirl angan podél atlar va titan qot i s gniy
gotishmalari uchun ishqor eritmalarida amalga oshiriladi. Sovuglayin yoyilgan (prokatl



2. Mexanik ishlov berish yoki kimyoviy ishlov berish orgddio s h | a n g Gaiacs$ar

oksid pardalarini yoo6qgoti sh.

Mexanik usulda hozirlash quyidagicha olib boriladi:

ajgal in oksid pardasi y o ki al ohi da skirlart
bo6él gan titan qgqotishmalariga pitra pur
maydal ab kesil gan pool at sim koolrini:
zool dirchalar kodériinishida tayyorl anad
b).istalgan metalldan, amo ko épi ncha podél atdardan ka
ayl anuvchi met al | chootkal ar bilan tozi

tozalashni gayta oksidlash aktivlashtiradi, shu bois saqglash sharoitiga garab, detall:
be i b bodl nganda n20 soathmda payvanalpsh zatun. | an 5
Kimyoviy ishlov berish (xurushlash) deyarli istalgan metalldan donali va seriyalab ishlak

chigariladigan detallar uchun qoé6l |l anil
Kimyoviy ishlov berishning avzalliklari:

- ishlovberi gandan keyin tekis va aktivlig
- oksid pardasining xossalarini va ya
Ki myoviy ishlov berish xurushlash tezl:

tadsirl ashuwrnziany axpsahsisliavsiha,nt i ri sh uchun
eritmalarida amalga oshiriladi.

Kam uglerodli va kam |l egirlangan p8&Ret
g), HCI (10 g) 1dsuvda eritiladi, harorat 56 0 A C) , iyallaash va ssigga chidamli
pod6l atl ar, ni k edrtofagfortxiortd hamdd aaot kislotalarnimg suvdagi

eritmalari (HPQ: (110 g), HCI (130 g), HN®(10 g) 0,79suvda eritiladi, harorat 50 0 A C
mis gotishmalari uchun HNGQ(280 g), HCI(1,5 g) qurum (42 g) 1lsuvda eritiladi, harorat %!
25AC), magniy qgot i s h00g) NaNQ3 (4@0g)h NaNQ (130-2504)
0,3 0,5Isuvda eritiladi, harorat 70 0 0 AC) .

Al uminiy qotishmal ari uchun Kk aforikiglotay o k i
eritmalaridan (HPO: (110-115 g), KCr204 yoki NaCr204 (0,8-1,5 g) 1l suvda eritiladi,
harorat366 0 AC) boo6l adi . Ortofosfor Kkislota

ammo sirtgi oksidlarni, faol eritadi.

1. Passivlash aluminiy vamagniy gotishmalari uchun yangi oksid pardasini zichlash h
barkarorl ashtirish magsadida qgqodshi mche
yasal gan detall ar ayoéni chodgdda xurus
yoollianbiham passivlianadi. Magniy qoti sl
eritmasida ishlov berib passivlanadi.

2. Yuzani neytrallash yoki tiniglashtirishyuzadan reaksiya yoki elektrolit maxsulla
ketkazishdir. Kam uglerodli va kam legirlangpno 6 | at | ar uchun naf
(NaOH yoxud KOH 1l suvda eritiladi, harorat -205 AC) , korroziyat
chidamli poé6latlar, nikel qgotishmal a5/
ishlatiladi.

3. Yuvish detalga kimyg i vy i shl ov berishning, ha:
sig suv bilan, keyin ers, & Vvoboodddrgoadh ksooo
riladi. Oo6ta muhim detallar shoorsit]l

Issig havo bilan yakguritish javonlaridaguritish.

Yuzani tayorlash sifatini nazorat qilisfuzani tayorlash sifati visual bajaril:
podél atl ar va titan goti shmal arii uchu
lektrodlardan bittasi izolyatsiyalangan nugtadiypandlash mashinasi turidagi qurilmale
i kkita siqgqib qooyil gan namub2adh anikroninretg yok
boshga asboblar bilan 06l chash orqgald]

L t ping joiz giymatlari 600 mkQk am | egi rl angan podl atl a
i ssiqgqga chidamli podél atl ar wuchun 1000,
300, aluminiy gotishmalari uchun 120 mKOm ga teng.
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93Yi gobi sh

Yi goishrhari detall ar chizmaga muvofigq
eng kichik bodlishini tadminl ashi | ozi m.
O&aroalmashinuvchabodmagandetallarbir-biriga moslanadiDetallarningyuzasiifloslanishi
mugarrar Shuboisavvaldetallarbir-b i ri ga mos!l ani b, wul ardan
bodél akl arga ajratilib, yuzalar tayorl ana
mosl ash operatsiyal ari bodl i shiga ruxsat

Ruxsat etil adi gan yshuygsdlijugemingbikrtigg(detallainiagrgalinligi
shakl i) ga, shuningdek ana shunday tirgqi

tirgishli qgism gancha katta bodl sa, tirgq
ishlangan, 1 mm galinlikdagi detallarni nuqtali payvandlashda tirgishlar 2100 mm uzunlikda C
mm dan va 300 mm uzunlikda 1,2 mm dan ka
uchun bu giymatlar mos ravishda 0,3 va 0,9 mm gacha kichrayadi.

Yi goi sh iidHglaaar ibetl gsHiar, et al on uzel body
boéyi cha maxsus mosl|l amal arda bajaril adi
tutashtirib payvandlab olinadi va payvandlash joylari belgilab olinadi. Belgilash tuliargau
andozal ar yoki o006l chash a-=sdbhrikna yognigaadvalmi d a
bel gilangan (bosmahona usulida) yopishqgo
mumkin. Nugtali mashinadagi mexanik belgilagichlar (rejalagichlak) gptik belgilagichlar
samaralidir. Ular nuqtalar oraligodi bel g
Qarshilik bilanuchmarc h payvandl ashda detallarni er
gillinadi. Masalan, qgarshilik bilan payvandlashda del | ar wuchl ar i oort
katta bodl masligi kerak. Eritib payvandl
Yigoish sifati uzelning asosiy 06l chaml a
tekshirish orgali baholanadi.i r gi shl ar bir necha joyidan
paytida maxsus asbob bilan avtomatik o6l

Nazorat savollari.

1 Kontaktli payvandlab payvand birikma hogiilish namunaviy texnologik jarayc
ganday operatsiyalardan tashkil topadi?

2.Yuzani payvandlashga tayorlashdan maqgsad nimadan iborat?

3Det all ar yuzasini payvandl ashga shay

4 Kimyoviy ishlov berish (xurushlash) ning afzalliklarini aytib bering.



10-MAOG RUZA.

PAYVAND UZELLAR ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIK JARAYONI
Reja:

101Bi r necha joyidan payvandlab qodyi sh
102Too6gorilash va goodshimcha mexani k 1 shl
10.3Korroziyaga garshi himoya

Tayanch sob6bzxzogadsilkormaltanmr:i sh, passi vl ash
grat

10.1Bir necha joyidan payvandlab tutashtirish

Bir necha joyidan payvandlab tutashtirish uzeldagi detallarni anig halatdd i r i b ¢
payvandlash vaqgtida ular surilib ketishining oldini olish, uzelning bikrligini oshirish, tirgishle
kichiklashtirish va qoldiq deformatsiyal
koopincha kodchmasjopsttanahaqtal bi panpeah
l i stlardan (tunukada) qilingan murakkab
ko6chma mashinal arda mosl amal ar (ombirl a
payvandlab bajariladi; dja devorli yirik detallar uchun esa argon yoyi yordamida, yoy yorda
go6l da payvandl ab, keyin bir necha joyid
oshiriladi.

Bir necha joyidan payvandl ab qodngmarkasi,j oy
detall arning qgalinligi, uzelning bikrlig
gancha kichik va wuzelning bikrligi qganch
mumkin.Nugtali payvandlash uchun bu gadam odatda3@mmni, chokli payvandlash uchu
3-5 barobar kam (kuchli tob tashlashning oldini olish magsadida) tashkil etadi. |
payvandlash wuchun detall ar chok chizigé
i shning reji mi p a yash delgidnaais @hokli gayvandiasly achuo ldirxn
joyidan payvandl ash nuqt al ar 4yon yogashtirib, ailarnin
diametri chok enidan kichikroq qilib (2,5 gacha) belgilandi.

Payvandl ash mos| amal arnodddy uzeliakodatdgana shlbb q o't
mosl amal arning o6zida, bir necha joyidan
payvandl ashda kood6pincha ular ortiqgcha bo

10.2T 0 6 g 6 va ¢ @& $ h i nmaxahikaishlov berish

Payvandlash natijasidezellarda payvandlash deformaysia | ar i , zooOr i qi
tashlashlar) paydo bodl adi . Def or mat si ya
ooygan joylar) va umumiy (chok wuzunl iiagqetrn
va uzunligi kichiklashuvi va b.) boodl adi
turgoéunligining yodédqolishi, buralib qgoli

yvandl ash deformatsiyalari varimavjud i s
i b, ul ar ni Ik ki katta gur ux: ol di ni
ni oluvchi wusull ar orasida chokni "c

kKirishiga yo 6 hielgktodlgrateofidd hallgasinnan kjisishdard e t
foydalanish samaralidir. Agar oldini olish choralariga garamasdan, tob tashlashi mumkin.
tashlash kattaligi qgqolaversa, toogéril as
vashakligakata, ter mi k, ter momexani k va mexani

Uzel ni umumiy gqizdirgan holda ter mi k i
usul yupga devorli detallarda o6zining d
payvandl ashdan sod6ng i kkinchi i mpul sni o

Pa
ol
di
I b



i shl ovdan asosiy magsad birirkmal ar tuzi
joying od6zini gaz al dnngpastklik teolatigharoraidgagha dizdimst

samaral idir. Det al erkin kengaya ol magar
gisqaradi.

Termomexani k usull ar bir vaqgtda yugor.i
koorsasoshaggam. Chodzilgan qgismlarini g

elektrodlari orasida markazi eriguncha gizdiriladi. Bunda payvandlangandan keyin chokni
gisgarish hodisasidan foydalaniladi.

Usulning yuqori darajada samaradorligiga gizismjag kengligi, metallning issiglikdan
kengayishga qarshiligi sunb6iy ravishda ¢
darajada oksidlanmasligi undan xilme galinlikdagi detallarga ishlov berishda foydalanishi
mumki nligi .sabab bodl adi

Mexanik usullar chokni yoki chok yaginidagi joyni plastik deformatsiyalashga asoslan
Chok pod6l at puanson bilan metall birmunc
chiqgiladi. Bu jarayon chodédqgichlash Kkuchi
Asosiy( bazaviy) va od6tkazish yuzalariga eg:¢
i shlov: charxlash, frezalash, silliqglast
Uchmauch payvandl ashdan keyin payvand amcjbylar
yoogotil adi. Detall arning kesi mi i XxXcham
galinlashgan joy metallning gizigan holatida payvandlash mashinasining gisgichlarida ma
podél at pichoqgl ar bi | a chjgaayanadghn metalligirggvichs asbols

o6rnatilgan maxsus olinadigan halgal ar
Rel sl ar payvandl ab {uah éhokinnntpesuasgiahoklakoeggliitortip
o6tkazish yooli bilan qizib turgan grat
P2
) Z NNVBL
N
| -\\«»—-é
\ﬁl

10.Zrasm. Gratni kesib tashlaydigan qurilma bilan sterjenlarnipayvandlash sxemasi:
1 - grat; 2- pichoq; 3- elektrod; 4- detal.

Tasmal ar payvandl ab bodélingach, chokl ari
yasalgan detallar ichidagi payvand chokdt@ov berishda eng katta giyinchiliklar yuzaga kel
Kichik va odértacha di ametr| qguvurl ar i ¢
dorn shtangaga od6tqaziladi va pnevmati k
Kattadiane t r | i quvurl ar i chidagi payvand cho
keskichlar bilan ishlov beriladi.

10.3Korroziyaga garshi himoya

Nugtali, chokli va relyefli payvandl ab
i shl atilganda kor r oz iKomogiwaning snanbatani tirgishal® (Lstrsath
birikish joyida) va o0yiqning gdrivtaradda bc
Zichl ovchi bel bogébning yaqinida, yaobni U
vaustmau st biri kmaning chetida esa eng katt
kattal ashi shi chowikli gdanda h &luekht dadl droy
ki chrayi shi bilan tirqgishning oo6rtacha <c
bodéli b, bu korroziya tirqishda korrozion



atmosfera bilan gaz al mashinuvi har X111
kislorod kirishi gi yinlashadi. Bu 0l che

aluminiy gotishmalari uchun 0,15 mm) kickh b o 61l ganda ki sI or od
gol adi ki, natijada tirqgishning devorl ari

anodga aylanadi, tirgish hamda girraning yuzadagi gismlari esa katodga aylanadi. Anod ¢
eriy boshlaydi. Koroziyadan yemirilish astaekin avval zichlovchi belboqqga, keyin esa

o6zakning ichiga ham tarqgaladi. Uzoq vVvac
detall arni qodshi mc hbiridan gqoehiresli)) mhtjadk ubanogasidagqishr
kattalashadi. Tirqishning uchida xavfl.
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10.2-rasm. Nugtali va chokli birikmalarning tirqish korroziyasi turi.

Tirgish korroziyasi jarayoni kodpincha t
tezlashadi. Agarulaatd an orti b ket sa, mulakkorroziba muhitva r
tirgish korroziyasining yoruvchi effekti tufayli tez kattalashishi mumkin.

O6yiq sirtida mis va aralashmalari va urt
mahsul otl ar gol adi . Qoi dang ak okbopérroaq, enhiesk
gol adi wva wularning orasida galvani k juft
yemiriladi. Korroziyaning eng katta tezl
(magniy hamda aluminiy qotishanl ar i , kam wugl erodli poodl a

Tirkish korroziyasining oldini olish magsadida tirqgishlar grurfjlarr-0114,¢ [ 412),emallar,
germetiklarvalokb o 6yoq qgqopl amal ar yordamida zich

kodpincha grudnmauchayemabkliga surtiladi. Q¢
uchun wul ar payvandl ash kuchi taodosirida j
sigilib chigadi va tokning ogishi hamda birikmaning shaklanishiga halagit bermaydi.

Himoyd ovchi moddal ar madél um v-ashriknoadagigaaaradlia
suyuqgliklar kirishiga todsqginlik qgilluvc
Korroziyaga qar shi hi moya hosil gi linsa,

muddat !l ar i bil an bogodl -udbiriknmaenk’yordaghhlararatdak a r
polimerlanuvchi sovuq holatda qotadigan yelimlad2@1 7@gAac ha qi zdi r i |
holatda qotuvchi yelimlar yordamida zichlanadi. Yelim ustmsabirikmaningchetlariga maxsu

shpris Dbilan qool da yoki mexanizatsiyal ¢
gilingan birikmaning bir tomoniga, mustahkam zich choklarning esa ikki tomoniga surtilad
Kapillar kuchlar tadsiérnidda adel.i m tirqgi st

Tirgishlarni kavsharlab ham zichlash mumkin, masalan, titan qotishmalaridan payvandlak
kavsharlab konstruksiyalar ishlab chigarishda kavshar ussinlirikmaning chetiga quyiladi v
vakuumda kavsharlanadi.

O0yiq metaliningm&koga okka §yatbiaghd ojsad a lgli i

Bundan tashgari, payvandl ab bodélingandar
el ektrod metalining i 2zi batamom yodqgol gt
detallarnipay andl ashda ana shu qopl ama el ektro
usull aridan foydalanib qoplamani ti kIl as't

korroziyadan umumiy himoyal ash nmaoqdéyaadd d :



goplamalar surtiladi. Mazkur chetadbirlar majmui payvand konstruksiyalarning ishonchlili
yugori bodélishini tadminlaydi

Nazorat savollari

1 Kontaktli payvandlab payvand birikma hosil gilish namunaviy texnologik jarayoni ganda’
operatsiyalardan tashkil topadi?

2.Yuzani payvandlashga tayorlashdan maqgsad nimadan iborat?

3Detall ar yuzasini payvandl ashga shad?l as
4 Kimyoviy ishlov berish (xurushlash) ning afzalliklarini aytib bering.



11-MAOGRUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH REJIMLARI

Reja:
11.1Nuqtali payvandlash rejimi
11.2Chokli payvandlash rejimi
11.3Uchmauch payvandlash rejimi

Tayanch s o 6:paywaadlash bepmi, gattiq nejim, yumshoq rejsiklogramma,
payvandlash sikili.

11.1Nugqtali payvandlash rejimi

Payvandl ash reji mi el ektr, mexani k va
sifatli birikma olishuchupayvandl ash wuskunal ar i bil an
|l ssiqglik ajratish va issiglik chetl atis

payvandlash rejimlari farq gilinadi.

Qattiqgrejimmmgal i nl i kdagi detall arnidapayva
payvandlash tokining gisqa muddatli kuchli impulsi bilan ajralib tufddiholda harorat
maydoni asosan ajralib chigadigan issiglik bilan belgilanadi. Qattiq rejimda gizish va sovi
tezligi yuqor. bodél adi . B u n é hAuniogholdii glishluchimn
payvandlash kuchi oshiriladi.

Yumshoqg rejim uchun tokining oqish mui
detal ichida va elektrodlar orasida ancha katta issiqglik almashinuvi yuz beradi.

Nugtali payvandlash rejimiga/pay t pay, F p Rl tch, shumidgrek,relekéradlar isl

yuzasininged®dkiradhaml ar i (J

Rejimlarni hisoblash, hisoblaghaj ri ba o6t kati sh va taj1
mumki n. Rejimlarga oi d kgromdgarnmataragraskiay a |
koo6rinishida) mavjud. Ammo bu rejimlar
muayyan shats har oi t ni (yuzani tayorlash, vyighod
uchun teztez tuzatishlar kiritishni talagiladi.

Tuzatishlar kiritish namunal arda, quyl
hol da amalga oshiriladi. Chunki, agar d
todokilishning ol dini ol i shrachunbé&phygap
Namunal arni sinash natijalar:i i jobiy bo
tegishli hujjatlar qayd etiladi va uzelni payvandlashga ruxsat beriladi. Ammo hagigatan n
(real) detallarni payvandlashpadta j ar ayonga tur | i noqul a\
parametrl arini amalda oo0zgartirib yubor
yal payi shini, detall ar garshiligi va pa
pner mot ar moqgdagi havo bosi mi oo6zgarishini
aniqg holda ushbu noqulay omillar taésir

ularning avtomatik rostlanishi zarurligi masalasi hal qilib olinadi.

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20
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11.%rasm. Nugqtali ‘payvandlashda kuch va tok siklogrammasi.

Amaliyotda uzellarning galinligixossalari, shakli hamda muhimligiga, shuningdek
payvandlash uskunalarining bor imkoniyatlariga garab, nuqgtali payvandlashda kuch va to

guyidagi si klogrammalari qoé6l Il anil adi:

a) payvandl ash Kkuchi -3oninzgacha qalmlkdadgt metaylarnbotall
payvandl ashda kodéprog qoo6ll aniladi;

b) payvandl ash Kkuchi obzgarmas Fpay bil
giziganda darz ketishga moyil galin detal va metallar uchun;

d) ol dindan qi si sh Fg-itiggishiarai bactdrad #sly vai ahaygali
todkilishlarning ol dini olish uchun, s h
grunt) bilan qoplab payvandlashda;

e) payvandlash kuchini bosgicha@sgich oshirib borish (Fpayl dan Fpayll gacha
chodki s h k d&nmm darFgalih detallafdnigayvandlashda;

f) goodshimcha tok 1 mpul s v os payvansllasd argisbldri
yoo6gotish wva ichki chayqgalib tookilishle
) keyin gizdirish bilan- giziganda darz ketishga moyillikikiamaytirish, termik ishlovi
amalga oshirish yoki Fch giymatini kichiklashtirish maqgsadida;

h) ol dindan va keyin qizdirish bodl gan

Payvandlash impulsining davomiyligi va giymatini mos ravishda rostlash orgali gattiq, yok
yumshoq rejim hsil gilinadi.

ﬂ‘ﬂﬁﬂﬂ Emiwiwivi
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11.2-rasm. Turli mashinalardagi tok impulsining shakllari:
a-o0zgaruvchan tolkmodasd lyianasli yrad & gio;0 zly apasna
chastotali tok mashinalarida:¢ ok 1 kki | amchi kont ur daaf- t o «



kondensatorli mashinalarda (/pagniy payvandlash toki; li.payishlayotgan payvandlash toki
/max pay- eng katta (maksimal) payvandlash toki; /mang katta sekin pasayish toki; tpay
payvandlash tokining muddatiggti); tkat- tokning kattalashish muddati; tpapayvandlash
tokning pasayish muddati).

11.2Chokli payvandlash rejimi
Chokl i payvandlash rejimiga [/ pay, tpay,

i sh yuzasi nffiiRgD)&iadi.c haml ar i
Chokli payvandlashda payvandlash tokining kuchi nugtali payvandlashdagi<ih%%atta

bodél adi, bunga payvandl ash rejimining an
shuntl ani sh sabab bodl adi . etalinmgqizighgadarshiligi
kamayadi va kam muddat| i i mpul s bilan, ¢
bod6él adi. Payvandlash kuchi taxminan nuqt
Chokli payvandlash rejimining muhim parametri payvartdlgsy impulslari bilan

payvandlash sikli wvaqti ts=tpay +-0,85nisbatdign
baholanadi:

tpay/ts<O0,5kam ugl erodli pood6latlarni payvandl]l
tpay/ts=0,5-0 6 rt acha wugl erodl i podl atl ar ni pay
tpay/ ts=0,40,6-z angl amaydi gan, i ssiqqgqa chidaml:.i
payvandlashda;

tpay/ts=0,50,85-hi moya qopl amal i podl atl arni pay\

tpay/ts=0,150,35- aluminiy qotishmalarini payvandlashda.
Payvandlash tezligi (m/min) f nudgaining talab etiladigan bibirini goplash kattaligini va ular

o60rtasidagi oraliq (gadam) tq hisobga ol
t
V., = 0,06 i,
f pay+tu
bunda:tq:I(l-l—);tpayvatT-mos ravishda tok i mpul snin

davomiyligi, s.

Payvandlash tezligining eng yugori giymatlari gizish va kristallanish tezligi bilan chekl:
Shu sababli payvandlashning yuqori tezligini saglab turish uchun tpay va tT ni kamaytirist
harakat gilinadi. Qizish va kristallanish sekinlesih munosabati bilan metallning qgalinligi

ortganda Vpay kamaytiriladi. Aynan shu s
metallarni quyidagi turli sikllar bilan amalga oshiriladi:
a) pay ni uzluksiz ulash, roliklarni uzluksiz aylantirish (siljit)sbv,0 6 z gar mas -

yupga listlardan yasalgan konstruksiyalarni payvandlash uchun. Tokni uzluksiz
payvandlash tezligini keskin oshirishga imkon beradi. Ammo birikmalar sifati va rolikl
chidamliligi pasayadi;

b) pay ni uzlukli ulash, rolilarni uzluksiz aylatirishSv, o 6 z g a r ma $mpulsla
orasidagi to6xtam (pauza) vaqtida tT vac
bois roliklarning chidamliligi ortadi,
kamayadi;

d) pay ni uzlukli ulash, roliklarni uzlukli (qadamli) aylantiriSv,0 6 z gar mas F
chokni chodki-ckattaahuFohl|l bkdagi yirik det
paytida rolikIlarni tngishyuzasijada sovistigatyadarh laeradi.v
Tegish joyl ari bargar or | ashadi -detal teglsh jeyidagir
harorat pasayadi, elektrod va det al met e
Elektrodlarning chidaml | i g i ortadi. Bundan tashqgari
beradi.



/
s, [ pay a)
Tt
Fpay /-
/
S, / b)
[F M | 1
F . p==Fen - ‘
pay [~ T\ =¥
/sv ™ d)
tpay rT {pay T

11.3rasm. Chokli payvandlashdagi kuch va tok siklogramma

11.3.Uchma-uch payvandlash rejimi

1.Qarshilik bilanpayvandlashdas i f at | i biri kma hosil boo
detall aming bir tekis qizishiga hamda ol
darajada taodominlovchi met al ni ng Rgimning asek

ng oqgqi sh va
rish kuchi
ayhatdlds.deta

parametrlari payvandlash toki /pay yoki tokning zichjigi o k n i
sigish kuchi Fb hamda chodkt.
bosi mi Pchook), paywaisgdrishds,h o
j va tpay ni aniglash uchun empirik formuladan foydalaniladi:

j\[tpy = kQO°,
bundak-p o 6 1 at | al0, awnidiywechun&0, mis uchun 27ga teng koeffitsient.
jhaddan tashqgariqg&alathat ookbi gaskdayechalperi s
detall ning kesi mi bodyicha qi zi shi not ek
kuchayishiga olib keladi. Pb kichik bodl
berishi va detallar uchlarining oksidlanishi kuchayishi mumkin. Pchok ning ortishi detallarni
plastik deformatsiyasini oshiradi, oksidlarning yemirilish va yuzaning yangilanish jarayonlat
faollashadi.
Kam | egirlangan pool atbarMPaphgohbhadi ashd
|l xcham kesimlarni payvand]l ladatdapayvandiagadigain c h
detallraning diametrigayokiuesho 6 r t b ar av ar q aning oshishigetajaaning
gi yshayishiga, tur gohumurhkingni nyg o6qgioyl masthii gkai ¢
pa)/vandlash jo)dga issigikning elekrodlargho b ket i shi kuchli tadsir qiladi.

7| 7, 7 7.
——. — 2§ R - —— _._\7 7 I 1

& cho'kV

11.4rasm. Uchmauchpayvandlashdagp@natishuzunligi a- garshilik bilan payvandlashda;-b
eritib payvandlashda.

ektr parametrl ar
g bodlib, asosan
s i r | rmdigan detallar@ing kesim

2.Eritib payvandlashda ej i mi ni ng e
erish haroratiga bogél
gazlar bilan o6zaro ta

inobatga olgan holda beriladi.
Eritib payvandlashda:

I
[
0



Huchl ar i eri shi uchun detallarning qi z
yaginida noqulay tuzilmalar vujudga Kkelishiningldini olish magsadida detallarni
deformatsiyal anishini taodominlashga,;

2).bir tekis erigan metall gatlamini shaklantirish, oksidlanishning oldini olish va detallar
yuzal aridagi relyef qulay bodlishiyudbl
tadminl ashga;

3).detallar uchlarining metali tez sovishining va uchatd birikmada oksidlar tiqili
golishining oldini olish uchun detallarning yetarlicha katta tezlikda deformatsiyalal

tadminlashga harakat qil adi

Rejimning asosiyparametrlari: erish tezligi Verish, erish paytida tokning zichligi jerish, er
turgdéunl i gi Aeri sh, erish wvagqti terish, c
chodokish davomiyligi tt.chodk,chodoki ot kda
chodkish bosim Pcho k, detalning o6r na20wvasuh
o6zgartirish dasturi ham beril adi.

Impulsli chastotaditebv a ampl i tudasi ~“teb ham koodr s

payvandlashda qizdirish harorati Tqizd, gizdirish davomiyligi tqizd, gizdirish impulslari sc
va ulaming davomiyligith,, Qqi z di r i s hjgdderitadir gdunl i gi A

LF.S

a)

g.

F. o t, g leish L2t Lonotk t

b)

11.5rasm. Uchmauch payvandlash jarayoning siklogrammasi:
a- eritib uchmauch payvandlasth - gizdirgan holda eritib uchmach payvandlash.

Erish tezligi verish detallarga haroratning muayyan tarzda tagsimlanishi shartidan kel

chigib tanlanadi. Chodéqtirish ol didan de¢
tezligivoeris,amncha oshiriladi. Kesim boodoyicha
bodyl ab eng maqbul tarzda taksimlanishi

kel i shi eri shga gqoldiriladigan qgodyi m Ac¢
goldiriluvchi umumiy payvandlashda Aerisk32barobar kamaytiriladi.

Tokning zichligi er i sh bar garor eri sh | ar aXvaveiish i
ortishi bilan oshadi, gizdirib payvandlashda, shuningdek katta kesimli detallarni payvdadl:
kamayadi.

Chooki s hghchokachmalh ¢ h ghhi ri kmadan qi zi gan me
shartidan kelib chigib tanlanadi:

Dt.chdk = (0’5' 0’8) Dchdk



C h o 0 losimiPchok payvandlanadigan metallning xususiyatlari va detallarning gizish
darajasiga garab tanlanadi. Uzluksiz eritib payvandlashda:

Pc h 0760& 80 MPa -kam uglerodli podélatl ar wucht
Pc ho®R120MPaak o6 p ugl erodl i pul atl ar wuchun;
PchooRHMBaBaustenitli podl atl ar wuchun;

Pc h o 52R-150 MPa aluminiy gotishmalari uchun.
Choodki s\hc htoe6zkl iugnii ng vaqti da me tuahlbirikmadarg o

oksidlar hamda qi zigan yobéqotilishiga ta
Vch o 6 k-30a12s0 -chobéyan wuchun;
Vchoo4#nmdss 0 -kam ugl erodl i podl atl ar wucht
Vchoo#dQOmBO0 -kob6p legirlangan pood6l atl ar
Vchok.=150200 m/s- aluminiy gotishmalari va boshga oson oksidlanuvchi metallar uchun.
Saltyurishi kuchlanishikbni ng barqgaror erishini tadmin
Detallarning odérnatish uzunligi

2 =D,jjsn + Denox + D,
bundaAo-qi smal ar oo0rtasidagi oxirgi (yakuni

devorli quvurlarni payvandlashda ( 0, 7 ~ 1) d bpaywandiadadigan thetaltamchie
diametri.

Qizdirgan holda eritib payvandlashdaggdirish haroratiTgizd payvandlanadigan detallarning
kesimi va metaliga qarab tanlanadi:

Tqizd =8001 0 0 0 A C - konstruksion metallardan yasalga®0D0 mnf gacha kesimli
detallarni payvandlashda;

Tqizd =10001 2 0 O Komstruksion metallardan ishlangan, kesimi 1620000 mn gacha
bodédl gan detall arni payvandl ashda;

Tqizd =11001 350diCyi n gol i planadi gan ( shak brangah
detallarni payvanlashda.

Qizdirish Vagqtitgizd detallar kesimining yuzi kattalashishi bilan, B0BD0 mnf kesimli detallarr
payvandlashda bir necha sekunddan 1520000 mn kesimli detallarni payvandlashda bir ne
dagigagacha ortadi.

Qizdirishimpulslarining daVomiyligtimp odatda48 s ni t as hki | et ad
esa detallarning kesimi hamda payvandlanadigan metallning xossalariga-d&ratini atrofida
obzgaradi .

Detallarni sigishkuchF si q choodkt i r i s hdapirpanishinidgeoldidi elisha | |
shartdan kelib chigib, det al | ar Db/ilva/a@yoki | a
sigish koeffitsientigésiq tanlanadi:

F..
F,,=—"% =k _F,.
siq fl + fz siq’ chok !
bunda ugl erodl i podl at dachunse sla®, xyaanm | @V u K
quvur hamda chiviglar uchun 2,2 , 2 , ki myoviy ishlov beril

uchun2,33 , 2, ki myoviy ishlov b3& il gan podl at
Jagbl ardagi -iLgashkkdmaytiradi.si g ni 0, 8

Nazorat savollari
1.Payvandlash rejimi deganda nimani tushunasiz?
2.Payvandlashning kattig va yumshoq rejimlari deb nimaga aytiladi?
3.Nugtali payvandlash rejimiga qaysi parametKiaadi?
4.Chokli payvandlash rejimiga gaysi parametrlar kiradi?
5.Qarshilik bilan uchmauch payvandlash rejimiga gaysi parametrlar kiradi?



12MAOG RUZA.

TURLI KONSTRUKSION MATERIALLARNI KONTAKTLI PAYVANDLASHNING
00 Z | GBS XUSUSIYATLARI.

Reja:
12.1Payvandlanadigan metallar xossalarining payvandlash rejimi parametrlarini
tanl ashga tadsir.i
12.2Turli konstruksion materiallarning payvandlanuvchanligi

Tayanch sob6zoVasihhomanlaar:!l ektr qgarshilik
erish harorati, chizigli kengayish koeffitsienti, plastik deformatsiyaga shartli garshiligi.

12.1Payvandlanadigan metallar xossalarining payvandlash rejimi parametrlarini
tanl ashga taodsiri

Payvandl ash reji miga +izktfiaik-Kinganiy vagexknk o p ¢

xossalari, kristall panjaraning turi har
modértlikning harorat oraligoi,a@xisi dk pan
Solishtirma elektr qarshilikppayvandl ash toki va mashi na

beradi.. p0gancha ki chi k bodé6l sa, [/ pay shuncha
goti shmal ari ni p apaywandlasHdagislan drecha pattadtoklarttalala giliha
|l ssiglik odétkazuvchanli k koeffitsienti \
joyining uzunligini, shuningdek elektredetal tegish joyidagi haroratni belgilab beradi. X
kattalashshi bilan /pay kamaytiriladi, qattigroq, rejimlardan foydalaniladi.

Qotishmaning erish harorati Terish issiglik sarfiga, /pay ning giymatiga, shuningdek elekt:

detal tegish joyidagi harorat va massa
Metallning chizigl kengayish koeffitsienta va plastik deformatsiyaga shartli qarshikdic
ortishi bilan i chki chayqgalib todkilishl

darajasi kattalashadi.
<Fponing giymatl ar. k at t ashdh Bpéyl ngkeskin oshirishga, | a1

yumshoqgroq rejim odbébrnatishga todgor.i kel
Kristall anish oraligéi (intervali) va mc
ketishga moyillikni bel gil aydi . daoyillig an c
shuncha yuqor. bodl adi

Kristall panjaraning turi va parametri, erish suyuqligi turli gotishmalarni payvandlashd
oo6xshashlikni, odbdzak metalining yakuniy
Ayrim metall ar har xossaldrini@0o 6 Xar ial)i bz glir t i
koopincha qoodshi mcha t ok i mp @IhioshirishvalX&damda

ni kichiklashtirish uchun). Bu esa payvandlash tokini kamaytirish va birikmalarning
shakllanishini osomishtirish imkonini beradi.

Sirtgi pardalarning elektr va fizinexanik xossalari tegish joylarida issiqlik ajralishiga
hamda massa kodéchishga taodsir qgil adi

12.2Turli konstruksion materiallarning payvandlanuvchanligi

Texnologik payvandlanuvchanltkke g a nd a, metall aming biri
tutashuvchi chok yaginidagi joyda o0d6zini

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20.



hosil gila olishi tushuniladi. Turli konstruksion materiallarni kontaktli payvandlash rejimlari

tanl ash yoki hi sobl ashda ularning o06zi ge
1. Kam ugl er o-dtdrkibidgpo2®dgachdCatb o6l gan pool at
va sifatli xi 11 ari bodl adi . Sifatli po
mi gdorining chegarasi torroq bodl adi . @)
(¥, gaynovchi(S Yvayaimtinch(f jp o 61 i s hi mumki n.

Solishtirma elektr garshiligining odé6rtac
garshiligining kichikligio*p ( ~200 MPa), ter mi k si kl ga ha
sezgirligining pastligi bu podl atl arni ¢
bod6l magan payvandl ash toki [/ pay va Kkichi
elektradt kazuvchanligi mis elektr odétkazuvct
kattigligiHB 1201 40 boo6l gan el ektrodlar bilan pa
kuchli bitta tok impulses i k1 ogr ammadan, gqgalinlili 2 m
siklogrammadan foydalaniladi (16rla s mga qgar ang) . Ammo choo
sovishini tezlashtiradi va tarkibida C r

tobl ash martensiti yuzag®€hoKiedyvardlhsihga s abze
siklogrammadan foydalanib amalga oshiriladi (21023mga garang).

2. O6értacha wuglerodl.i kam | egirl anega5%vp
|l egirl ovchi el ement!| ar ( Mn, Ni , Cr, Si ,
pdatl ardir. Uglerod va | egirlovechi el e
elektr garshiligi, deformatsiyaga garshiligi oshadi, MHO kengayadi va kristallizatsiol
ketishlarga moyil Il igi ort adi , rnihgoboriday xossah
sekin gi zdirishni, payvandl ash tokini
moo6l jall angani dan

3- 5 baravar ortig bodl| g d)pay.§)utated hgitad). Orird
gizdirish (7.2 rasmdagi f siklogramma) yoki tokni bir maromda oshirish ((h3asm) han
ayniqgsa, detal l ar 1,5 mm dan qgal i n uchund
siklogrammadan foydalaniladi (#rasm). Qizdirish toki /qgizd toblangan nuqtani yumsha
Bunda payvandlash joyfhssga yaqgi n haroratgacha qi zdi
payvandlashga nisbatan 2%aravar oshiriladi (Fpay=(:BHFpa.1).

Elektrodlarning shakli va materialiguruh metallar uchun alohida tanlanadi.

Chokl i payvandl ash nisbatan yumshoqg reji
(nugsonl arni vy o 6 grasmmdagbisiklagrarhmahish yuasilsilenadrsorf 7 . &
roliklar yordamida olib boriladi.

3. Legirlangan pod6l atlar va qotishmal ar
Korroziyabardosh poolatlar turli sinflar
ferritli podél atl ar .

Austenit sinfidagi podl at | arTPyalbl yudof dadajada ,
mustahkamligi va ayni paytda plastikligi bilan ajralib turadi, korroziyabardoshligi ferrit sinfi
(08X17T, 12X17) poolatlarnikidan yuqorir
chegarasida (568 0 0 AC da) x ajralinchilishinibgioldini @ladi va kristallitlararo

korroziyaga qgarshilikni sagl ab qol adi . /
gilgichlar-T i Nb qod6shil adi (bargar or | as Ipotnisbatan
yuqoti (~170 mkQAfsm) va X kichik boodl adi .

podél atl arga modél jallanganidan ancha ki ct

Deformatsiyaga qarshiligining yuqoriligi (~300 MPa) payvandlash kuchi Fpay ni kam ugle
poodl at | anrlg baramar ashirighni talab giladi. Elektrodlar ish yuzasining shakiruh
met all arda bodl ga nliningknshdatan yugariidi va X airey ikichikligi mm ¢
el ektrodl ar materiallarining el ektng55Mwan k
gacha kamaytirish va gattigligini mos ravishda oshirish imkonini beradi.

Qi ziganda darz ketishga moyillgining pas:c
shakl |l ani shi ushbu poodl atl arni o0 0z garasmdag
asi kl ogr amma) . Detallar 2 mm dan gasidagh b



siklogramma). Chokli payvandlash roliklarni uzluksiz aylantirish va tokni impulsli ulash bili
amalga oshirilib (7.3asmdagb siklogramma), nuqtalari bipirini 30-60% qoplab (bekitib)
turuvchi uzluksiz mustaxkammich chok shakllantiriladi;

4, Titan qotishmalari . Normall ashtirilg
gur uxga b dB5, iBhl®d)d a+tR (Ba3-1, BT6C, BT14, BT22) va Pgotishmala
(BT15) . Titan gqgotishmal ar.i 00z X 0s s auradi

Ushbu gotishmalarning salbiy xossalariga kislorod va azotga kimyoviy aktivligining yuc
kiradi. Titan gotishmalarining solishtirma elektr garshiligi yuqgori (p ~(180) mkQsm), shi
sababl i payvandl ash wuchun uadkicdiab qilikaait /pag=(0k
0,7)/pay.io*D ning nisbatan yugori emasligi (350 MPa), giziganda darz ketishga moyilli
pastligia sikldan (10.r as mga qar ang) foydal ani b, .ltbpae
chayqgali b tooki é&sdas padyamdiashga ynikan | beraglio Ghpkin payvan

uchunb siklogramma (103r as mga qgar ang) qoo6l |l anil adi

sferik elektrodlar bilan payvandlab bir
va qatigligi yugori materiallardan tayyorlanadi@ur ux met al | ar wuchu
5. Aluminiy gotishmalari. Aluminiy gotishmalarining yuzasi qiyin eriydigan oksid par
bil an gopl angan bodl i b, payvandl ashda
mustakamlanadigan ¢ [ Yy AMr, AMr3 turidagi deformatsiyalanadigan qotishmalarr
kristllanish oraligboi ni sbatan tor va ¢
tadsir giladigan joyda donal ar ni n gatlkdg bung
gurumning ketkazilishi sabab bodél adi . A1

plastikligining baravarligi saglanib goladi. Ushbu gurux gotishmganing juda kichikligi (~(4
5)mkQ”sm) va X ning yuqoriligi bilan ajralib tadi. Shuning uchun ular qattiq rejimla
(tpay=0,5tpayl) katta payvandlash toki /pay=(34/pay.i bilan payvandlanadd*b ning unch
katta emasligi (8®0 MPa) Fpay<Fpag dan foydalanishni talab qiladi, ammo re
gattigrogligi bois u taxminan Fpalygacha oshiriladi.

6. Magniy qotishmalari. Magniy asosida olinadigan qotishmalar boshga konsti
materiallardan zichligining kichikligi, mustahkamligining nisbatan yuqoriligi, zarbdo
tebrani shl ar yukl amal ari ni y a X mdylarga Kimyowi
chidamliligi bilan ustunligi bilan ajralib turadi. Ammo atmosfera sharoitida ularning yu:
gal i n, goovakdor va nomustaxkam MgO pa
oksidlani shdan yomon s anigaoraziyabardmshligioi pgsaytirax

Nugtali va chokli payvandlash orgali asosan nagartovka bilan mustahkamlanuvchi
deformatsiyalanadigan gotishmalar (MA1, MA2MAL10, va b.) hamda termik ishshlov berib
mustaxkamlangan issigga chidamli gotishmalar (AMA13 va b.) biriktiriladi. Magniy
gotishmalarining pO kichik (~(12mkQs m) bo 61l adi va shu bois
payvandlanadi. Darz ketish va katta tob tashlashlarning oldini olish magsesiidagrammada
(10.Zrasm) foydalaniladi. Chokli payvdiashb siklogrammadan foydalanib amalga oshirilac

(10.3r asm) . El ektrodlar ish yuzasining sha
singari tanlanadi.

7. Mis va mis gqgqotishmalari. Sof misningi
juda yuqori bodél gani dan vol fram, kiritd
foydal ani b payvandl anadi . Tok I mpul si
kondensatori mashi nal ar da o0 0 z aditishhharm imumkii
Kristallanish oraligdéining yooqligi Fpa
beradiMi s uchun chokl i payvandl ash qodél | ani

Jezlar va bronzalarning el ektr o0t k ayaxshv ¢
b o 6| @nihg pastligi (~(68) mkQ sm) va X ning yuqoriligi tufayli mis qotishmalari gattiq
rejimlarda katta payvandlash toki /pay=(38pay.1 da tpay=(0;B,7)tpayl bilan
payvandlanadio*'buncha yuqor.i bl 80AMIPa)auchanrpaandlash(kdclai 0
Fpay~Fpayl qilib olinadi.l ¢ h ki chayqgal i b t oaskiogramsmddanglO-



rasm) bodyicha payvandl anadi. Chokl i pa\y
bilan olib boriladi (10.3rasmdagb siklogramma). Elektrod va roliklar aluminiy qotishmalari

uchun bodél gani kabi odérnatil adi.
8. Qiyin eriydigan gotishmal ar . Li kvi du s
bodél gan met al |l hamda qgot i M&hTaaNb&Re, W (Tkrsh ning t

o0si b borish tartibida)lar Kkiradi
Volfram va molibdenlarning qgiyin eriydigan kimyoviy aktiv qotishmalarini payvandlash

gi yinligiga ularning issiqglik oo0tkazuvect
harorati y@ o r i bodélishiga (volframniki 3400AC
xossalarning birlashishi elektratie t al t egi sh joyida juda vy

elektrodlarning ish yuzasi tez pachoglanishi va tagidan erishiga olib keladarfeigsh joyida
modért fazalarning noqulay gayta taqsi ml:
bo6l adi. Shunday qilib, ikki asosiy muat
haroratni pasaytirish va birikmalarning plastikligiid i r i sh zarur bodl
Ushbu haroratni pasaytirishning ayrim usullari mavjud: elektrod bilan detal orasiga titan,
niobiydan gilingan himoya ekranlari joylashtirish; elektrod oldidagi haroratni pasaytirgan f
detallarning bitbiriga tegish joyidaissigiini t o6 pl ash (todxt aml ¢
kamaytirish bilan kodép i mpulsi qizdirist
osonroq eriydigan metallarni (nikel gotishmalari, niobiy, tantal va boshqgalardan gilingan
tasmalarni) yoki goplama datnlarni kiritish; relyeflardan foydalanish.

Nazorat savollari

1.Payvandlanadigan metallarning issigfikik, fizik -kimyoviy va mexanik xossalari payvandl:
rejimiga gandaptadd®ir

2 Metallarning texnologik payvandlanuvchanligi deb nimaga aytiladi?

3Kam ugl erodli poo6latlarni payvandl ashni

4Koo6p |l egirlangan pood6latlarni payvandl as
5Titanqot shmal ar i ni payvandl ash qgqanday o006zi ¢



13MABRUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASHNING ALOHIDA HOLLARI.

Reja:
131l inligi bir xil (teng) bodl magan det
13.2Bir tomonlama payvandlash
Tayanch sob6xziwgaiisthowval praiyvandl ash mos| .
liniya, sanoat roboti

13.1.Qal i nl i gi bir xil (teng) bool ma
Qal inli klar nisbatan bo#&iwal by hd a sedsh jow
(zonasi) ni olish murakkabligi tufayli payvandlash jarayoni giyinlanlashadi.Bunga issiglik

muvozanati tekisligi payvandlash kontakti bilan mos kelmasligishbald | adi . Bu
kam va nobarq aror eriydQalinlikdagi tafovut kattalashislilan payvand chokning erigan
met al | bilan too6l masli k eht imoli ortadi

YUmshoq rejimda erish izotermasi paket kesimining markazida, (qalin detalda) yetdga
keyin hamma tomonlarga bir tekis tarqaladi. SHunday gilipayvandlash sikliningxiridagina
yupqga detalni gamraydi. Jarayon erish chuqurligi bargaror emasligi,cgéihsuyuq metalining
hajmi kattaligi, yupga detalning jadal deformatsiyalanistgktrodlarning tez eyilishi bilan
tavsiflanadi.

| AV z /7
H—” ' &
.J' (- }7_ “ ) w| .
< ) P /) r
al §?
13.1:rasm. Tur | i kalinlikdagi detal |l atidsas io0006z aik
muvozanati tekisligieanna shu tekislik bilan payvar

a- yumshoq rejim; b gattiq rejim; 23 - mos ravishda payvandlashningb h| angi c h
oxirgi bosqichlaridagi erish izotermasi.

Qattig rejimda jarayonning boshida erish izotermasi yupqga va galin detallarning tegist

ol didagi sohani bir tekis qgqamraydi. Keyi
t a &a izoteima qalin detal ichi ga, issiglik muvozanati tekisligi tomon siljiydi (12agm, b).
Tok zarur da rajada oshirilganda ichki
payvandlashning oddiy sxemasida gattiq rejim afzalroqdir.

YUpgadeth i shonchl i eri shi uchun issiqglik n
ravishda yaqi nlashtirishga asoslangan usullar b or.

Mazkur vazifani hal gili shniyng asosiy
issiglik ajralishni (detallar orasidagi tegish joyida) oshirishdir.

Birinchi yoonali sh odatda yumshoqg reji ml
bi rmuncha oshishiga uni i sh yuzasi ki chi
tomonda joylashtirish ordjeerishiladi. Qalin de tal tomonda elektrodning ish yuzasi va issiq|
o6t kazuvchanligi oshiriladi. Bi r -1b@&o) dshiradi,

alyuminiy va magniy gotishmalaridan yasalgan detallarni payvandlashda elektrod lyopishi
gol averishi sababli i ssiqlik oo0tkazuvche



@l A
13.2 rasm. Turli qalinlikdagi detallarni nuqgtali payvandlab biriktirish:
a-ekran yordamida;bc heka qi s mni rost | aynadliigami lgaomw.s hi

Yupga det al bilan el ektrod orasiga i-G3

mm gqalinlikdagi tasma koo6rinishida yasal
samaral idir. Ekran i s skiogdlpi khnoil |yaurpdgaa adseat ¢
i ssiqlik manbai bodli b xizmat g il adi ]

issiglik muvozanati tekisligi yupga detal tomon osongina siljitiladi va uning bargaror erishi
erishiladi. Bu tekisliknyupga detal ichiga siljitib hatto uning parron erishiga erishish mumk

| kkinchi yodénalish asosan gattiq rejiml:¢
variantdan: payvandlash tokini fokuslash, (ichki tegish joyining kichik yuzasida mahsitjiiks
ajralishi) va detallarni elektro dlar at
joyining yuzi releflar (yupga yoki yaxst
toopl ani sh samaradorl iganirobstdarebkbéakuchi
eruvch gatlamlar joy lashtiriladi. Ypqga detaldagi tokning zichligi oshiriladi, buning uchun

el ektrodning o6zining ish yuzasi yaqini

kertik, o006t katziusvlcrhaachd i gyi a alsgamohal ga vyo
gotishmadan ishlangan kichikroq markaziy ulama (vstavka) yordamida kamauytiriladi. Tok

detalda tod6pl anishi uchun qod6shi mcha ma:¢
murak kablgi, elektrodlar chidamliligining pastligi, yupga detalning erishni oshirishning
samar ador |l i gi pastligi aytib oo6tilgan ve

detalni elektrod atrofida hal qga paysagdashb
juda samaralidir. Umumiy sigish kuchi Fpay maxsus elektrod qurilmasi yordamida ikki ku

mar kazda qgqodéyil adigan Fm kuchga va nuqt
ajratiladi. Bu wusul <chayqal iradvaqattqhamdah |
yumshoqg rejimlarda qodé6l |l anil adi

Qattiq rejimlarda payvandl ashda qgi zish
oshirish mumkinligi, yumshoq rejimlarda esa markaziy (payvandlash) kuchni odatdagi

payvandlashga nisbatankes n kamaytiri sh yool i b i l an
o6t kazib yuborish imkoniyat:. borl i gi t uft
erish chuqurligi367 0 % bodél i shini tadminlaydi, | eki
oshirish maqsadida yanada takomillashti:1
moo6l jall angan i shonchl i va i xcham univerl

13.2Bir tomonlama payvandlash
Bu usulda payvandlash toki bitta (ustki) detahtsmdan keltiriladi. Payvandlashning bir sik
ichida odatda ikkita nuqgta hosil gilinadi. Ayrim hollarda esa, masalan, diametri kattalashtii
ikkinchi elektroddan tok keltirich sifatida foydalanilganda ikkita nugta hosil gilinadi. Ushbu
ishunumiyyqgor i bodélishini,



detallarni bir tomondan payvandlashni, sarflanadigan elektr quvvati kamayishini (mashina
payvandlash konturining yuzi k i c hi Kdethlbir
vaqgqtning oidkitdar zdameitr necha ¢vaziga) thmimaydd. a
Usulning jiddiy kamchiligi ustki detal orgali tokning befoyda shuntlanishidir (I8y)esa,
Xususan, elektr od6tkazuvchanl i gpayvandlaghmir i

giyinlashtiradi, ustki detalning gizishi va deformatsiyalanishiga sébabdé | adi , el «
el ektr hamda issiqlik mayldd&mldarmini kh wzac
tashqgi tookil i s hl Qizdighapaysandlabhgjimidan foyddianib Ishumnk i

gisman kamaytirishga, haromataydoni buzilishini bartaraf etishga va elektrodlar chidamliligi
oshirishga erishismumkin. Birinchi impuls tK ni kattalashtiradi, ikkinchi impuls esa kiclsk.

da birikmanishakllantiradi. Aga  u st ki det al gal i nroq bool
el ektr tarzda bogo6l angan el ektrodlar o606r
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13.3: rasm. Ikki tomonlama payvandlash sxemash, Ip.d., It.k.t.- mos ravishda ustki detalni
shuntlanish toki; pastki detaldagi va tok keltiruvchi taglikdagi g8, Zp.d., Zt.k.t.- ustki detal
past ki det al hamda tok keltiruvchi tagl:i

Ikkita bir tomonlama joylashgamliklar bilan chokli payvandlashda tok keltiruvchi yaxlit
taglikdan yoki simmetrik joylashgan roliklarning pastki juftligidan foydalanish mumkin.
Bir tomonl ama nuqgtald] va chokl i payvand]I
mashinalar (avtomobdsz | i kda) va kood6p chokl: i mas hi n
tomondan yaginlashish va kichik ikkilamchi kontur elektrodlarni joylashtirish hamda biriknr
sifatini bargarorlashtirish uchun qulaydir. Bir

tomonl ama payvand]l asvbriildetallarki birdhecharjoyidaa payvanglap
gooyish (prixvatka) wuchun foydal ani l adi

Nazorat savollari
1.Qalinligi har xil detallarni payvandlashda ishonchli birikma hosil gilishning gandaifau
bor?
2 Bir tomonlama payvandlashning asosiy afzalliklari va kamchiliklarini aytib bering.
3.Mikropayvandlash deb nimani aytiladi?
4Mi kropayvandl ash qgay
5El ektr kontakt wusul:i

si sohlarda qooll an
da eri tib qgqgopl ashn



14MABRUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASHNING ALOHIDA HOLLARI.

Reja:
14.1Mikropayvandlash
14.2Elektr kontakt usulida eritib qoplash
Tayanch sob6xziwgaiisthowval praiyvandl ash mos| a
sanoat roboti

14.1Mikropayvandlash.
Qal i nl i gi bir necha mikrometrdan 0,5 m
mikropayvandlash deb ataladi va elektron hamda asbobsozlik sami@aelasma platalardagi
sxemalarni, gibrid, integral sxemalar ishlab chigarishda, mitti asboblar korpuslarini, memk

qgutilari, sil fonl arni z i chlashda va bocs
Mi kropayvandl ash qgator o006 zartaologigada, X u s u
uskuanal arni tanlashda qoo6shi mcha muamme
ni sbatan kam va payvandl ash kuchl ari Ki ¢

manbai sifatidagi apinaha payvandlash komtaktida gancloarissichik
ajralib chigsa, elektrodetal tegish joylarida ham deyarli shuncha issiqlik ajralib chigadi;

payvandl ash rejimining favqulodda qgattic
kodéchishga, dMmMusatahikaml a ki kiong tarqgal i shi

o6l chamlarining, shakIl |l ari ni ng :xilligjmdtalurgik i ¢
murakkabliklarni keltirib chigaradi va eng magbul payvandlash rejimlarini tanlashni

gyinl ashtiradi; turl] o6zgaruvchi omillar
ularning notodgor.i o6rnatilishi va odb6zar
i nersionligi, mashina pyv an dlh}gpayhandkboikmalarr i
sifatiga keskinroq tadé sir qiladi. Bul ar

murakkablashtiradi.

Mikropayvandlash sifati yugori darajada bargaror chigishi uchun mashijpaganatrlarning
uzgarmasligi, sigish exanizmining inersionligi kichikligi, payvandlash konturining etarli
darajada bikrligi borasida), texnologiyaga (texnologik jarayonning gismlarini sinchiklab ist
chiqish, eng magbul rejimni tanlash, nazorat asboblaridan keng foydalanish borasida), m:

inalarga mal akali xizmat kodérsatilishige
kontaktlari, sigish mexanizmlari va boshka tizimlari ahvolini muntazam ravishda tekshirib
borasida) qattiq ta |l ablar qgqodéyilishi st

4.2 Elektr kontakt usulida eritib qoplash
Yeyi |l gan detallarni taodomirlash uchun met:
yaxlit sirtqi gatlamlar hosil gilish ishlari maxsus kurilmalarda kontaktli payvandlash chokli
(el ektr kontakt wusul i da er iadi.Odatdegasogiy detalda sin
tasma payvandlanadi, maxsus kukun kuydirib yopishtiriladi.



14.1- rasm. Elektr kontakt usulida sim eritib goplash.

Sim payvandlash sxemasi eng keng tarqalgan ¢Ir2<m). Detalda yaxlinetall gatlami 2 b
siklogrammadan foydalanib (12-4asm), detalni aylantirgan holda kesishuvchi spiral valikle

yordamida hosil qgilinadi. Sim 3 ni yodn:
transformator 7 dan detalga va erkin aylanuvchkrelga keladi. Rolikka prujinali amortizator
orqgal i pnevmotsilindrdan Fpay q edétaliedish d i
joyidagi oksid pardal arini emiradi hamd:

sabab boodol adi

Detahi ng ayl anish tezligi Vpay va rol ikl
payvandlash rejimi todgéri tanlanganda |
yaxlit metall gatlamini hosil giladi.

Sim odbérni ga t ahsumuminipshyradiaamohd phdstaformatsiya

sharoitlarining qulayligi kamrogqg bodl adi
oksidalrni eritishvadetal et al t egi sh joyidan siqgib ch
uchun dtadaril.i Bmdd& an, ol dindan enl i si ldiza
oorali b, keyin payvandlanadi. Bunday VYo«
pod6l at gil zalar maxsus r ol i k laiiorasidagi tirgish yning
galinligidan(0,3lmm) orti q boo6l masl i gi kerak. Avy

joyidan payvandl ab qgodéyi tbairdbekituvEhe(goplovchig h e t
nugtalar tushirib payvandlanadi. CHoklar-birini 25 % berkitib turishi lozim. Birikma odatda
erigan holatda shakllanadi, ammo gattiq xolatda ham gisman shakllanishi mumkin.
YUzada oldindan tishlar hosil kilish, sim yoki detalda releflar yuzaga keltirish (issiglik ajra
chigishi mahaylliylashtitadi), simni toksiz rolik bilan oldindan sovuglayin deformatsiyalash
(di ffuzion jarayonl ar, chunonchi, qayta
birikmaning mustahkamligi oshiriladi.

Nazorat savollari.
1.Qalinligi har xil detallarni payvandlashda ishonchli birikma hosil gilishning ganday us
bor?
2.Bir tomonlama payvandlashning asosiy afzalliklari va kamchiliklarini aytib bering.
3.Mikropayvandlash deb nimani aytiladi?
4Mi kropayvandl ash qgay
5El ektr kontakt wusul.

si sohlarda qgool |l an
da eritib goplashni



ISMAG RUZA.

MAXSUS KONSTRUKSIYALAR VA BIRIKMALARNI PAYVANDLASH
Reja:
15.1Uch gatlamli panellarni nugtali payvandlash
15.2Katakli panellarni payvandlash
15.3Chokli uchmauch payvandlash
15.4Chetlarini ezib, chokli payvandlash
155Uch va undan ortiqgq detallardan i borat

Tayanch s o6 achgalamii paoet, leataldi panel, chokli uchuoneh payvandlash,
gumogli aluminiy kukuni.

15.1 Uch qgatlamli panellarni nuqgtali payvandlash

Korroziyabardosh pod6l atlar va titan qgc¢

payvandl ab biriktiriladigan, or asi gaUskbo
gopl ama boolvmadgamda (todl dirgichni) past
tugdédirmaydi . Novalarni ust ki gopl amaga
variantl ardan el ektr oo0tkazuvchan i kki

ochilad i gan, yoénaltlruvchi (4) da har ar&sa)t |

Harakatl anuvchi qgistirma va elektrodl ar
el ektrodlarning kerilishi bioheruvchismetallxmasalar
aluminiy (6) quyiladi Payvandl ab bodl i
yassi panellarda, ikkinchi variant yassi yoki biroz egik panellarda, uchinchi variant esa ar

egik panellarda qodlaniladi.

F3 N
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15.2-rasm. Uch gatlamlipanelni payvandalash.

Agar panellarning asosan bir qgavvat.i bir
vallarda deformatsiyalash mumkin.

15.2Katakli panellarni payvandlash

Korroziyabardosh poo6l payvaralab yasalgan yatlitkatakliq
panell arning solishtirma mustahkamligi )
Ul ar i kkita gqgoplama Iist (1) va kvadrat
Todl di r-g1 galimlikl®i nBva figa tasmlaridan hosil gilinadi. Tasmalarning chetla®
08mm galinlikdagi qgqopl amal arga payvandl a

ég%vard R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success,



15.2rasm. Katakli panelik nugtali payvandlash:
a-tayyor panel; b kattakt o 61 di r gi chni qopl amakatdki st | ar
todél dirgichning yari mnovalarini ob6zaro j

Panell ar maxsus gqurilmada yigodéiladi va
nuqtali bir tomonlama payvandlash mashinalaridan ibQaplama listlar (1) yotiq holatda, bir
biridan todl dirgich tasmasi (2) eniga t e
yoyuvchi taroq (3) ga qgqodéyiladi, taroqgni
keladi. Bunda gistirmaning artiason chigiglarini tasmaning bukilgan chetlari bekitib turishi
kerak. Qistirma pona (4) yordamida yoyilib, goplamalar orasiga goplamaga avval payvani

tasmaga tekkuncha kirgiziladi. Bukilgan
(tasma bodéyl ab roliklar (5) ni géildiratis
shakl |l anadi. Tasma payvandl ab boodlinganct
el ektrodlar (6) oo6rnatilgant aologi e¢i8&dm &
gadam bilan (oraligda) kodép nugtald] bir

b o 6yi bihga papvandlanadi. Keyin kallak chigarib olinib, panel yotiq holatda yarimka
kattaligida siljitiladi va sikl kerak i uzunl i kdagi panel hosi |

Payvandlab yasaladigan kattakli (uyali) panellar kavsharlab yasalishidan yengilroq va ish
chigarishdagi mehnat sarfi kamroq bodl ac

15.3Chokli uchma-uch payvandlash.

Chokli uchmauch payvadlash oddiy ustmast payvandlashga garaganda uzelning
ogoéirligini kamaytirish, qoldig zodriqi ¢
imkoni beradi. Tirgish korroziyasi va elektrodlarning ifloslanish muammolari yuzaga kelm:

Detallar moslamada bbb i r i ni ng orasi da kamida 0, 2s
siklogrammadan (10-Basmga garang) va ustroat payvandlash rejimlariga yaqin rejimlardal
foydalanib payvandlanaddetallarning erishini oshirish (100% gacha)jklar himoyalash,
chokni galinlashtirish va asosiy material darajasidagi mustahkamlikni hosil gilish uchun rc
bilan detallar orasiga detallar materialidan gilingan yupga tasma joylashtiriladi. Tasmanin
galinligi 0,20,3 mm eni esa quyma zonanimged an 3 0% kam bool adi

3 mm gacha gqgalinlikdagi podél atl ar (shu |
goti shmal ari wuchun qooll anil adi
srqo'yma S.

<0,2s

a)

9.3.-rasm. Chokli uchma-uch birikma:
a- payvandlashdaoldin;bpayvand!l ab bc



15.4Chetlarini ezib, chokli payvandlash

Chetlarini ezib, chokli payvandlash uchmeh bajariladi. Detallar juda oz kattalikda (B=s
ustmaust qoodéyil gan va issiglik kod6p miqdor
oksidlar maydalanib ketadi va uchvaah birikish joyidan sid chigariladi. Payvandlash gattiq
hol atda yoki suyuq oo6zak hosil qgilib amé
masal an, kam uglerodl: i p oo l-astoddiychoklin g o 6|
payvandl ashga ni s brigtkamva mexanik tavsifiali yugonrogrhgmda ¢
korroziyaga qarshi xossalarga ega boodl i :

Rolik

b)
15.4rasm. Detallarning chetlarini ezib, choklipayvandlab biriktirish:-
payvandlashdan oldin;dqat t i g hol atda payvandl ab boo

155Uchva undan ortig detallardan i bo

Bunday maj mua qoo6shimcha tegish joylar
ishonchli erishi giyinligi tufayli jarayoni murakkablashtiradi. Agar tashgi tomonda galinroq
galinligiga k o ébiriga ydgin detallarga tursa, nugtali va chokli payandlash markaziy de
ravon eritgan holda uncha giynalmasdan amalga oshiriladi. Tashqgarida yupga detallar joy
tagdirda esa gattiqg rejimlartgoglbadl macg
payvandl ashda bod6l gani kabi, issiqglik mt
texnologik ussularidan foydalaniladi.

Nazorat savollari.
lUch qatl aml. panel ni payvandl ashning 06
2Chokliuchmauch payvandl ashning o6éziga Xo0s XxXu
3Chetl arini ezi b choklii payvandl ashning



16MAG RUZA.

MAXSUS KONSTRUKSIYALAR VA BIRIKMALARNI P AYVANDLASH.

Reja:

16.1Katta galinlikdagi detallarni payvandlash

16.2Qumogqli aluminiy kukuni (QAK)ni payvandlash

16.3G6ovakdor qumogqgli materiall ami payvant
16.4Qoplamali metallarni payvandlash

Tayanch so0b6z va i bor alpanel:choklicadhmargtapayvandiesh, |
qumogli aluminiy kukuni.

16.1Katta qalinlikdagi detallarni payvandlash.

Detallarda 10 mm dan qalin bodélganda ¢
payvandl angan nuqt aga t o kingksb yupasi bughli giziydi vat |
eziladi, o6zakda yirik chodékish nuqgsonl a
tashgari, yuzaga ishlov berish va detall
Yuzaga aylanuvchracbobbkalahl pokbepi |l adi
fiksatorl ari bodél gan mosl|l amlarda ol ib bo

Shuntlanishni kamaytirish uchun nuqtali payvandlash oshirilgan gadam bilan amalga oshi
Masal an, 10 mm gal i nl iakyhsalgan dekakkanushur taq=kDB0imonn
bod6l adi. Elektrodlar haroratini pasaytir
t oki bilan pulslanuvchi qgizdirishdan f oy
pasayt i r aagtida élektmdaxningsovishi evaziga) va ayni paytda issiqlikni detalle
payvandl anadigan tegish joyida todépl aydi
foydalaniladi (7.2rasmdagi b siklogramma).

16.2Qumogli aluminiy kukuni (QAK)ni payvandlash.

Bunday materiall arni biriktirish katta
met all ning qgovushoql i gi ni hoyatda yuqori
orasida qgqolib ketadi. Bi r i $osaavalignseriylligab dispdr

AhQO3 zarralaridan (@.2%) tashkil topadigan materialning termik barqgarorligi juda yuqoriligi
sabab boo6l adi
Listlar texnik aluminiy yoki AMr turidagi qotishmalar bilan goplangandan keyin

payvandlanuvchanligi keskin yaxshikdi. Birikma ikkita goplama gatlam erishi hisobiga hos
bodl a-dai r@s.m§ . Ayni vaqtda yupga suyuq ct
birikmaning issiqga chidamliligini oshiradi. b siklogrammadan foydalaniladi@sfinga garang
Qoplanga@@QAK boshqga aluminiy qgqotishmal ar i bi
yuzaga keladi: oddiy qotishmada suyuqg VYya
goplama suyulib, yari-rascmghl).zak bil an ar al a

1 — ——— ——_p—)
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16.1-rasm. Qumogli alummiy kukunidan ishlangan goplamali listlarni nugtali payvandlab biriktiri
1- qoplama gatlamlar; Zlerish izotermasi; 3chok.




16.3G 6 o v a kumogli materiallarni payvandlash.
Detal |l ar da Kk o 6 n davjudig mundpyamateriallarni diktirighhia r

giyinlashtiradi. Darzlar nuqtalibib i r i ni gopl agan j oyl arda ¢

boradi . Bunga payvandlash joyidagi choo:

materiallarning mexanik tavsiflappba st | i gi sabab bodl adi
Qumogql i met al | Kkukunl aridan (korroziya

asosida olingan) t ay30% mamdanairdigiQ;2 g viakdlog
listlar a siklogramma (7.&asmga qarang) Masiklogrammadan (7-8asmga garang) foydalani
nuqtali va choqgli payvandlab biriktiriladi. Ularning darz ketishga moyilligi nugtali payandla
nugtal ar ooO0rtasidagi oraligni oshirish ¢
aksincha, nugtafaing bir-birini goplashini 60% gacha oshirish hamda uzluksiz quyma zonz
hosil qgilish (yaxlit-l@hb&ar gvavamkdst axmkaack
kengayishi too6xtash) orgali kamaytiril ac
u s tymalabdan foydalanish ham samaralidir ¢ea6m), ular birikmaning mustahkamligi va
ishonchiligini oshiradi.

Ustgo'yma

16.2rasm.G6ovakdor poodl atni ustqgodmal ardan f oy
payvandlashdan oldin;4payvadl ashdan sodng.

16.4Qoplamali metallarni payvandlash.

Qator holarda nuqtali va chokli payvandlash orgali asosan himoya, manzarali va bosl

gopl amal ar i bodl gan po ol Bundayanetallarningi r i kKt i 1
payvandlanuvchanligi goplamasining fizkkmyoviy xosd a r i va ularning
Qool Il anil adigan qopl amal ar ni el ektr oot
va b.) goplamal arga ajratish mumki n. Qo |
nikel) ning Terishigayagn bo o6l gan qgiyin eruvchi h amd
va hokazolar bilan qoplangan podél atl ar)

Qiyin eriydigan xrom bilan qgqoplangan ( Te
o6zakning yooql i gikoydokiinibsohriidmign g ckhiacl hai kpl
kuzatiladi. Bundan tashgari, xromlangan
bodél adi . Yupga qopl amal ar , oshiril gan Kkt
bunday p opavandldnwevchaniignygxshilanadi.

Ni kel (Terish=1453AC) gat !l ami bilan qopl
kichikIligi yoki "yopishib golgan narsa"”
goplamaning plastik deformatsiy@ag gar shi | i gi pastligi sab:
gattiq rejimlarda, 1€15% oshirilgan tok bilan (tegish joyining yuzi kattalashishini qoplash
uchun) payvandlanadi.



Podél atl ardagi gi yin-detd uvefi sbopbwgmdhze
ortishiga olib keladi. Masalan, bir nechta nugtalar payvandlanganda elelett@idegish joyidac
rux erishni boshlaydi. Bunga goplamaning va elektrodning ishchi gismining oksidlanishi s:

bodél adi , naotyiijna da thegiosrhat i kodtaril adi
aynigsa roliklarning chidamliligi keskin pasayadi. Endi 41D ta nuqta payvandlangan keyin
ularning ish yuzasini tikI|lashga t o0 godiyaga

garshi xossalarini yomonlashtiradi.

Elektrodlarning chidamliligi tegish joyidagi haroratni pasaytirish, tok impulsning
davomiyligini gi sgartirish (qattiq rejir
detal |l ar ni adasuqtali pa\anidiashdag faydalahish elekiethl tegish joyiga

todsiqgq moddal ar kiritish, relyefli payve
galinlikdagi (162 0 mk m) gal vani k qopl amal ar bodyl
Kichikrog o6l chamli nuqtalar yoki chokl ardart
dajada kootaril adi

Mi ss tasma yoki sim koorinishidagi or
uzluksiz tortib o6t kaz ichidarpligykes&aimodHirilad. I$Shudbilan
birga oraliq elektrodning ish yuzasi doi
necha bor yuz berishi tufayl:| rux qoplar

o6sha | oyn aslholigd kaltiriladi.or gal i

16.3rasm.Ru x| angan pool atni mi ss simdan foydal
1- sim; 2- detallar; 3- roliklar.

Qiyin eriydigan qopl amal arning boshqga
karshiligining kamligidadir. Nisbatan past haroratda ular yumshab, deformatsiyalanib, tegi
joyining yuzini kattalashtiradBu xodisani goplash 205% oshirish zarur.

Nazorat savollari.
lUchgat | aml i panel ni payvandl ashning o006zi
2Chokliuchmauch payvandl ashning o6ziga xo0s xu
3Chetl ari ni ezi b chokl payvandl ashning



1-7MAG RUZA.
KONSTRUKSION MATERIALLAR VA DETALLARNING TURLI GURUHLARINI
KONTAKTLI UCHMA -UCH PAYVANDLASHNI NG 06zI GA

Reja:
17.1Konstruksion materiallarning turli nuruhlarini kontaktli uchhmeh payvandlashi n g
X0S Xxususiyatlari
17.2Turlidetallarniuchmanch payvandl ashning o06ziga X«

Tayanch sob6xigadiisthhowval arasyvandl ash mosl| ar
sanoat roboti

17.1Konstruksion materiallarning turli nuruhlarini kontaktli uchma -uch payvandlashning
o6ziga X0s Xxususiyatlari
Uchmauch payvandlash rejimiga metallarning issiefiiik, mexanik va metallurgik

xossal ari hamda oksid pardalari jiddiy t
mos ravishda Xvani ng qi ymatl ari kata boo6l gan me
oshiriladi. Detallarning qizish harorat.
Metallning a*D va oksid pardalarning zichligi ortganda Rchoq. flladi. Qotishmaning

kristallanish harorat oraligodi (interval
koeffitsienti a ning kttalashishi tol al

bodshliql ar:i p ay d d. Bbbnugsdniarairgioldira olish onaqdaaida plastik
deformatsiyajoyining uzunligi cheklanadi (chunonchi, detallarning qgizish haroratlari gradie
oshirish hisobiga).

Payvandl ash reji mi metall arning texnol o¢
1. Kamugleo d | i pod6l atl ar qgqiyin eruvchi ok
turadi, ularning payvandlashning termomexanik sikliga sezgirligi past, X0 ping giymatlar
o6rtacha bod6l adi .

Ular uchun eritib payvandlash rejimining ushbu parametxiesiir: jerish=830 A/mnf; Verish.
s=081,5 mm/ sek; choodoktirishdan ol-Bmmisgk vy

Vchodog. = 30 mB0MPa.lErnrtb Rlokkiopaygandaéhda solishtirma kuvva
0,2-0,3 kVAA/mn¥ ni, kizdirib payvandlashalesa 01,2 kV-A/mm? ni tashkil etadi.
Qarshilik bilan payvandl ash +2@A/Mmnrmipayy 050G
sek;Rb=180 MPa; RcRBg = ( 1,5

2. crtacha wuglerodl va kam | egir | akigds
ugl erod mi kdor i kodpligi (ugl erod oksi
elementlar borligi, toblanishga moyilligi va a*D ning giymati birmuncha kattaligi bilan
gi Il adi . Bunday pood6l atl ar 0 d @lendeatlar eksidldanishimi
oldini olish uchun Verish biroz ¢6 mm/ sek gacha) v alOORVPA gadhe
Biri kmaning plastiklIligi detall arni gi zd
orqali oshiriladi.

3. Kodép wuglatbdfri tpo&@i bida wuglerod mi
kattaligi, toblashga va bodéshliglar hos
ham odatda eritib payvandl anadi . SHu tezlig
Vchoog oo0rtacha qgimayt-la2zi mmlodek anVethdo
gi zdirish chuqurligi kamaytiril adi (gat
olish uchun) hamda Rchog=10@0 MPa gacha oshiriladi. Bimalarning plastikligi seki
sovitish, s ovigandan keyin boo6shatish
orqali oshiriladi.

4. Koop | egi r |l angaa'D mpng rgiynati Ikattallglp akbv ladirlbval

elementlari borligi va toblashga moyilligi bilan farg, gilaBliu p o 61 at |l ar



odatda eriti b payvandl an alddMPa;Fgayevish+1d mna/sek
V chod@me k . Payvandl ab bodélingach, ma h
Austeni tli pool atlar uchun xromning qiyli
kattaligi xosdir. Ular eritib payvandlanadi. Payvandlash rejimi: jadal eritish Vigh €56
mm/ sek; chuktirish tezligi Vchoog2d®MPa;jers!
=5-10 A/mnf.

5. Titan goti shmal ar.i at mosfera gazl ar
Natijada mo o r t t uzi | marling rplastikligisi i keskin b pagaytiia
Payvandlash joyini maxsus himoyalamasdan uzluksiz jadal eritib vabhmpayvanlashda ust

rejimldan foydalaniladi: Vya.erish=820 mm/ sek; Vchooqg = -12OMpa
jerish = 812 A/mnf.  Rc h o dignunchia rkamaytirilishiga 1200300S gacha gizige
detall arning muayyan joyida deformatsi:’
goti shmal ar i payvandl ab bodl i ng aArgba muhitdi
payvandlashda sifatli bkma hosil gilish ancha osonlashadi.

6. Alyuminiy gotishmalari giyin eriydigan alyuminiy oksidlari hosil gilishi, X va a r
gi ymatl ari kattaligi, p ning kichikIligi
giladi.

Eritib payvandlashde at t a Ver i sh (200 mm/ s-mrk/selgdarcziyad)
foydal aniladi. BOOeM®PPaRchddhonwigq o150a cl
zichligini oshirish (2545 A/mnt gacha) zaruriyatini keltirib chigaradi. Tolalarning gatlamlar
aralishini va bodshliglar paydo bodl i shi

uchun shakllantiruvchi qurilmalardan foydalaniladi. Majburiy deformatsiyalash uchun Rch
500 MPa gacha va bundan ortiq oshirish talab gilinadi.

7. Mis va uning gtishmalari uchun X va ning giymatlari eng qattaligi xosdir. Sl
munosabat bil an, mi sni eritib payvand
(Voort.erish=8 mm/ sek; Vya.erish = 25
chuktirish bosini 4009 50 MPa boo6l adi . Jezni payvand
tufayl. eritishning (Vya.erish =250rm/sekngact
tezliklari qgooé6llaniladi. CHoo6Kkt i rplastiklig Beyir

termik ishlov berish orgali oshiriladi.

17.2Turli detallarniuchma-uch payvandl ashning o006zi

Uchmauch payvandlash wusullari va rejiml:z&e
shakli hamda keé&l andiga bogol i k,
1. Simni payvandlash. Diametri 5 mm dan oshmaydigan sim odatda qarshilil
payvandl ab ul anadi . Bunda chodktirish
el ektrodl arga od6ti b ketadigan i ssi glhiugu
simlar uchl arini mar kazl ashga hamda enc¢

beriladi. Kichik diametrli sim, shuningdek har xil metallardan tayyorlangan sim qgattiq rejii
(masalan, kondensatorli mashinalarda) garshilik bilan itd grayvandlanadi. Qattiq rejim t

tegish joyi ol dida 1ssiqglik aj fiakl xossdiarinms
ul arning qi zishi va difuzion jarayonl ar
sharoiti yaxshilanadi. Misimlarni (d=0,42 mm) garshilik bilan payvandlashda tokning zict
2501000 A/mnfga et adi . Masal an, kodédpincha <c¢hi
yoonaltirilgan deformatsiyalash wusull ar
yaxshilash uchun gattiq rejim Rb ning kichik-83MIPa) giymatlarida tegish joyi oldida eric
yupga met all gat | ami hosi | gilish bila
oksidlar bilan birga gratga batamom gratga sikib chikariladi.

2. Sterjeh ar ni payvandl ash. Kam ugl erodl i

sterjanlar badzan qar s hi0bsek j=90200Amnf).payvar



Diametri 60 mm dan oshmaydigan sterjenlar uzluksiz eritib payvandlanadb u n d a n
sterjenlar gizdirgan, kuchlanishni dastur asosida boshgargan holda eritib va impulsli eritik
payvandlanadi.

Sterjenlar wuchl arini mar kazl ashga katta
yassi elektrodlardan foydalaniladi.

3. Quvurlarni payvandlash. Quvurlarni uchimeh payvandlash qozonsozlikda, |
uskunal ari tayyorlashda, asosi. (magi st
va hokazolarda qgooll anil adi. Qu v u rni l@rbiriga
aniqg todgor.i kel tirish, goi daga ko6 r9%8% in
tashkil etishini va chetl ar.i bodyl ab t ol

Diametri61 00 mm gacha boo6l ga gokiqizdvgarrhbldareritium z | u |
payvandlanadi. Quvurning gattigligiga garab silindrsimon va prizmasimon yuzali elektrod|
ishlatiladi.

Devorlari 1250 mm va kesimi 40082000 mmMb o 61 gan qal in devor |l
gizdirgan holda eritib payvandlanadi. Ayrim hollarda, oksidlanishdan saglash uchun quvu
gi ziganda vodorod va karbonat angidrid ¢
shlak tamponlari & b.) joylanadi.

Kata diametrli (7060450 mm) asosiy (magistral) quvurlar kuchlanishni va uchlarning
yaqinlashtirilish tezligini dastur asosida boshgargan holda uzluksiz eritib payvandlanadi.
Payvandlash uchun halgasimon yoki blokli transformatorlar bisdkounalangan qurilmalar

i shlatiladi, transformatorlar quvurning
CHooktirish bosimi odatda 50 MPa ni, Vor
oson bodélishi uchkbnchukublbachahgogtrdal g
4. Metall tilimlarini (polosalarni) payvandlash. Odatda galinligiQ mm, eni 1000 m
gacha va bundan kata bod6l gan. Ti | i-och birkist
joyining uzunligi bodwibenh @l Bsh teaekus i

uzluksiz eritib payvandlanadi. Payvandlash sifati talab etiladigan darajada chiqgishi
tilimning chetlari yaxshilab hozirlanadi va ular aniq parallel holatda joylashtiriladi (1
erishish uchun ulari ng orasiga maxsus kalibrl ovch
uchun chuktirish vagtida Ach tilim enining 2% qi smi ga teng qi l

tiraklar yordamida cheklanadi, tiraklar payvandlash mashinasiniing harakatlanuv

go6zgodal mas plitaEmairii ®#haszlgake®idznadsi kd
Tilimlarni payvandlashda (i xcham kestil e
jarayonlari tezlashadSHu sababli verish oshiriladi, va esa kamida 680 mm/sek qilib
olinadi. CHooktirish kat t-BHqismiga teng qilib ohmadg a |
5. Hal qasi mon detall arni payvandl ash.
Xususiyati tokning gsh u wagtidea nhalg h aning vogayishc
def ormatsiyal ani shidan yuzaga kel uvchi
tutash bool magan detall arni payvandl ash¢

etadi. SHuntlanish tufayli sarfiadigan kuvvat 1%0% ortadi va halga uchlarini gisish ku
(Fgis) keskin kattalashadi. Payvandlash paytida deformatsiyalashni osonlashtirish va sh
tokini kamaytirish wuchun halga payvand]l
indukt i v garshil i kni oshirish uchun hal g
Halgasimon detal lar kesimiga qgarab uzluksiz eritib, gizdirgan holda eritib, impulsli
payvandlanadi.Halgasimon detallarni payvandlash texnologik jarayonining umuraiyias
ushbu ketm&ket bajariladigan operatsiyalardan iborat: tanavorni (zagotovkani) valsovl
uchlarini tozalash, uchlarini bukish (kismalarda ishonchli markamlash uchun),



payvandl ash, gratni ketkazi sh, chodzi st
6. Relslamimyvandl ash. Nor mal t e 8000 MMl ®a Il
tarkibida 0,9 % gacha S bodélgan pool at
mashinalarda payvandlanadi. Payvandlash vaqtida relslar2d®0Omm uzunlikda yas

a
I

elektrodlar bilangi si b qooyi |l adi va tok i kki to
mur akkabl i gi ul arning shakl:i bilan bogo
met al i def ormatsiyal ani shini gi yi nl ar#tishh
jadallashtirish orqali oshiriladi. Buning uchun odatda Vya.erish =19 mm/sek gacl
oshiriladi. Payvand birikmal arning xo0ss
keyin normall ash yoki bodshati sh amal ga
7. Zanjiinbanigoi payvandl ash. Uchi da
zanjir boogoinlari garshilik bilan payvi

gizdirgan holda eritib payvandlanadi, bu avtomatlar tanavorlarni kesib olnadi, buk
payvandlaydi. Katta kalibrli zanjirlar avtomat mashinalarda uzluksiz eritib payvandl

Zanjirning bodgoini i kKkita yar i mbushibgildsh joy
payvandl anadi) sifat.i yaxshintivar bapmayd
deformatsiya yuz bermaydi.

8. Asbobl ar tanavorini (zagotovkasini)
maksadi da undan asbobning ish qgi smi t ay
ishlanadi. Payvandlash eritib yoki gizdirgan holda eritib amalga oshiriladi. Payvar
texnol ogiyasi asosan ana shu pod6l atl arn
i ssiqlik va &elektr o0t kazuvchanl i gan ygsags
tanavorning o06rnat i50h %)z umnrlgaliini goplhdmac
gobiliyat: tufayl. darz ketishga moyil |l
yumshatish yodéli bilta gamapt modtrtadt uzpt
sezgirligi oo0ta qizigan metallni chookti

Payvandlash rejimi va keyin termik ishlov berish parametrlari foydalaniladigan a sbobsoz|
podl at i mrigagarabxogdnlashtiriladi.

Nazorat savollari.
l1Kam ugl er odl iucpho ¢plaaytvnain dd cahsmhani ng o0d6ézi ga
2Koo6p | egi r |l an guehrpaypandéashaiig iz i gahma@s X ususi

3.Titan qotishmalarini uchma ¢ h payvandl ash ganday
ega?

4 Sterjenlar va simni uchrma c h payvandl ashning 00zi ¢
bering

5. Asbob tanavoriniuchmac h payvandl ashning o06ziga Xx:



3-MODUL . BOSIM OSTIDA PAYVANDLASH JIHOZLARI

1I8MAOGRUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARI

Reja:
18.1Kontaktli payvandlash mashinalari tasnifi
18.2Kontaktli payvandlash mashinalarining belgilanishi
18.3Kontaktli payvandlash mashinalarning turlari

18.4Korpus va staninalar
Tayanch s o 6:mexarsk gisn eeaktadism,rkorpus, stamina, payvandlash kontu
elektrod

18.1Kontaktli payvandlash mashinalari tasnifi

Kontaktli payvandlash mashinalgri/ 4297-80gamop o 61 i s hi l ozi m.
Kontakt|l i payvandl ash mashinal ari o006zarc
tashkil topadi.

Mexani k gism mashinani bi kr va must axk
konstruktiv gismlar (korpus yoki stanina, plaal kronshteynlar, domkrat, tiraklar, konsollar,
el ektrod tutqgichlar, elektrodlar) dan has
va siljitish uchun modéljallangan mexani z
mexanizmlar payvandlasb k i n i dot kazadi

Elektr gism odatda sanoat chastotasidagi tarmoq energiyasidan payvandlalash toki ol
uchun oo6zgartirib beruvchi tadminlash ms
badzi holl arda kondens a ttakni bewosita detltarga ueajishga i
modél jallangan i kkil amchi (payvandl ash) Kk
konsollar, elektrod tutqgichlar, elektroco

Payvandlash mashinalari elektr va mexanik, tekiamda texnologik parametrlari bilan
tavsiflanadi.
Elektr parametrlar:

1) gisqa tutashuv rejimidagi yoki payvandlash paytidagi ikkilamchi tokning eng
(maksimal) kuchi;

2) payvandlash mashinasinining eng katta quvvati;

3) ulanish muddati (UM) va muddatga mmk hamda quvvat (kVA), bular transforme
va I kkil amchi kontur oo6ramlarining qizis
4) nominal kuchlanish (V) va uni rostlash chegaralari (bosqgichlar soni);

5) yuklash tavsifining turi (tok kuchining detallar garshiligiga bogligligiyotiq yoki tik
pasayuvchi.

Mexanik parametrlar:

1) nominal va eng katta (maksimal) kuchlar, masalan, pnevmo yuritma uchun Fnon
ning 80 foiziga todgori kel adi;

2) kuchni dasturlashtirish imkoniyat:. (
3) elektrodlartningd et al | arga ni sbatan odérnatil i
bi krligi, bul ar payvandl ab bodlingandan
Kontakt|l payvandl ash mashinal ari quyi da
1) payvad | ash turiga koodr a ( ruchgayehdiash maskinak

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn
Success, 2012



2) vazi fasiga koo6rami{yniiwér saalg,a yeo&®ddij a

mool jall angan, yadni maxsus mashinal ar) ;
3) o6rnatilish usuliga kodéra (kodbéchmas,
4) energiya bilan taodéminlanish, uni 0 0:
kodr af a(zbalri o6zgaruvchan t ok, past c he
todgoril anadigan, kondensatorl. mashi nal
5) sigish kuchining yuritmasi turiga binoan (richagli, prujinali, elektr dvigatelli, pnevn
gidravlik, elektromagnitli mashinalar);

6) ganday i shl ashiga koodr a (avtomat|l a
mashinalar).

18.2Kontaktli payvandlash mashinalarining belgilanishi

Payvandlash mashinalarining shartli belgilari (belgilanigh]) 4297-80 bilan belgilangan
(hartragamli tizim).Birinchi harf uskunaning turini anglatadi: Mmashina} - press; ikkinchi
harf payvandlash turini bildiradi: Tnugtali,i - relyefli, z - chokli, #- uchmauch). Uchinchi
harf tadminlash manbai turini koor dadkad
i kkil amchi konturda t od6g6ntpdaschastbtali, K o6z g
kondensatorli mashina.

Masalan, nugtali, relyefli va chokli payvandlash mashinalari MT, MRIgabilan; tok
i kkil amchi konturda todégoérilanadigan nu.
MPB,Mz I1koo6r i ni shida; past chastotal:] nuaqt
MTH, MPH, Mz  tarzida nugqtali, relyefli va chokli payvandlakbndensatorli mashinalari
MTK, MPK, MM harflari bilan belgilandi. Ayrim hollarda mashinalarning belgisiga, ularnin
o6rnatilish usulini yoki kuch yurit magi-
yaoni eksamap Vit pdiadturdagi yuima). MTn nugtali payvandlash uchun
osma o6zgaruvchan-ttok tmadéddrmialsanadTgBaPn v
harakatlanadigan nugtali payvandlash mashinasi.

Harflardan keyin ragamli belgilar keladi, odatda ularning birinchi ragamklatamchi
tokning eng katta kuchini kiloamperda (gisga tutashuv rejimdiztallarsiz ulash), keyingi
raqgamlar guruxi esa rusumni rdegnatxart0i Kk Ar @&
o6zgar mas t o-+4udumdapi paydardhash mashimagM 23 ko dr i ni
belgilanadi.

18.3Kontaktli payvandlash mashinalarning turlari.

Nugtali payvandlash mashinalari . Nuqtze
ichida yoki yonida payvandl ash tr arkaddkalari
konsollar (7) va (10), elektrod tutgichlar (8) hamda elektrodlar (9) ga egiluvchan (3), (12)
(4), (11), (13) shinalar vositasida biriktirilgalektrodlardan biri (odatda ustkisi) sigish
mexanizmi (16) yordamida polzun (15) bilan bisyailadi va detallarni siqadi. Pastki konsolr
yukdan hol i gilish va bikrligini oshiri:
kronshteyn (5) xizmat giladi.

Relyefli payvandlash mashinalari. Relyefli payvandlash mashinalarida maxkamlab

gooyil adigan katta kontakt plitalari, bi
yoonal tiruvchilarda kooé6ndal angiga eng qi
yuritmasining dinami k tavsifl ari uUsmangyowy a:
tomonl arida joylashtirilib, paral |l el ul

mashinalarda tokni astekin oshirib borgan yokiuzb zi b ul agan hol da
nugtalar payvandlash imkoniyati bor.



Mashinaning payvandl ash kor pusi -rds®))Unhbg ki
pastki gismiga maxkamlangan konsol (1) ga plita joylashtiriladi. Korpusning yon tomonlar
o6rnatilgan i kkita pmashinanind pagantlash korguniga pavatlei
ul angan. Mashinaning siqgqish yuritmasi (<
o6rnatilgan yoo6naltiruvchi qurilma (2) I
shtokiga tarelkali prujinalr bloki orgali biriktirilgan.Bularning bari yuritmaning dinamik
tavsifini yaxshilaydi.

18.2rasm. Relyeflipayvandlasimashinasi

Chokli payvandlash mashinalari. Mashina korpusi (1) ichida payvandlash transformatori (
elektr yuritma (2) li roliklarni aylantirish mexanizmi joylashgan (:a8m).



18.3rasm. Chokli payvandlash mashinasi.

Aylanuvchi roliklar (7) korinishidagi elektrodlar tok keltiruvchi tizimlar bilak birgalikda yukc
(8) va pastki (6) rolik kallaklarini hosil gilad¥ugorigi rolik pnevmoyuritma (10) li sigish

mexanizmidan polzun (®jilan birga harkatlanadi. Payvandlash konturining tok keltiruvchi v
elektr kuch gismlari (konsollar, kronshteyn (5) va b.) nuqgtali payvandlash mashinasidagid

boshqgacha ishlangan. Tashqgaridan soviti ¢
dan foydal aniladi. Zamonaviy chokl: payyv
bodéyl ama chokl arini payvandlash uchun vy
tutilgan. Ammo faqgatgina koondal adlgj glokar

mashinalar ham ishlab chigariladizM3201 bir fazali uzgaruvchan tok mashinalar va tok

i Kkil amchi kont (g i-t2@2,M111B1601iMz d 4Q02,Mzgla8001,
MTTTB-12001 mashinal ar i e nughphaygaddashqnashiheldicmrial
uch payvandlash mashinasi quyidagi asosiy uzel va apparatlardan tashkil topachgd®f:4

stanina (8), qod6zgalmas (11) va harakat]|l
yoonaltiruvchilar (6) (1), @z2ardatsak quslmatai. $taniaas i
i chiga bosqgichlarni al mashlab wul agi chi I
Transformator i kkil amchi kontur (10) voc
mashinaning plitalarivg i suvchi quril mal arga oo6rnatil

transformatorini ulash va mashina ishini boshqgarish uchun apparatlar (7) joylangan.
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18.4rasm. Uchmauch payvandlash mashinasi.

18.4Korpus va staninalar.



Press turidagi nuqtali, relyefli, chokli payvandlash mashinalarning korpusi kuch gismlari: korpus ¢
(2), yuqorigi (1) va pastki (6) kronshteynlardan tuzilgan (¥&<$m).
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18.5rasm. Press turidagi nugtalirelyefli va chokli payvandlash mashinalarning korg

Ular detallarni sigish kuchidan tushuvchi ancha katta eguvchi momentni gabul giladi
butun mashinaning zarur bikrligini tabdmi
b o6l i sihgdek konssllarning ochilish darajdsn i rostl ash mumkir
kronshteyn odatda old devorga boltlar bilan biriktiriladi.

Ayrim hollarda ikkala kronshteyn va devorlar yagona payvand yoki quyma konstruksiya (t
skoba) ktayoerlanadi. s hi da

Payvandl ash apparati, aylantirish mexa
da korpus ortida, kamdaam hollarda korpus devorlarining yon tomonida joylashtiriladi.
Transformator yoki t oo6gor irilganvaqgtilda korpusrong blda 1

devori teshiksiz yasaladi, bu esa uning
sinch taglik (4) da maxkamlanadi . Babdzi
tushadigan yukni kamaytirish uchdno mk r at (5) o6rnatil adi

Uchmauch payvandlash mashinalarining korpuslari (staninalari) nihoyatda-xilmd
detallarning tuzilishi hamda kesi miga kc
(1), gqodzgodal mas ]Jgimlardaatashkd topadi @Qrésra)nPaywvandiaish
transformatori va boshga taqgsimlash app:
kuchi F chodék, qoidaga kodéra, gorizont al
oxmrgacha todgodri bodélish uchun kuch qgi s mi
detall arda ogo6i b ketishi va nuqgsonl ar p¢
joylashtirish evaziga ancha oshiriladi. Qismaning yukini kamaytiri$luicagar bu mumkin
bod6l sa, qattig tiraklar ishlatiladi

18.6rasm. Uchmauch payvandlash mashinasining korpusi.

Korpuslar qgismlari ferromagnit qoti shmal
bu qgismlarni t ok o0 0tz&geoq jgyiashtirishgarhdrakat gilinadio j i
Mashinalar konsollaridan yoki gismlaridan biri korpusdan tekstolit gistirmalar va vtulkalar
yordamida elektrdan izolyatsiyalanadi.



Nazorat savollari.
1 Kontaktli mashinalarning mexandismi nimalardan iborat?
2 Kontaktli mashinalarning elektr gismi nimalardan iborat?
3.Kontaktli mashinalarning elektr parametrlarini aytib bering.
4Kont akt | i payvandl ash mashinal ar | gays|
5.Kontaktli mashinalarning korsi ganday gismlardan tashkil topadi?
6.Kontaktli mashinalarning ikkilamchi konturi nimalardan iborat?
7El ektrodl ar nimaga moo6l jallangan?



1I9MAOG RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARI

Reja:
19.1Kontaktli payvandlasimashinalarining payvandlash konturi
19.2Elektrodlar
Tayanch s o6 aexarak gisn elektadisian,rkorpus, stamina, payvandlash
konturi, elektrod

19.1Kontaktli payvandlash mashinalarining payvandlash konturi

Payvandlash konturi tok keltiruvegii s ml ar va el ektr kont a
transformatoming i kkilamchi odéramidan p:¢
Nugtali payvandlash mashinalarida kontur konsollar, elektrod tutgichlar, egiluvchan va
gattiq shinalar, elektrodlarhed a qat or boshqga qgi smlardan
Payvandl ash konturi qgismlarining o6l chart
toki, siqgish klwahgia, bioglhh|l bgosHAlrriagk&aor mat
uzogda | oyl as hlghumchalkait®Ja sshbu mashirada silfitmasdan payvanc
mumkin bool gan detall arning o6l clvaaodiilishr i
darajasi ning kattaligi ortib borishi ikkilamchi konturning garshiligi hamda tarmogdan
ol inadigan quvvat ni 8hgbod mashirsagaioid standar yold texnik (
shartga mos kelishi, yadéni, masalan 300,

12 11 10 9
19.%rasm. Nugqtali payvandlash mashinasiningpayvandlash konturi:

1 - elektrodlar va elektrod tutgichlar;-3uqori konsol; 3 yuqorigi burchaklik; 4 egiluvchan
shina; 5, 1% qattig yukorigi va pastki shinalar; 6, 1Quqorigi va pastki oraliq burchakliklar; 7
9-i k ki | amc hpayvandlasktransforghator; 1pastki konsol.

Yuqori gi konsol yo silindrsimon kalta
maxkaml anadi gan uyal. gattiqg (bikr) shirt
shinalar orgali yuqorigi konsol payvandlash transformatori bilaagitirilgan.

Qattiq shinalar yordamida transformatorga biriktirilgan pastki konsol elektrod tutkinchga tc
keltiradi. Kichik quvvatli mashinalar ulanish vaqtda sigish kuchidan tushuvchi yukni gabul
gi luvcechi gi sm boolib, h a mbakamonmyaikdandagli nilingdio 1
Konsoll ar misdan, yuqori darajada tok oc¢
shakl da, i chkaridan suv bilan sovitiladi
mashinalarning, aynigsa, mikropayvandlash masaiimahg konsollari tabiiy (havo bilan)
sovitiladi.
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19.2rasm. Har xil quvvatli nuqgtali payvandlash mashinalaring konsollari va elektrod tutgichlari
a- kattaquvvatli;bo 6 r t a ¢ h a - kichikvquvaatli] et mikrogayvanllash uchun;

1 - elektrod; 2- suv beriladigan ichki naycha;-2lektrod tutgich; 4 magnitlanmaydigan
podl at dan vy a skoisd;®, V- shiusserlaro3alinadigan kolodka; 9 elektrod
tutgichni konsolga mahkamlash vintlari.

Tok keltiruvchik ont akt ga maxkaml angan pastki sil
bo6éyl ama yodénalishda siljish (taxminan 1
el ektrodlarning o6qgdoshligini rost | as manh

gayta sozlashni osonlashtiradi. Bundan tashqari, pastki konsolni yugorigi kronshteyn bilar
yuqoriggp ast ga pogoéonasi mon (boltlar qgal ami
El ektrod tutqgichlar el et kr otdiladava ayni paytdaxkicha r
hamda tok keltiruvchi qgismlar bodlib har
mahkamlash uchun konussimon uya va ichki sovitish tizimi bor.

Relyefli payvandlash mashinalarida elektrod tutgichlar va elektrodéamdna r i g c h a |
tok keltiruvchi plitalar (stollar) bilan almashtiriladi.

1 70 9 8

19.3rasm. Relyefli payvandlash mashinasiningpayvandlash konturi:

1, 3- yugorigi va pastki kontakt plitalari; 2oraliq plita, elektrodlar asosi va elektrodlar; 4
yugorigi kurchaklik; 5- egiluvchan shina; 6,81 k ki | a mc h i- pastko aradiognburehaklik
10 - paskti gattiq shina.

Chokl i payvandl ash mashinal arida el ektrc¢
godél I anil adi . Rol i kgliis nkia lsliarkplaanrunvicnhg eenl ge
el ektr kontaktga siquvchi kuch ham t ushe
o6zgarishi va foydalanish paytida birikr



kichi k va odértacha quvvatl. mashinal ar da
soddal ashtiradi. Quvvat va payvandl ash |
gilinadi, lekin kallak murakkablashadi.

- —
8 7
19.4rasm. Payvandlash mashinasiningpayvandlash konturi:

1, 2 - yugorigi va pastki elektrod kallaklari; 3egiluvchan shina; 4, 8yuqorigi va pask
gattiq shinalar; 5, 7i kK ki | amc hi 0 60 r a mn payvandlasthtiamsfiormdtori.s i

Uchmauch payvandlashmsahi nal ri dagi tok kel tirish t
giladi. Tizim kontakt plitalari yoki hart
bodé6lib, wular poélat plitalar (5) ga mkanxd
payvandlash transformatori (1) dan tok keltiriladi. Kolodkalarga elektredlast 6 ni | a |
o6rnatil adi

19.5rasm. Uchmauch payvandlash mashinasining payvandlash konturi.

Egiluvchan shinalar nugtali, relyefli va chokli payvéash mashinalarining harakatlanuvcl
payvandlash kallaklari hamda pastki konsolni, shuningdek ucluingayvandlashda

harakatl|l anuvchi plitani siljitish mumki:H
shaklida erkin bukilgan mis folgasidgni g6 ma yoki eshma qil i b
o0t kazuvchi gi sml arga maxkaml anadi

Bi kr (qgattiq) shinalar mis prokatdan p
suv bilan sovitiladigan gilib tayyorlanadi. Ularga kuch yuktashmaydi, ulardan payvandlast
transformatorining klemmalari bilan egiluvchan shinalar (nuqgtali, relyefli, chokli mashinala
y o ki go6zgbalurahs ppdy taan d luacshhmamas hi nal ar i
foydalaniladi.

Kontaktlar- payvandlash konturining tok keltiruvchi gismlari maxkamlanadigan joylardit
Kontaktlar doimiy-go 6 zgdéal mas (asosan boedddzgdalrme
(kodépincha el ektrod tutkich bilan, elddigdn t
birikmalari) hamda harakatlanuvchi (chokli payvandlash mashinalari rolikli kallaklarining
podshipnigidagi aylanuvchi kontaktlar) kontaktlarga ajratiladi. Kontaktlarning elkektr garst
gi ymat. anchagina o0zgar iddz gaurruavdci h i( akyonni tc



19.2.Elektrodlar

Elektrodlar (roliklar) bevosita detallarga payvandlash toki va sigish kuchini keltiradi. S
bilan birga ular ikkilamchi kontur gismlari, mashinaning konstruksion kuch gismlari va

texnologik asbob bodélib ham hisobl anadi
El ektrodlarning tuzilishi. Elektroddl a
(2) va oo6tqgazish qgi smi (3), shuningdek ¢
Ish gismih uzunlikdagi véDediametrlisarflma adi gan qi sm boodl i b,
jarayonidan gaytgayta charxlash mumkin. Yangi elektrodlarda /i={0,7 8 ) De b o 0 |
Konussi mon ish qgismining burchagi a=30A.
d, LA

19.6rasm. E/ekrodning tuzi/ishi: a e/ektrodning asosiy gismi;4xro/ikning asosy gism/ari.

Burchak kattalashsa, ish yuzasi tezroq ezilishi natijasida elektrodlarning chidamliligi

pasayadi . Burchak kichi klashganda esa he
o6zgari shi ortadi.

Ishchi gismida ish (teguvchi) yuzasi (IYUpbd | i b, u detall ar bi
kontakt boo6lishini tadminlaydi. | YU ning

tavsifi hamda payvandlash rejimi parametri hisoblanadi. Bunday yuzaning shakli detalning
payvandlash joyidagi ha k|l i da mos bodl i shi ker ak.

/ / / 1 i I
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19.7rasm. E/ektrod/ar | va roliklar Il ning ish gismi shakllari:

a-1 YU sferik bodllydntekesabiomblg¥Wbtsd leira sb
silindirsimon; eI YU r adi us|l i b elgU gyialni rsd reg iarmo nMmolng-o
|l YU silindrasi mon bodélgan todértburchak.

List detallarni payvandlashda |1 YU ning
yoki sferik (roliklarda r adi alRg Rbilanjikkiactii
holda esa diametr de yoki kengfikbilan tavsiflanadi.

Konussimon qilib charxlangan yassi shakli ish yuzasi d eformatsiya qarsfitigiugori
bod6él gan metallar (poolatlar, issiqgga chi
metallar( po 6l at |l ar , ni kel , titan qgqotishmal ar.
Sferi k shakl dagi i shchi yuzasi dan obyagorg a
bodél gan met al l (aluminiy, magniy va mis



19.%-jadval

Elektrod va roliklarning tavsiya etiladigan o‘lchamlari, mm

Detalning Elektrodlar o‘lchamlari Roliklar o‘lchamlari
qalinligi | /
*>T]
v
f
D de R S fr R,
0,5 12 4 25-50 8 4 25-50
0,8 12 5 50-75 10 5 50-75
1,0 12 5 75— 10 5 75-100
100
1,2 16 6 75— 12 6 75-100
100
1.8 16 7 100- 12 7 100-
150 150
2,0 20 8 100- 15 8 100-
150 150
3,0 25 10 150- 20 10 150-
200 200
4,0 25 12 200- 24 11 200-
250 250

El ektrod korpusiga katta siqgish kuchl a
garaganda kamroq qiziydbeo 6 | chaml ari st andartl ashtir
Korpusning diametri De=(0,018,03)F nisbatan kelib chiggdmlda eng katta kuchi F ga gara
tanlanadi. Roliklaring galinligbr odatda ish yuzasiniefidan23 bar avar kat

O6rtacha va katta quvvat |l i -460arenmitashkil etadi.d a
Elektrodning konussimon tag gismi etedd tutgichning konussimon teshigi bilan mexan
va el ektr kontakt ishonchli, tutashmani:

Konussimonlik eletkrodning diametri va sigish kuchiga garab belgilanadi: De<25 mm han
R<15kNdaesal:l10 De>25 mm hamda R>15 kN da esa

El ektrodlar twuzilishiga koora toodégori,
el ektrodlar nisbatan oddiy, texnologiyal
bodél gam holldat édani |l adi . Shakl dor el ektro:
ishlatiladi.

19.8-rasm. Shakidor va maxsus elektrodlar:
a-egilgan;b-c h o 6 z i-pogizomal; edal i nl i gi o6zgaruvchan de
0 6 r n a s h-adnatgrasimini payvandlash uchun.




Uchmauch payvandl ash mashinalarining jag
kuchl arini Kk ribgina ol masdan, bal ki
S i

el ti q
Jagol ami ng hakl payschaadl agadbogo!| degt al

19.9rasm.Uchmauch payvandl ash mashinal arining |

Jagol arning uzunligi shunday tanlanadi ki
tadminlanadigan va chooktirishda uddametrls i
guvurlar va sterjenlarni payvandlashda «H{@ ni, tilimlarni payvandlashda esa kamida 10s r
- tilimlarning galinligi) tashkil etadi.

Elektrodlarning chidamliligi. Ishlatish davrida elektrodlarning ish yuzasi siklik gizishga
(koOpi A7TcOMDaA 4g0ac ha) , yugori haroratl arda
i fl osl ani shga duchor bodl adi

Dastl abki I K Ki omi | b os hl asekindkattalashisiga sabat
bodél adi . Madl um mi gdor da g ndamkaym islayuzasi yeyilk r
boshl aydi va deformatsiyalangan yuzada ¢
garshiligi pasayadi . Payvand birikmalarr
ifloslanishi garshilik ortishigava elekiloni ng t egi sh joyi ol di di
kodchish faoll ashuvi hamda yuzaning yor.i

Elektrod va roliklarning chidamliligi
ik Ki omi |l : madbél um mi qriladefd Re, Rmuign @ | @ad z garyn

chegaralarda saqglanish muddati va ish yuzasining tozaligi joiz chegaralarning saglanish n
bilan tavsiflanadi.

Eletkrod va roliklarning chidamliligi dér 20% gacha kattalashganda nuqgtalar soni nkr \
chokning uzunligi /kr bilan baholanadi.
|l sh yuzasini kritik od6lchamlari andozal e

El ektrodlarning chidamliligi k o 6 pdgtal tegish
joyidagi haroratga va sovitish tizimiga, payvandlash rejimi, payesadigan metallarning
xossalariga, elektrodl arni tayyorl ash he

Elektrodlar chidamliligini oshirishning muhim sharti elektrdetal tegish joyidagi haroratr
pasaytirishdan i borat. Bu h aytak rmgulsinipgeoxirida r
eng katta (maksimal) qiymat §mgachdpasayali. y et
Payvandlash jarayonida bu haroratlarasta k i n, t o i ssiqli g muvc
boradi. Eng yuqgori haroratlar eng xavflidirldohi elektrodlarni ichki, aralish va tashqi usullar:
sovitish orgali pasaytirishga harakat gilinadi.

Elektrod qotishmalari. Elektrod va roliklarning materiallari yuqori darajada issiglig han
el ektr odét kazuv c h a-detaltegishljogagirharordt gasagidhi, e(elriqe
sarfi kamayishi va detallar ravon erishining oldi olinishi uchun). Ularning issigga chidamlili
gattigligi va qayta kristallanish harorati nisbatan yugori (materiallarning mustahkamligi va



yuzasining ezilish jarayoni sekinlashish

bodl i shi (i sh yuzasining ifloslanishga ¢c

Konstruksion metallar ichibadkgerktmi 6
el ektrod qgqotishmal ari uchun asos vazifas
gattigligi uncha yuqgori emas va qayta kristallanish harorati past. Bu xossalarni turli usullar
parchinlash, legirlanganhad gatti g eritma hosil qgilib
tooyingan qgqattiqg eritmadan ajratib olib,
mi sni ichkaridan oksidlab oshirishga tobd

Sovuq holatdagi deformatsiyadanzaga keluvchi effekt fagat (3(5)7erish haroratgacha,
misni legirlash tufayli mustakamlanish esa (0s@,6)7erish gacha saglanib turadi.
Legirlash uchun asosan Cd, Cr, Ag, Co, Ni ishlatiladi. Qayta kristallanish (rekristallizatsiya’

harorati va gattig ozo z dan Ti , Be, Zr, Al , B, Si g o ¢
el ementl ar miqgdori oshirishi bilan misni
sababli legirlovchi elementalarning umumiy miqdori odatda 2% dan oshmaydi.

Aluminiyy magniy va mis qotishmal ari ni payyvVva
markali mis hamda qotishmalar ishlatiladi, ular nagartovkalab mustahkam(anétlj1 tc 4, tc
el ektr o6tkazuvchanligi eng yuqori, Bomélo
Pod6l atl ar, titan qotishmalarini payvand]I
rekristallizatsiya har or at\pl,yte'n o i tcM(a3 MU,4,
1 te1 ) dan foydalaniladi. Bular dispersion qattiglashuvchi qatishl ar bo o6l i b,
donal ar chegaral ari bodyl ab qgiyin eriydi

sovugqg holatda deformatsiyalash va bodsha
(elkonayt), volfram karbidining mis bila(HB 490) kompozitsiyasidan olingan qumoqli kukunl
shuningdek volfram va molibden qotishmalari alohida guruxni tashkil giladi. Ularning gattiq
i ssiqgqgqa chidamliligi eng yugqori, | ekin e
relyefli payvandlashda, turli galinlikdagi va har xil nomlardagi detallarni, shuningdek mis,
kumushni nuqtali payvandlashda ishlatiladi.

Nazorat savollari.

1 Kontaktli mashinalarning mexanik gismimalardan iborat?

2 Kontaktli mashinalarning elektr gismi nimalardan iborat?

3.Kontaktli mashinalarning elektr parametrlarini aytib bering.

4Kont akt | i payvandl ash mashinal ari qgaysi
5.Kontaktli mashinalarning korpusi gday gismlardan tashkil topadi?

6.Kontaktli mashinalarning ikkilamchi konturi nimalardan iborat?

7El ektrodl ar nimaga mool jall angan?



20MAO RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARINING MEXANIZMLARI.

Reja:
20.1.Detallarni sigish mexanizmlari
20.2.Roliklarni aylantirish mexanizmlari

Tayanch s o6 aexarmmzmjichaglirmexarsizm; tepkyukli mexanizm, pnevmatik
sigish mexanizm, roliklarni aylantirish mexanizmlari

20.1Detallarni sigish mexanizmlari

Mexanizm- kuch yuritmasi (masalan, pnevmotsilindr, elektr dvigateli) hamda ijrochi

mexanizmlar (polzuny o 6 nal t i ruvchi richaglar, muft a
Umumiy ishlarga mod6l jallangan mashinal ar
gooyish, chooktirish mexanizmlari mavj uld
hosi l qi l i sh, mahkamlash, detallarni afjr
Bunday mexanizmlar harakatlanuvchi qgi sma
detallarning siqilishini b er ihlkegak.Mugtalu c h v

payvandlash mashinalarida bu mexanizm elektrodlarning ikki harakati: detallar bir gadamc
siljiydigan ish harakatini (2s+(3"5) mm) va elektrodlarni tozalash, almashtirish, detallarni

o0rnatish hamda ol i sh u &diniamalgamshsadii mc ha (
Richagli, tepkiyukli, prujinali yuritmali mashinalarda elektrodlarning harakati bir vaqgtnir
o6zida ish harakati va qodéshimcha haraka
va relyefli payvandlash mashinalarid@srkeladi, uchmach payvandlash mashinasi uchun e«
i sh harakat. hamda goo6shi mcha harakat to
Nugtali va chokli payvandlash mashinalarida yuritmalarning richagli, yukli, prujinali,
pnevmati k, gidravagrkitlbiadzaml asia ede&lklt a
Richagli (dastkli) mexanizm uncha katt a

mikropayvandlashda pinsetlarda, shuningdek payvandlash va bir necha joyidan payvandlz
gooéyish uchun tod6opPponghramas dlkhughidol datnal la

orqgali, yoki bodél masa bevosita qool da qo
detallarni biriktirish uchun yetarli bobo
o06zgar i b andchining thligishi ughbuymexanizmning kamchiliklaridir.

Tepkity u k| i mexani zm siqgish o6zgarmas bodl g
bodl i nmal.i ri chag bodyl ab suri b r osRkiuchna

gooyi lgilbarri(cdha ti zi mi dagi pruj irasa). (5) ni

Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect
Learn Success, 2012



20.J-rasm. Detallarni siquvchi tepkiyukli mexanizm.

Fkuch olinganda el ektrod prujina vosi't
holati bilan aniglanadi. Bunday mexanizmdan quvvati 10 kVA dan oshmaydigan mashinal
kuchlar 1 kN (g &ha proydlagrhalndaaa h uchun mobd
mashinalarida montaj stollarida) foydalaniladi.

Tepki bilan harakatga kel tiruvchi pruj
giladi (20.2rasm). Tepki (5) nF kuch bilan oxirigach&osilganda yuqorigi elektrod pastga
tushibdetallarni sigadi. Payvandlash kuchi prujina (1) ni richagli tizimi (3) dagi gayka (2) b

oldindansi gqi sh orqgali aniqlanadi. El ektrod vy
holatiga veelektrodla or al i goi ga bogoliqligi, tepki
payvandchiningez charchab qolishi sababli bu mexanizm quvvati 20 kVA gacha va payva
kuchi2z5kNgacha bodél gan obézgaruvchan tokIl i Kk

20.2rasm. Detallarni siquvchi prujinali mexanizm.

Pnevmati k siqish mexanizm aynigsa o060rt
mashinal arda keng tarqgal gan b o 6250Kkhl), Tezar,c
oson boshgariladan, chuqur rostlanadigan ushbu mexanizm odatda avtomatik rejimda,

koopincha sinxron uzgich bilan birga is
hi soblanadi. U istalgan si klogrammani v
oladi. Mazkur me&nizmning kuch gismlari porshenlar va egiluvchan diafragmalardir.

Porshenli yuritmaning yool. kattal ashti

kameral arining o6l chaml ari katta ekanl:



ancha kattaligi bilan ajralib turadi. Elektrodga uzatiladigan kuch yugarkgimeradagi havo
bosimi bilan rostlanadi.
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20.3rasm. Pnevmatik sigish mexanizminingporshenli yuritmasi.

Bunday silindr kuchlarining ikki diapa
KlapanKvosi tasida i kkala kameraga havo yub:«
hosil gilinadi, bu kuch porshenlar yuzining farq bilan aniglaydi. Silindslgevosim bilan
i shl aydi . Babdzan kuchl| Bkamerddagipasaidkanmeradag Imago:
uzatilganda (v8k amer a at mosfera bilan tutashgan
oshirilgan payvandlash kuchlari) hosil I
Diafragmali yuritmaning yooli kichik (2¢(
yoo6l ga ega boodl i shi (yur i s hme)x aunci hku nq uarliol t
Bundan tashqari, diafragma siljiganda (egilganda) kuch fagat mouanegaralarda (uning
neytral hol atida) o6zgarmas boo6li b qol ac

LLLL

A ]p
K
!

lF

20.4rasm. Pnevmatik sigish mexanizmining diafragmali yuritmasi.

Rezinali diafragmalar eskiradi, ammo yuritmaning tuzilishi oddiyligi, moylanmasligi,
ishgalanishning uda ki chi kl i gi, kameral arining o
binobarin tezkorligi, yaoéni afzalliklari

20.2Roliklarni aylantirish mexanizmlari

Bunday mexanizm payvandlash vaqtida de
kerak. Tuzilishining har xilligi chokli payvandlash mashinalarining joylashuviga xxitti&
kiritadi.

Yetakchi (oddatda bitta) rolik yuradigan hisoblanadi, boshqga rolik esa detalga ishkale
natijasida salt aylanadi. Shu bois mexanizm yetaklanuvtknnog sirpanishga barham berish
l ozi m. Koondal ang payvandl ash mashinal ar

hi sobl anadi ; bodéyl ama payvandl ash mashir
yetakchidir. Mashinaning vazifasi, quvvattestiga garab roliklar uzluksiz hamda uzlukli
ayl anadigan bodl i shi mu mki n.

Uzluksiz aylantirish mexanizm odatda uchta asinxron dvigatel, reduktor, almashtirilac
shesternyalar, kardanli valdan va roliklarning aylanish tezligini ravon rostlash qurilmasida
tashkil topadi (115 a s m) . Bunday qurilma vazifasini
} [ duridagi elektr bilan boshgariluvchi sirpanish muftasg(M2001,3 z -3201,3 z 1-4002,
3 z 1-1601mashinalarida) bajaradi.



20.5rasm. kunkiaunin uziuksiz ayiariutisti mexanzni.

Elektr yuritgich (1) dan aylanma harakat sirpanish muftasi (2) (tezlikni elektr rostlagichi
bodélNdanuri dagi mufta, u tezl i lydi), mafita(3), plaaetaa
rostlagich (4), kardanli val (5), shesternyalar-(6)1) orgali yugorigi rolik (12) ga uzatiladi.
Elektr yuritgichdan uzoklashgan sayin vallarning aylanish tezligi pasayib boradi buruvchi m
esa kattalishib boradi va chiisalida (rolikda) eng katta giymatiga yetadi. Elektr yuritgichnini
guvvati roli kda yoo6qgotishlar momentl!l ar. _
momentl ari) yigoéindisidan katta bur uatdahi
yuritgichlarning quvvati 0,2 kW ni tashkil etadi.

Uzl ukli aylantirish mexanizmi odatda a\y
dvigatel. asosida tayyorlanadi . Ki nemat i |
oladi,Uyuritgic h bi |l an rostl agi crasmpr asiga o0rnat
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20.6.- rasm. Roliklarni uzluksiz aylantirish mexanizr

Uning yordamida roliklar osongina ishga tushiriladi va tuxtatiladi, davriy aylantirish keng

kodél amda rostl akiamle matMiek asix emas ingel ekt r

muftalar (2) va (4) orgali chervyakli reduktor (5) shesternyalarini, almashtiriladigan sheste
z1lva 22, konussimon shesternyald wa 4 ni hamda reduktor (6) orqgali kardanli vallar (B) (
ni aylantiradi. Mashinaning yuqor.i kal |l ¢
payvandlashda roliklar (9) ning harakati shesternyalara z s or gal i, koo
payvandlash uchun kallak burilganda esa shesterny@leaz'sorqaliso i r bo 61l ad

Nazorat savollari.

2 Nugtali, relyefli, chokli payvandlash mashinalaridagi detallarni qisish mexanizn
yuritmalarning gandayturlag o 6 1 | ani | adi ?

3.Uchmauch payvandlash mashinalarining qgisish mexanizmlarida gaysi turdagi yuritmi
foydalaniladi?

4 .Uchmauch payvandlash mashinalaridagi gismalar ganday vazifalarni bajaradi?
5.Uchmauch payvandlash mashinalaridagi tirgak moslamaadgqy vazifalarlarni bajaradi?



21- MAGRUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARINING MEXANIZMLARI.
Reja:

21.1.Uchmauch payvandlash mashinalarining sigish mexanizmlari
21.2.Uchmauch payvandlash mashinalarining gisuvchi mexanizmlari va tirak moslamlai

Tayanch s o 6:mmexamszm,irithagh raexamizm, tepkukli mexanizm, pnevmatik
sigish mexanizm, rdtiarni aylantirish mexanizmlari

21.1Uchma-uch payvandlash mashinalarining sigish mexanizmlari

Bunday mashinalarning sigish mexanizmi quyidagi vazifalarni bajaradi: garshilik bilan
payvandlashda detallaming siqilishi va deformatsiyalanishi (gizdirishiwveo 6 k t i r i s |
eritib payvandlashda detallarning muayyan gonunga muvofig ravon yaginlashishini (eritis|
vagtida) hamda detallarning tez yagqinl ac
tadminl aydi . Qar shi | iy#alafmlgahda sigistumekaniknii detallarinin
gaytmailgarilama harakatini, shuningdek payvandlash zanijiri tutashgan paytlarda ularning
siqilishi va birmuncha deformatsiyalanishini amalga oshadi.

Uchmauch payvandlash mashinalarining sigish mexanizmlaridtkiilarichagli, prujinali,

el ektr yuritgichli, pnevmati k, gidravl ik
Ri chagl. mexanizm tirsakl:i richagl ar ti z
kuchdan (50 kN gacha)tibgi rb ondd cghaan octhrmo Otka ri ¢

imkon beradi. U quvvati 100 kVA dan oshmaydigan avtomatlashtiriimagan mashinalarda
godél Il anil adi

Prujinali yuritmadan kichik quvvatli garshilik bilan payvandlash mashinalarida
foydalaniladi. Payvandlashpay da det al l ar ol dindan si qi
El ektr yuritgichli yuritma avtomat va yze
vagtida, harakatlanuvchi gismani harkatlantirish uchun ishlatiladi.

El ektr yuritgi ¢ h mavtoyah mashinateads oldindam gizdigsh adatg
detallami dastkli richagli yuritma siljitish orgali amalga oshiriladi.

21.2-rasm. Uchmauch payvandlash mashinalarining elektr dvigatelidan harakat oluvchi kulach
sigish mexanizmi.

Qismali harakatlanuve plita (1) kulachok (3) vositasida tayanch rolik (2) orgali harakatlane
Kulachokli elektr yuritgich (6) ponasimon tasmali (4) va chervyakli (5) uzatmalar orqali
aylantiradi. Tayanch rolikka tegish nugtasida kulachok profili radiusining kattalashigh te

eritish va chodéktirish vaqtida, harakatl
O6zgaruvchan tok elektr yuritgichdan f o)
aylanish tezligi o6zgar maydi , a madmanma s h i

shesternyal ar yordamida sozlaganda o006zg:¢
giladigan kuch7080 kN dan oshmaydi. Qudratli (46050 kVA) mashi nal a
oshirish uchun kulachok bilan harakatlanuvchi gisma orasilagicuzatmadan foydalaniladi.



Kul achokl i mexani zmning kamchi |l i g45 mm/Boatod
gacha). Shu bouch kpaywa chlaa sulc hmas hi nal ar

eritishdak ul achok |l i mexanizm va ch oo6ktirish
gool Il anil adi .

Ol dindan kizdirib payvandl ashga moodl |
harakatl|l anuvchi gi smani siljitish wuchun
ishlatiladi.

Harakatlanuvchi gisma (8) ga biriktirilgan vint (1) gayka (2) aylanganda ilgarilma har:
oladi, bu gayka chervyakli juftlik -(8m).,
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21.2rasm. Uchmauch payvandlash mashinalaing elektr yuritgichdan harakat oluvchi vintli siq
mexanizmi.

Vint aylanganda gayka tayanch (4) ga tirt
ning prujinal anuvechi hal gqal ariga wuzatil e
cheklanadtu ber i |l gan darajada kaltal ashganda
Eritishdan chod6ktirishga o0o6tish vaqtida
yuritgichlari yoki mustaqil uzatmali ikkita elektr yuritgichdan foyda ni | a d i 06

yuritgichlaridan foydalanish erish tezligini dastur asosida rostlashni osonlashtiradi. Bunda

yuritmali mashinalarda eng katta chookti
Pnevmati k siqish mexanizmlahookeizkioshob

foydalaniladi, chunki ular eritish jarayonida gismaning zarur darajada ravon va bargaror

harakatl anishini tadédminlaymadi. Bunday r
gatorda diafragmal.i kameral ar ham qoodl | ¢
GdavIi k uzatish mexanizm oo6rtacha va Kk
i shonchl i i shlaydi, wuzatish tezligi [ r

n
i stalgan chodktirish kuchini (3000 kN v
Gidravlik mexanizmli mashinalarda harakatlanuvchi gismaning siljish tezligi
gidrotsilindrning bir bodshligdéidan bost
rostlash orqgali yoki zolotniklI: ergashu\

21.2Uchmaruch payvandlash mashinalarining gisuvchi mexanizmlari va tirak
moslamlari

Qismalar ushbu vazifalarni bajaradi: detallartbir r i ga ni sbatan an

manbai dan detall arga tok kelishi tadmyaot
goodymadi . Detallarni qismida oo6rnatishni
usul | ari gool |l ani |l adi

Uzun detallar (tilimlar, relslar, quvurlar va b.) tirgaklarsiz payvandlanadi.
Bu holda katta gisish bosimlaridan foydalaniladiyank i chodkt i ri sh Kkt
[

bilan jagdél ar orasida hosil bodl uvcechi ¢
payvandlash chodktirish kuchi detall ar gt
keltiruvchargdagodéhatlti ybh&ol adi . Qi sml arnir

[N

detall arning shakl: hamda o6l chamlari,



Kichi k va od6rtacha quuwitmalitKsdentrikarglityokimichhgh hamd
pnevmati k qgqisuvchi mexanizmlar qodél |l ani l
yuritmali gidravlik, pnevmogidravlik gismalar ishlatiladi.

Pnevmatik gisuvchi mexanizmda pnevmotsilindr (1) dan laintbk (2) va richag (3) orqgali
detal (5) ga uzatiladi (178 asm) ; ri chag odéq (4) atrofic
havo bosimiga, richaglarning tuzilishga
emasPnevmatik gismalaming gisi®tuchi 260100 kN ni tashkil etadi.

3 4 5
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21.3rasm. Uchmauchpayvandlash mashinalarining richagihevmatik sigish mexaniz

Pnevmogidravlik gisuvchi mexanizmda yuqorigi gisma (8) pnevmotsilindr kameralari (

(5) ga uzatilayotgan sigilgan havo yordamida 6 t ar i | adi -rasa). Kamerah5agd
havo kelganda gisma (8) pastga tushadi va detalni dastlabki gisish bajariladi. Keyin havo
silindrning kamer asi (1) ga wuvzatiladi . ¢

katta bosinni hosil giladi.

21.4rasm. Uchmauch payvandlash mashinalarining pnevmogidravlik sigish mexaniz

l ar gidravl

Gidravli k gisuvchi m m

z n hiknogligi bilarsairaditt ¢
rol
o]

goodol l aniladi. Ular tu
turadi. Babzan qisish ari di amet
silindrlar) dan foydalaniladi. Qisish kuchi 1300 O 5l gan mashin
silindrl atrtiogbag 6tra 6 groasssihahd MRaibasim@stida uzatiladi. gisish
kuchi10064 000 kN va bundan katta bodl gan -6@as
MPa gacha oshiriladi. Buning uchun maxsus nososlardan yoki bosim multiplikatorlaridan
foydalaniladi.



Qisish kuchini oshirish uchun bevosita ishlaydigan gidravlik gisuvchi mexanizmlar bilan b

gatorda richagli gidravlik mexanizmlar I
yuritmali vintli gisuvchi mexanizmlar ishlgédi. Yuqori gisma (1) vint (9) vositasida
yoonaltiruvchilar (10) da harakatl anuvct

shponka (3) bodéylab sirpanuvchi gayka (-
rasm). Chervyak (8)elekt yur i t gi ch 7 bilan aylantiri

tiralguncha pastga tushiradi. Elektr yur
vintidan burilib chigishiga olib keladi. Gayka tayanch (5) orgali prujinali dinamometri (6)
bosadi va uning siqgish kuchi madlum miqc
6 5
F, -

7,

3 k
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21.51a% ..  wurnnuuun puyvanwaon  Mashinalarining  elektr  yuritgichdan  harakat ol
gisish mexanizmi.

Tirak mosl amal améchgaktgiabius h gkudclti nidet

yool qgodymaydi Tirak mosl amal arning tuz
o6l chamlariga qgqarab aniqglanadi. TiraklIl ar
payvandlashdaesaa x sus yoonaltiruvchilarga odérna-
21.6-rasm. 7irgak moslamalar:
a- universal; b- gismalar kopusidagi tirgak-§ ag 61 ar dagi tirgak.
100300 kVA quvvatli mashinal arda qool ani |
mashi nasaning qoo0zgo6al mangalap(2) kronahteyngnaxkéangan.
Shtangal arning uzunligi payvandl anadi gar
detalning uchi tayanch gism (3) ga tiralib turadi. Xomaki rostlash tishlar (5) yordamida
shtangacha mahkamlangan tirgakglam ( 4) oO0r ni ni al mashtir
uchun esa polzun (7) bilan bogdél angan me
maxovi k vinti gayka (8) bilan mahkaml ab
Kalta detall arni p ay v eostldshning Kergy diaparondthlgba | | ¢
gi Il inmaydi gan mashinal arda tirgakIl ar qi ¢
I

kuchi Kor pusi bilan bogo6l angan tirgakl a



Nazorat savollari.
1.Mexanizm delmimaga aytiladi?
2 Nugtali, relyefli, chokli payvandlash mashinalaridagi detallarni gisish mexanizmlarida
yuritmal arning ganday twurlari qoo6ll anil a
3.Uchmauch payvandlash mashinalarining gisish mexanizmlarida qaysi turdagi yuritmalard
foydalaniladi?
4.Uchmauch payvandlash mashinalaridagi gismalar ganday vazifalarni bajaradi?
5.Uchmauch payvandlash mashinalaridagi tirgak moslamalar ganday vazifalarlarni bajarad



222MAO RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARINING ELEKTR QISMI.
Reja:
22.1.Mashinalar elektr gismining vazifasi va tuzilish sxemalari

22.2. Mashinalarning asosiy energetik parametrlari
22.3. Kontaktli payvandlash mashinalarining elektr zanjirlari

Tayanch s o 6:zlekir gismi, takooriyaglsga muddatli ish rejimi, qim tutashuv toki
quvvat koeffitsienti, salurish, transformator

22.1Mashinalar elektr gismining vazifasi va tuzilish sxemalari.

Mashinaning elektr gismi payvandlash vagtida talab etiladigan quvvatni ancha yuqori

darajadagi FIK bilan va uning gismlariu x sat et i |l gani dan ortic
tadébminlashi, mos ravishda yukl ash tavsi:~
taominl ashi ker ak. Payvandl ash joyi va |
katta bool mawdia,nddhaws hbgiosyi tez qi zishig
gacha) payvandl ash toki hosi | b o €5 \) wmlhbi
gilinadi.!

Mashinaning elektr gismiga tokni pasaytirib keltirish uchun ikkilamchi kontutiziknat
giladi. Payvandlash transformatori tarmoqgga yoki uch fazali energiya akkumulyatori PTrg

ul anadi . Past chastotal:] mashinal arda t |
ga ulanadi. PTr transformatorida ketiet keluvchi tokning gtbiyligini qutbiylik kommutatori
QK tadminlaydi. Il kkil amchi kuchl ani sh (|
transformatsiya koeffitsientini bodl mal |
o6zgartirish yodéli bilaas{bashigbbiirbsl
anna shu ikkala rostlash yodél. bil an ( a
to6opl anadi gan mashinalarda payvandl ash

Si go6i mi ni roaliGasttpeadi.t i ri sh o

Tarmog
mz-lx HP;?H K = D

=

Tarmog
7 QK [} PTr b=t 1K ==t D
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C T
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! b.
Tarmoyg i t
—_—] e PTr IK T b= D
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22.1-rasm. Mashinalar asosiy turlari elektr gismining tuzilish sxem:

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20.



a-bir f azal itokenéshimaaiki; b wcle fhzalirpast chastotali tok mashinaniki; tdk
i kkil amchi konturda t o6 g6 rkohdensaodiimgshimanikii c |
Payvandlash tokining fazasi boshqarish apparatlari BAp bilan rostlanadi. Anna shu appar
yordamida kontaktor yoki toogodérilagichl
barcha payvandlash sikllari operatsiyalarining yoki bir gismining berilgan izchilligi hamda
davomliligi tadédminlanadi.

22.2Mashinalarning asosiy energetikparametrlari

l1Kont akt |l i payvandl ash mashinalari, goi
doimiy ravishda navbat bilan keladigan rejimda ishlaygii. navbat bilan kelishlar detalla
payvandl ash wuchun o06r nat igandan kegnaufamn lbsina est
turishi, detallarni olish va boshqga oper
El ektr mashinasining qisqa muddatli vyukl
(pauza) bilan navbat bilan keladigan bunday rejimni takigisgamuddatli rejim deb ataydi.
Takroriy - gisga muddatli ish rejimi ushbu formula yordamida aniglanadi va ulanish davorr
(UD) bilan tavsiflanadi:

UD = 100tpa)/t5 = 100tpa)/( tpay+ t@,

bunda: tpayi payvandlash vaqti;

tsit o6xtam (tokning wuzilishi);

tsitoo6l i k payvandl ash siklining davor
Ish uzoq davom etganda (UD=100%) mashinaning istalgan tok keltiruvchi gismidagi haro
eksponensial gonunga muvofiq koot ar ithdi. b
UD mashinaning vazifasiga bogo6liq bobétuit
bilan tayyorlash texnologiyasiga garab aniglanadi (nugtali payvandlash uchun 20%, chok
payvandlash uchun 50%, uchhaeh payvandlash uchun 30%, quvurlgsayvandlash stanlari
uchun 100%).
Shunday qili b, kuchi har xi |l bodél gan t ol
gi zi shi mumki n: UD gancha kichik bodl sa,
kel gan bar gar ori roiosshh au cthoukn bqgiilsagna gmuzddd at |
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22.2rasm.Mas hi naning ish rejimlar:i



a- uzoq muddatli rejimdagi tok; btakroriy-gisga muddutli rejimdagi tok; dtok simlarining
gizish.

1. 1 { #297-80 uzoq muddatli nominal ikkilamchi toRu.m.n. ni belgilab bergan, bu 1
o0tganda i kkilamchi kontur va transforn
i kKkil amchi kontur qismlarndIluashhi nt rua rksoféqr
uchun, sovitish sharoiti va izolyatsiya sinfiga qarabl6d 0 AC ga teng. Q
muddat | i tokl ar o006rtasi da g itsvagtichidaaR garshaikfi tc
keltiruvchi gismda ajralibftigadigan issiqlid?y, Rt va takroriy- gisqa muddatli rejimda (UD)

tok oo6tganda ajr Iziq,ln Rt hing ¢ehgiigigdandisoplabrehigarsadici g | i |

100

gm ~ 'um uD

Qisga muddatli tok mashinaning gisga tutashuv toki Rq.tmax(niagsimal) giymatidan katta
bodl i shi mumkin, bu eng yugori tok payvz
kuchlanish20max ga (salt yurish rejimda) va m
Z2g .t ga bogo |iq:

U

| - 20max
2q.t.max
ZZq.t.

Payvandlash toki payvandlanadigan detallarning elektr garsReEgga hamda
transformatorning ikkilamchi kuchlanisbikoga bogdé 1l i q:

_U20_ UZO

I
pay
Z, \/(REE + qu.t)2 + X22q.t
bunda: Reg va Xoq+. - ikkilamchi konturga keltirilgan mashina gisqa tutashuvining akti
induktiv  garshiligi; Z, =\/(REE+R2q_t,)2+X§q_t i mashina hamda payvandlanagair

detallarning todéliqgq garshiligi.

Toklar orasidagi nisbdbqt/lpay keng doiralarda: 1,11, 2 dan 3 gacha v

turadi.

2. Payvandlash amalga oshishi uchun tpay vaqt ichida ikkilamchi konturda va

orqgali berilgan tok I pay oqib oo6tishi Kk

(asosan aktiv karshiligiReega t eng bo o6l sa, u rlomadiddgagismidarh:

boél adi gan aktiv (foydali) quvvat quyi dz¢
Pee = Reel iav =Ueel gav

u yerdaUee=Reelpay 1 elektrodlarda kuchlanishning pasayishi.

Mashinaning foydali ish koeffitsienti (K) quyidagiga teng:



detailar 100% P, 30-20%)
25-30% 20-25%

[ andianayotgan
payvandlanayotgan | | ouvvat R 10_15%? PRy de(‘aﬂarog

B s - = = 5 -
- 5228138 S8l |I8w S 5
t&gm E’; S5 B E ]
S%QE m = ":E =] g =
wisS5lls e < = =5 =9
Es |5 EE R
}‘xq_g = o a 8 -~

L=

b)

a)
22.3rasm. Nugtali payvandlashda quvvat sarfming taxminiy tagsimlaneshbir fazali
o6zgaruvchan t epastchaswthlitok mdskinalaridaa ; b

Foydali quvvatPEE mashina tarmoqdan oladigan aktiv quvvat Ri dan kichikdir, bunga

i kkil amchi kontur, transformatordagi vVva
yoodqolishlar sabab bodl adi
3. Mashinaning payvanlash operatsi yagsge
muddatli todlig quvvat:i

S=Z,4 ) toy-

Mashina elektrodlari gisga tutashgandagi chekli (eng katta) quvvat:

S

g.t.max

=Z 12

2qg.t." 2q.t..max*

4) Quuvvat koeffitsient{codi ) ushbunisbatlardaraniglanadi:

cog =Pt = Ree * R
S Z,
_ R

5) elektrodlarning gisga tutashuvida esay ,, = 5
2

Mashinaning garshiligi Rq.t. ortishi bilan coskattalashadi, FIK n esa kichiklashadi.
1.Mashinaning quvvatidan foydali foydalanish darajasi ushbu koeffitsient bilan tavsiflanadi

n:%:hcosj :E,

2
podl at det al | ar RrO4; alrainiygotismrdaladdanhyalsalgaw detallari

payvandlashdav=0,026, 08 bo 6l adi

Kont aktl i payvandl ash mashi nadl mu)yaxshilash er
magsadida i kkil amchi konturni tadminl ovc
i kKkil amchi kontur i o0l chaml ar i ni kichi kil
joyiga yaqginroq keltirish orqali) 2gb0il i

kamaytirishga harakat gilinadi.

Detallarning elektr qarshiligketeEga b og 6l i g hol da mashinani
haqi dagi aniq tasavvurni yuklama tavsi fi
quyidagilar uchun transformatorning har bir bosgichiga hisoblab chiqariladi: a) bir fazali

0 0 z g ar ukmashiaasi uchumn

UZO

pay= ’
J(Ree + Ry )2 432,
+20q.t.

b)) t ok i kkil amchi konturda todbédadbril anadi




- U 20
pay '
REE + R2q.t.

t nlnog giymati noldan (gisga tutashuv tolgt) 206300 mkQ gacha va bundan kattepazond
anlana

7. Transformatorning turli bosgichlari uchun tashqi tavsHlatektrodlardagi kuchlanishning

payvandl ash tokUxgfa( bpay) :i qga) gbi,r yfadnal i ic

a) bir fazald] ooachani uvchan tok mashinasi
= \/U220 + X2k| iay - R2q.t.| pay *

tok i kkil amchi konturda todogdéril anuvchi
UZ :UZO_ RZq.t.I pay *

Salt yurishdaRee= D lpay=0, U2=U>o, gisqa tutashuvdesa Ree=0) lpay=U20/Z2q.t, U2=Uzo dan
dan kichik aivmatlarida toniladi.
i

pay" l W.B[
KA NI 5 _UZO
30
4F
1
20 [y . 3F
= 20 2
2+
ol | Ve
| 1t | yay
- Ros 22 "\
r;u"i[ s ; loe mk§2 : . Loy \: ; |2k
0 100 200 300 0 4 8 12 16 I,KA
a) b)

22.4-rasm. Bir fazali o ‘zgaruvchan tok mashinasining tavsiflari:
a- yuklanish tavsifi; b- tashqi tavsifi

22.2Kontaktli payvandlash mashinalarining elektr zanjirlari

1) Bir fazal. o6zgaruvchan t ok maasyhandas
transformator.i PTr ni ng tukgkh Uzalangdndan lkeyinopay
b o 6 | Teakdkuchi bosgich almashib ulagich BA bilan rostlanadi. Impulsning vaqti va ¢
boshqarish apparatlari BA yordamida rostlanadi.

AALAAY
AV LVLVATAY

225rasm.Bi r fazali o0o6zgaruvchan tok mashi
Bir fazald. o0zgaruvchan tok mashinal arin
o6zgartiruvechi guril ma sodda twuzilgan, s
impu sl ari ni hosil qilish imkoniyat:. bor .
yukl ani shi, ancha katta quvvat/li mashi na

koeffitsienti (co®) kichikligi giradi.



2) Uch faz a | i past chastotaldi mashinal ard

sxema boodyicha yi qoi |-aHz chistotlhimpulsgaégg éyantitila
Toogorilagich payvandl ash transf or mataqgsge
muddat | i Il mpul sl ar bilan ul anadi . PTr n
qgutbli elektromagnitli kontaktor PP orq:
(pauzalar) vagtida ishlaydi va uzatilayotgan tok impudsr i ni ng qut bi ni
Bu esa payvandlash transformatoridagi m ¢

Past chastotali mashinada tok kommutatsiyasi shunday amalga oshadiki, payvanlash

transformatorining biayjamghn obedghgdmami |
i mpul sl ar unda tok i mpul sl arini uygoéotil
(eksponensial gonunga muvofiq) va tok eng katta giymati yetganda uni pasaytira boradi.

P LA 7

'pax_Lt U
T T

£ 294 b
XK il

22.6rasm. Past chastotali tok mashinidsuch gisminingprinsipial sxema

Energiyaning bir qi smi mashinaning magni

nolgachaasta e ki n kamayadi . Birl amchi chodél gda
sodéng ul anadi gan SsHhu mptalyavnannwdd hais hi g mriatnrsd mo
orasida o0tish jarayonlari yuz berishini
nolgacha tez pasayadi.

Tok chastotasi rejim parametrl|l ari ga b dig
mumpkin:

1 1
ff_?r_z(t +t,)

pay
Pastchastotalmashinalarningfzalliklari: tarmogfazalaribir tekis yuklanadi quvvat
koeffitsientikattg belgilangamuvvatpasayad{bir fazalimashinalargaisbatai; tok
impulsiningshakliqulay.
Mashinalarning kamchiliklariga payvandlash transfotmar i ni ng o061 ¢ h a ml
kattaligi, toogorilagichning sxemasi mur
emasl|ligi, todgorilagichning ul a as), ®himpulsining
shaklini tez oo0zgartirib bool masl i gi Kir
avtomati k boshgaruvchi apparatl ar yarati
3) Uch fazal. o0zgar mas t ok ma s hiomagléa
o6zgaruvchan tok tarmogboi ga wul angan wu
chool goaml ar i "uchburchak"™ sxemasi booy
sxemasida ulangan. Boshqariluvchi ventillar (tiristorlar)l karmc h i chool eel
ul angan, ular tokning wulanish paytini o]
rl amchi chodél gébamlarga parall el ul anc¢
i I amchi ¢ h etnmakeg ravisimlé, dashgdriimbydigan keemniy ventillar (dioc
51 i b, ul2a/pas&ygaoda /asbd V teskarri pasaygargia li
i od6tkazishga i mkonyat ber ac
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22.7rasm.O 6 z g a rkmashinasi kuch gisminingprinsipial sxem

Birl amchi chodél gdéamlarda tok uniqutbiy t
sterjenlaridagi magnit ogimlari doimiy tashkil etuvchilarga ega emas, chunki uch sterjenli
tizimidagimagnitay e br ai k yi g6éindi si nolga teng Ve
manba i mpul sning istalgan davomliligida
shuningdek payvandlash transformatorinirt
uan sh burchagiga garab i mpulslar bitta ¢
Tobdgoérilagich ulanganda payvandl ash toki

U t
| pay = ?j(l_ expt.)).

bunda Is- ekvivalentvagtdoimiysi, T=L2/R2; U - to@d&ilanganikkilamchi kuchlanish Rz, L2, -
mashinakkilamchi zanjiriningaktiv qarshiligivainduktivligi. To k ni ng o0 0,50,18s
davom etadi.

Too6goérilagich uzilganda tokning pasayi st
gi ymatiga bogdligq.

0O 6 z g atokmmashinasining afzallliklari: tarmoq fazalari bir tekis yuklanadi; quvvat
koeffitsienti kattaroq (bir fazali mashinalarga nisbatan); tok impulsining shakli qulay va ros
imkoniyatlari keng; payvandlash tokida payvandlanadigan detallarning ferramaagsalari
tadsir qgqil maydi .

4) Kondensatorli mashinal ar da energiya

batareya todégdérilagich T va zaryadl ash
payvandl ash transf or mat mirorgali RafyadsizianadigKoriaktor
al mashib ul anganda qisga muddat] i razr

!
2

>

R y
K 3 PTr 1
\&
~ T — s
== & ;‘{} to LT

[— 7

22.8rasm. Kondensator mashina kuch sxemasiningprinsigx&masi:
1-nodavriy;2-t ebr an-manp utl esd i ng opaywandash tokrang ampljtudd ¢
giymati.

Kondensatorda toopl anadigan

CU?
2 )
bundaUc - kondensatorlarni zaryadlash kuchlanishElCondens at ¢

W, =



Kondensatorni zaryadlash vattE3RzCni zaryadsizlanish vaqgtesdan uzoqroqdir. tzJtzs nisk
310):1 atrofida bool adi . Bu hol unumdor
todoxtam vaqtida yuz beradi
Dastlabki paytda zaryadlash tdkn qarshilik Rz bilan aniglanadi:
=
Yz R
chunki kondensatordagi kuchlanisgFU0 b o 61 adi
Keyin zaryadlash toki ekspotensial gonun bilan aniglanadi:

i = U
I, = Iz.n. eXp( RZC) .

Zanjir parametrlariningnisbatigagarah zaryadlasmodavriybodishi mumkin (agarR>2 JL/C
bodsa) yoki tebranméodib, R<2VLTC dasohishi mumkin buyerdaR val - payvandlash

mashinasininginingbirlamchizanjirigakeltiriigan ekvivalentparametrlari

Impusning giymati va shakli zaryadlash kuchlanighi transformatsiya koeffitsienti va
kondensatorl ar C batareyasining sigo6i mi
Kondensatorli mashinalarning afzalliklari: tarmogdan energiyani bir tekis oladi, quvvat
koeffitsientikatta, gisga muddatli impuls hosil gilishi mumkin. Kamchiliklariga esa
payvandl ash impulsining oldinga o06si sh
jarayonida tok kuchini o6zgartirish mun
mashinalarddag kondensatorl|l ar batareyasining (¢
Kondensatorli mashinalar gora va rangli metallardan tayyorlangan yupgaroq (0,7 mm g
detallarni nuqgtali hamda relyefli payvandlash uchun va aluminiy gotishmalaridan ishlang

mm gacha qalinlikdagietallarni qulochi katta mashinalarda nuqtali payvandlash uchun k
AnAll anil adi

Nazorat savollari.:

1 Kontaktli payvandlash mashinasining elektr gismi ganday vazifani bajaradi?
2. Kontaktli payvandlash mashinalarining asosiy elektr parametrlari ganday?
3.Takroriy-gisga muddatli ish rejimi deb nimaga aytiladi?

4 Kontaktli payvandlash mashinasining yuklash tavsifi deb nimaga aytiladi?
5.Kontaktli payvandlash mashinasining tashqi tavsifi deb nimaga aytiladi?
6.Kontaktli payvandlash elektr zanjirlariningassy turlarini aytib bering.?



23MAOGRUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARINING ELEKTR QISMI

Reja:

23.1.Payvandlash transformatorining tuzilishi.
23.2. Payvandlash transformatorlaridagi payvandlash tokini rostlash.

Tayanch s o0 zlekir gismi, takooriyagisgamuddatli ish rejimi, gisga tutashuv to
quvvat koeffitsienti, salt yurish, transformator

23.1Payvandlash transformatorining tuzilishi

Payvandl ash transformator. kontaktl i I
tavsifi mashinaning parametrlarini belgilab beradi. Kontaktli payvandlash uchun 250 kA
toklar talab gilinadi. Bunday toklarni past kuchlanishda (12 V gadragdankam hollarda 25
gacha) olish mumkin, chunki payvandlash transformatorining ikkilamchi konturidagi ge
nisbatan uncha katta emas.

Barcha payvandlash transformatorl ar. |
mashinalarivauchfaal i o6zgarmas tok mashinat ad gd
V (kamdan kam hollarda 220 va 660 V) ku
transformatorlar oshirilgan (16800 Hz) yoki yuqori (450 kGs gacha) chastotali tok
tadminl anadi

Transformator i kkilamchi chodél goéaminir
o6l chamlari, payvandl anadigan materi al ni
hokazolarga garab aniglanadi.

Kontaktli payvant a s h mashi nal ar i transformator
choo6l géamlar soni kamligidadir (bitta vy
Wioo6ramlarining turl: soni ni ul ashUxnahaam

va payvandlash tokini rostlashga erishiladilW o 6 payganda tr ans!H
kattalashadi, bu esa tarmoq kuchlanishidJ6 z g a r ma g aUR0 riing padagishi v& ning
kichiklashuviga olib keladi.

T

&

321

| T
a) )

23.2rasm. Kontaktli payvandlash mashinalari payvandlash transformatorlarining asosiy turle
ularning gismlari:

a- sterjenli; b- zirxli; d - halgasimon;

I-magnit oo6bkatgmch; -2k&d6l ginhamj 8hool goa

Transformator ucht akagdanaigyniuz @lé:t krazgn i

chodél gbéamlardan tuzil gan. O6zagining tu
obzakl: i va halgasi mon o6zakl:. xillarga
tayyorlanishigak o 6r a s odda, ammo tarqgalish oqim
ancha kodép sarfl ani shi va chodél gdéamlarn
gooél Il aniladi. Transformatorning zirxli r



pool atni tejash vV a chool géoaml ar ni ma g n

i mkoni ni beradi, shuningdek tarqalish o
transformatorlar asosan quvurlarni payvandlashgmo 6 | j al | angan.
Transformatorl arning magni t o0t kazgi chl
yoyil gan el ektrotexnik podélatidan yoki
podél atining 0O, 5mm g &- iz nsimork yoki ghalgasimond shikide
plastinal ari dan yigoéil adi . Uyur ma t ok
plastinalarning ikki tomoni bodyoqg bil ai

tasmasi mon podl at daniseydgzshishd a kaoliadarh iborat téarkib b
izolyatsiyalanadi.

Birl amchi c hodl g o6sdimdisimon va Hisgksimont gilib dagyorlans
Silindrsimon chodélgdébam asosan quvvat.i 2
godél Il anil i bkanbihalal,arkdaamdiaknki t a g 6 adumalokl goé
toortburchak kesi mli i z ol (Y a markaly naid yaknaduiniyda
i shl angan) bal andl i gi bodyicha bir nech
Qatlamlar orasidagi qistirmalar uchuhsinfidagi izolydsiyalovchi material ishlatiladi, t
materi al qi zi shga chidamlilik (125AC ga
bodélishini tadminlaydi. Chod6lgdbam havo

Di sksi mon chodél goaml ar t 00 renib 5,¥14,% ankn 1 L |
1 ¢ markali) yoki aluminiydan (eni 4;19,5 mm, AnNAl I mar kal i) tayy
bir- biridan va transformatorning boshga gismlaridar@2mm qalinlikdagi elektr kartoni, 0.
0,3 mm qalinlikdagi slyudinit, 0,17 mm qalinlikdaghisha eskapon yordamida ajrati
(izolyatsiyalanadi)

Tayyor bodél gan goal takl ar tortib joy:

eskaponli |l okl angan | atta bilan izolyat:
quritiladi. Trars f or mat or ni ng bi r | aanhicohhii d a h oddil sgkasm
yigilib, g 60 al tkatkybka ketmakektz aam roa | H eettmaul anad.i
chod6l gbébamning al ohi da di skl ar bil an r
ogi mining tarqgal i shi kamayi shiga erishil
bilan sovitiladigan diskiga o6tib ketis
Goaltak i shdan chigganda b ut unmasdarb yandisa hile
almashtiriladi.
J
!
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b)

23.2rasm.Payvandl ash transf or mat or laasilindreimon;
- disksimon.

Payvandl ash transformatorining i k ki | akar
hollardai k ki o d6r amdan i borat boodol adi

%@(:E

23.3rasm.Payvandl ash transformatorining i kKkil




a-birl amchi chool gdami silindrsimon kam
gilingan-0@264mmqalbi nl i kdagi mis fol gasi d-
di sksi mon birl amchi ¢ h 0-®20 mnd galnlikdagi tichta yols buhd
kodop parall el ul angan diskisimon qgismlat
Payvandlash transformatori ulangandai ung ob6zagi vV a choo
el ektrodi nami k kuchl ar yuzaga kel adi
i zolyatsiya buzilishi va transformator
ramkalar yordamida boltlar bilan qobri qo éyi | adi . Chodl goaml
vositasida ishonchli maxkamlab quyiladi.
Yi g6i b boolingan transformatorning birl
y oki sl yudinit gi stirmal ar wslogpudasiyada,]
bosuvchi materiallardan gqgilingan qgistir
epoksid kompaundi eritib quyiladi. Keyi
himoyalanadi, mexanik vaelektrsit ahkaml i gi yuqgor.i boo6l ad

23.2Payvandlash transformatorlaridagi payvandlash tokini rostlash

Payvandlash toki ikkilamchi kuchlaniébleoni o6z gartiri sh yool
kuchlanishni rostlash bosqichlari sonril8 doirasida tanlanadi. @gidan oldingi bosgich

nomi nal (hi sobl ab aniqglangan) bosqichdi:
i stalgan bosqgichda rostlash koeffitsient
U

kd:_iﬁz2l4.2,
21
bundaU,max va U1 T eng katta (maksimal) hamda eng kichik (minimal) ikkilar

kuchlanishlar.
c A B c A 8
113 sll7 Tl 7
"ﬁ m
” a) - ! 0 -0
d, d, b, b, ¢, B ¢, 4

I rzee 1 i3 e 1
*-b e’ oowﬁ%~coao¢2

fi1 o®

d)
23.4rasm. Transformatorning ikkilamchi kuchlanishirestlash sxema:

Kuchl ani shning bosqichl ar bodyi cha 00z
Chool goamning hammas:i magnit oO0tkazgich
g6 altaklarda joylashtirilishi ker ak.

Faqgat ki chi k quvvatl.i ma s h i n awi @ uzgantigashnin
eng sodda sxemasi transfor mat-6or niamrgno @i

almashib ulagichAni ng kl emmal ari ga wul as h aratigandaihos
bodél ad-aragmlL 2. 12



g

LD

d)

dnY)
e)

23.5rasm. Payvandlash transformatorining bosgichlarini almashlab ulagichlar:
a- shtepsel orgali ulunadigan;-tplastinali; d- barabanli; e pichokli.

Sxemada (12.2B rasm) ikkita almashib ulagiciklva A2b o r . Ul ar (1)
birl amchi chodél gébam batamom wuzil da@) hdabg
(yuqgor.i bosqgich) odédrnatil gan boda sadr toadc
mashinal ar uchun qodél |l anil adi.

Birl amchi c hool g-ketparalled alangam Isx@mada (k9 tramm) istalge
bosgichda hamma o6éramlarda tok oqadi. (
paral |l el u Irtialedibh Buhdaylsxemanialnashlab ulash uchun uchta almashib L
(Al,A2vaA3x al ab etiladi. Mazkur sxema o006rt act
Bosgich almashib ulash uchun bir necha xil almashib ulagichlardan foydalaniladi:

a) kichik quvvatli mashinalarda qisga tutashtiriigan vilkadan iborat, shtepsel o
almashib ulagich;

b) guvvatli 300 kV ga ¢ pichoghan@ashidy alagichhag slanda
pichoq plastinalarning prujinalanuvchi kontaktlari orasiga kirgiziladi;

d) plastinali almashib ulagichlar katta quvvatli mashinalarda ishlatiladi; bunda bos
shpil kal arda gayka bilan maxkamlangan t
almashib ulanadi;

e) barabanli almashib ulagichlarda sirpanuvchi kontaltlaxr 6 | i b , ul ar
o6rnatilgan kontakt | amell ar.i (3) ga qi

chodél gdéamlar al mashi b ul anadi

Nazorat savollari.

1Bir fazal:/ o6zgaruvchan tok mashinal ari
2.Payvandlash transformatori ganday vazifani bajaradi?

3.Payvandlash transformatori ganday asosiy uzellardan tuzilgan?
4Payvandl ash transformatorl arida magni't
5Payvandl ash transformatorl arida birl amc
6.Payvandlash transformatorida payvandlash tokini rostlashning ganday usulfayidalaniladi’
7Bosqgichl arni al mashib wulash uchun al mas



24MAORUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASH USKUNALARINI BOSHQARISH
APPARATLARI

Reja:
24.1Boshqarish apparatlarining vazifasi
24.2Kontaktli payvandlash jarayonlarini nazorat gilish va avtomatik boshqgarish tizimlaride
ning qoollanilishi

Tayanch s o6 boshgarishiapparatiaflinksional apparati, robotlar liniyasi.

24.1Boshqarish apparatlarining vazifasi

Kontaktli payvandhshda boshgarish apparatlarining asosiy vazifasi berilgan di
mashinaning tegishli yuritmalarini boshqgaruvchi apparatlarning funksional uze
boshqgaruvchi signall arni anal og yoki di
amalga oshishdan iborat.

Dasturga, payvandlash siklorammalaridan tashqari, yordamchi operatsiyalar (detallarr
shtamplash, joylashtirish, elektrodlarni tozalash va x.q.) gismlari kiritilishi mumkin. Ulai
yoki bir nechta mashinani kompleks mexanizatkightirishni, payvandlash jarayonining
muhim parametrlarini passiv va aktiv nazorat qgilishni, payvandlash jaryoni hamda payv
uskunalarining sifat holatini tahlil qil
Boshqgarish apparatlarining yuqorida aysih vazifalariga muvofig, gattiq dastur aso
ishlaydigan kontaktli payvandlash uskunalarini boshgarishning tuzilish sxemasida ushbu |

ajratib kodérsatish mumkin: payvandl ash
mashinaMningyui t mal ariga taodsir gqgilib payvanc
gisminining berilgan izchilligi hamda davomiyligini, payvandlash rejimining asosiy mexal
el ektr parametrl arini gatti g dast uirpgwandas

uzeli tayyorlash texnologik jarayonining yordamchi va birlashtiriigan operatsiy:
mexaniazatsiydashtirish hamda avtomatlashtirish vositalari (MAV) yuritmalarini boshq
bl oki (2); mashi naga o00r nat andlash farayona hagjiti
axborotni nazorat gilish bloki (3); uskunalarning ahvoli, payvandlash sifati va migdoriga
gooyi sh Dbl oki ( 4) datchi kl ardan kel ayot
payvandl ash b o ¢éhhhamda bashgdrishruinumiy &izkmiga dhigagii berads

-
PV TJABT ga
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24.1-rasm. Kontaktli payvandlash uskunalarini boshgarish apparatlarinig tuzilish sxe

Boshqgarish apparatlarini tanlash va tuzishda (qurishda) kontaktli payvandlash rej
muayan o&aisgaiyasi, Xususan, uning tak
tal abl ar, payvandl ash t oki i mpul sl arin
dasturning barcha operatsiyalari odamning ishtirokisiz bajarilishi zarurligi inobatgaliolin
Bu o0ziga Xxo0s Xususiyatl ar boshqgari sh
sezuvchanlikni, anig va ishonchli ishlashni talab giladi, bunga esa eng yangi gismla
bodél gan apparatl ardan f oy d aHliwaqgtini®dshqarishqehlini

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20



t s #KKC, t | wridagi kontaktli dasturlagichlar (rostlagichlar) dan foydalanildgiilarde
tranzistorl.i mi krosxemal ar, dasturl ashni
Tok KT-1, KT-03, KT-04, KT-07, KT-11, KT-12 turidagi tiristorli kontaktorlar vositasi
ulanadi va uziladi. Ularda boshqarish impulsi kuchlanish81® V b o 61 i b250, 856
1400, 480 va 1750 A 1| nomi nal tokka mo
EXM dan foydalaniladigan boshgarish apparatlari yanada kattaroq imkoniyatlarga
tezkorlik va operativlik) ega. Bunday apparatlar payvandlashnsikli y o r d a mtadhisl
nazorat hamda axborot operatsiyalarini boshqarishning murakkab algoritmlarini
oshirishga, payvandlash rejimi parametrlarini aniklashning xisobiy uslublaridan foydala
dasturlarni gayta tuzish, yangilash jarayomlaritezlashtiishga hamda EXM Xxotiras
saglanayotgan eng magbul dasturni tanlab olish uchun payvandlash joyining xo
avtomatik anglashga imkon bepadi.

Bir sikl wvaqti ichida payvandl ash reji
operatsiyalarining davomiyligi hamda izchilligi va shu kabilar vagtni dasturlash blok
almashlab ulagichlar, klaviatura yoki EXM tomonidan beriladi.

wav. | LTEE] 555] [765] [FR3EE|

7S |22 |

I

Ue \s7 BT — uzilgan |
LuB |——HBD | —=——-BT— yopig I
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24.2rasm. Kontaktli payvandlash mashinalarini boshqarish tizimlarining tuzilish sxemasi.
Slalmashim|l agi chi tutashgandan keyin (S2 al
payvandlash jarayonining qattig dasturini payvandlash mashinasining elektr, pnevma
gidravlik tizimlari: payvandlash transformatori PTr, detallarni sigish kuchityasi DYU
roliklarni aylantirish yuritmasi AYU (chokli mashinalarda) yoki plitani sijlitish yuritmasi £
(uchmauch payvandl ash mashinal ari da) t ad mi
ataluvchi elektr, pnevmatik yoki gidravlik apparatlarF orgali ishga tushadi. Hamma holla
ham F1 sifatida kontaktor K dan foydalaniladi.-F2 apparatlari DYU, AG, SYU yuritme
tizimiga bogoligqg. Ushbu apparatlarni ul
boshgarish bloki TBB, detallarniggsh kuchini boshgarish bloki DSB, roliklarning aylanisl
vm boshgarish bloki ABB yoki harakatlanuvchi plitaning siljishini (Sc). HPSBB tomo
ishlab chigariladi.

Payvandl ash reji mi va jarayoni par amnm
tutash avtomati k rostlash tizimlardi AR
gool Il anil adi . Zamonaviy rostlagichlar e
mashi naga datchi klar D o00r nat iakbardtni ishlashlble
Al B da oo6zgartirilgan soo6ng taqgqos/| &Blilan
taggoslanadi va agar nomuvofigff U bo 61 sa jarayonga payyv
yoki payvandlash sifatining berilgan darajalaga er i shi |l gunga (@
kodrsatish yool. bilan avtomati k tarz
y oki payvandl ash sifatining boshaqga um
indikatsiya bloki IB é yozilishi yoki aks ettirilshi mumkin.

a (
de



Kontakt|l i payvandl ash mashinal arining di
(elektr energiyasi, bosim ostidagi, sigilgan havo yoki suyuqlik, sovituvchi suyuqlik) bani
ulovchi qurilmalar amalga oshiradi. Mashinalar ishni nazorat qilish signallari tizi

bl okirovkal ovchi va himoya quril mal ar.
berilgan izchillikka rioya gilinmagan hollarda mashina uzellari bstzilyoki payvandlanayotg:
detallar kuyib ketishining ol dini ol adi

transformatorining ishga tushish va transformator ulanmasdan turib (ustimpayvandlas
mashinalarida) plitani siljitish yuritmaghlab ketish extimolining oldi olinadi va h.q.

Zamonaviy kontaktli payvandlash mashinalarining boshqgarish apparatlari bir xillash
alohida funksional uzell ardan tuzilgan
apparatl ar @daisihzmat tladdun s 1 as hni osonl as|

24.2Kontaktli payvandlash jarayonlarini nazorat gilish va avtomatik boshgarish
tizimlarida EXM ning qoodll a

Kontaktli payvandlash texnologik jarayonlarini hisoblash texnikasidan foydalanib r
gilish vaavtomatik boshqarish tizimlarini quyidagi tizimlarga ajratish mumkin:
1)payvandlash sifatini nazorat gilish va bitta mashinani boshqarish tizimlari;
2)mashinalar guruhini boshqarish tizimlari;
3bod!l i nma, l'inivya, s ex vV a k garayoolariai navtongati
boshqarish tizimlari.

Payvand birikmalarning ishonchliligini oshirish uchun kontaktli payvandlash jarayo
aktiv nazorat qilishdan va turli matematik modellardan foydalanib olib borish ma
muvofiqdir.

Payvandlash jarayonia parametlari datchiklari va EXM ni ishlab chigmasdan he
mashinaga o6rnatmasdan turib payvandl as|
boshqarish uslublarini ishlab chigish hamda ulardan apparatlarda amalda foylalanish
booledias

d,
- S
'l' uQ -—- Ustavka }
s2¥

K FR >
" 10
EpKiaK11 [

KG

Protsessor

Y]
<

rslrar;ra
| &

t 1 |leayUee
Fpayt

EHM

24.3.- rasm. Kontaktli payvandlash mashinalarining EXM dan foydalanib boshgarish tihimining
tuzilish sxemasi.

EXM ning asosini dastur booyi cha ama
protsessor tashkil etadi. Dastur Kklaviaturada teriladi KQ qur i | masi n
kiritilishini va ularning ijrochi qurilmalarga hamda indikatsiya qurilmasi 1Q ga chigarili
tadminl aydi

S1 va S2 alamashib ulagichlar uzilgan holatida KQ qurilmasi yordamida payve
jarayonining kerakli siklogramasi terilib, EXM da amalga oshiriladi: KMI (kuchaytirgich
EPK (funksional apparatlar)PU (pnevmoyuritma); FR (faza rostlagictkM2 (kuchaytirgich)-
K (funksional apparatlar) PTr (payvandlash transformatori). PSR yoki RVI rostlagichla
foydalanib, payvandlash jarayonini boshgarishning uzilgan (ochik) tizimlaridan fargliroq, E



yordamida boshgarishning uzilgan (ochiq) tizimida payvandlash jarayonida rejim para

turlicha od6zgartiriladigan jarayon si ki
jarayonni boshqgarishning hamma uzilgan tizimlarida payvandlash rejimi patanmi (masalal
nuqgtal.i payvandl ashdmi )quiylmga roié zta& n Ida ragree

vaqgtida tuzatishlar kiritiimaydi va jarayonning oxirida chokning olingan sifati hagida a:
bodl maydi

Payvandlash sifatini nazorat qilish yarayonni boshqarishning tutash (yopiq) tizimida (<
S2 al mashib wulagichlari tutashgan bodl ac
(masalan, payvandlash tokiay datchigi, elektrodlardagi kuchlanisfeening pasayishi datchig
detalarni sigish kuchipayva j oriy wvagt t datchi kI ar:i
ragamli kodlarga aylantiriigandan keyin KQ qurilmasiga keladi, bu yerda ularni protsesso
koorsat mal ariga muvofi q qay t(/pay,iUshpag ypay) ninc
chok o6l chaml ar. (chunonchi, di ametri C
protsessor vosi tasida ani g vaqt massht
qurilmalar (KM1 va FR) ga chigish buyruglaipayFW) shakllantirilladi hamda indikatsi
gurilmasi 1Q ga signallar beriladi, bu yerda fagat payvandlash rejimlari emas, balki ct
hi sobl ab chiqgaril gan d)bamgydzitadnl ar i (masal ¢
Bundan tashqari masalan, diamdtming joriy gy mat i ga mut anosi b
taggoslash qurilmasi TQ da ustavka bilan berilgan nominal dianmetniy giymati bila
tagqoslanadi va bu giymatlar tenglashgan paytda TQ qurilmasining chigish joyida
shakllanib, payvandlash tokini uzuvajurilma UQ ga keladi. Bu qurilma faza rostlagich FR
chigish joyida impulslarni shuntl aydi,
payvandlash jarayonining barcha operatsiyalari dasturda yozilgan-kettik@a amalga oshadi
Boshqaris tizimi payvandlash tokini, elektrodlardagi kuchlanishning pasayishini va jarayc
boshqga parametrl arini o6l chaydi hamda née
asosida payvandl ash tokini y ki ir phaoysvhagrad
ishlab chigiladi.

Agar tizim sifatli birikmalar olish uchun rejimga zarur tuzatishlar kirita oladigan hc
bodél mas a, payvandl ash todédxtaydi va i ndi
jumladan elektrodlaincharxlash zaruriyatini keltirib chigargan sabablar bartaraf etilga
keyingina payvandlash davom ettirilishi mumkin. Bunday tizim yordamida payval
jarayoni ni boshqgari sh payvandl ash ani g
payvandchimg mahor atiga kam bogo6liqg boodl adi,
mexnat unumdorligini oshiradi.

Bitta mashinani boshqarish tizimlari bilan bir gatorda ypika y vand |l as h | i
yagona tashish konlegcdelrdngvaons,i thaisri dwa ptédze

boshqgarish tizimlarini i shl ab chiqgi shga
Keyingi yillarda kodéplab ishlab chiqgar:i
payvandlash operatsiyalarini haandletallarni tashish ishlarini bajaradi. Robotlar liniye
boshqgari sh ti zi mi guyi dagi vazi fal ar b
omburi) talab etiladigan traektoriya bc
robot manipulyatorining harakatlanish tezligini boshqarish; har bir robot uchun payva
rejimlarini boshqgari sh; konveyerni bosh
asosiy parametrlarini nazorat qilish; elektr energiyasi sarfini kamaytpaywandlash sifati
nazorat qil i sHhpaylviamidyl aansihn gu sykiugnéail sahr i hol

robotlarni zaxiradagilari bilan almashtirish.

Mexnatning zamonaviy tashkil etilishi payvandlash jarayonini ham, oldingi va k
texndogik operatsiyalar majmuini ham boshqarish tizimlariga yangi n g i tal abl
Istalgan paytda uskunalarning ahvoli xagida axborot olish, bekor turib golishlarni hisok
borish hamda taxlil gilish, mexnat unumdorligini oshirish imkoniyatlarelektr energiyas
materiall arni tejash I mkoni yatl arini a
Madél umotl arni sistemati k tarzda todpl ast



bool i nmal ari ,rismeixliasrtial gkeomr xwancatldda st at i s
vaqtda payvandlash texnologik jarayonini boshqarish tizimlarining funksional sxemalari is
chigilgan bodélib, wular payvandl ash jar a)
kor xona darajasida boshqgarishni tadminl:

Nazorat savollari.

1 Kontaktli payvandlashni boshqarish apparatlarining asosiy vazifasi nimalardan iborat?
2 Kontaktli payvandlashtexnologik jarayonlarini hilsoblash texnikasidan foydalanib na
gi lish va avtomati k boshqgarish tizimlard:i
3.Robotlar liniyasini boshgarish tizimi ganday vazifalarni bajaradi?



24MAORUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASH USKUNALARINI BOSHQARISH
APPARATLARI

Reja:
24.1Boshqarish apparatlarining vazifasi
24.2Kontaktli payvandlash jarayonlarini nazorat gilish va avtomatik boshqgarish tizimlaride
ning qoollanilishi

Tayanch s o6 boshgarishiapparatiaflinksional apparati, robotlar liniyasi.

24.1Boshqarish apparatlarining vazifasi

Kontaktli payvandlashda boshqarish apparatlarining asosiy vazifasi berilgan ¢
mashinaning tegishli yuritmalarini boshgachi apparatlarning funksional uzellar
boshqgaruvchi signall arni anal og yoki di
amalga oshirishdan iborat.

Dasturga, payvandlash siklorammalaridan tashqari, yordamchi operatsiyalar (detallarr
shtamplash, joylashtirish, elektrodlarni tozalash va x.q.) gismlari kiritilishi mumkin. Ulai
yoki bir nechta mashinani kompleks mexanizatsiyalashtirishni, payvandlash jarayonini
muhim parametrlarini passiv va aktiv nazorat gilishni, payvandiasioni hamda payvandla
uskunalarining sifat holatini tahlil qil
Boshqgarish apparatlarining yuqorida aytilgan vazifalariga muvofiq, qattiq dastur ¢
ishlaydigan kontaktli payvandlash uskunalarini boshgarishiunidjsh sxemasida ushbu blokla
ajratib kodérsatish mumkin: payvandl ash
mashina M ning yuritmalariga taodésir qild@
gisminining berilgan izchilligihamda davomiyligini, payvandlash rejimining asosiy mexan
el ektr parametrl arini gattiqg dasturga bi
uzeli tayyorlash texnologik jarayonining yordamchi va birlashtiriigan operatsiy:
mexaniaatsiyalashtirish hamda avtomatlashtirish vositalari (MAV) yuritmalarini boshq
bl oki (2); mashi naga o6rnatil gan dat ch
axborotni nazorat gilish bloki (3); uskunalarning ahvoli, payvandlash sifati vaonyadtashxi
gooyi sh Dbl oki ( 4) datchi kl ardan kel ayot
payvandl ash bodl i mi i shini taxIlil qilish

-
PV TJABT ga

[_
=y
N

=
01

24.1-rasm. Kontaktli payvandlash uskunalarini boshgarepparatlarinig tuzilish sxema:

Boshqarish apparatlarini tanlash va tuzishda (qurishda) kontaktli payvandlash rejimining i
o6ziga X0S Xususiyati, Xxususan, uni ng t e
payvandlash toki impulslaringn el ekt r t ar mogadi chastotas
barcha operatsiyalari odamning ishtirokisiz bajarilishi zarurligi inobatga olinadi.

Bu o0ziga Xxo0s Xususiyatl ar boshqgari sh
sezuvchanlikni, ani va ishonchli ishlashni talab giladi, bunga esa eng yangi gismlar
bod6él gan apparatlardan foydal anish orqal.

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20



t s #KKC, t | wridagi kontaktli dasturlagichlar (rostlagichlar) dan foydalaniladi. Bu
tranzistorli mikrosxemalad a st ur | ashning di skret qgi sml:
Tok KT-1, KT-03, KT-04, KT-07, KT-11, KT-12 turidagi tiristorli kontaktorlar vositasi
ulanadi va uziladi. Ularda boshqarish impulsi kuchlanisk81® V bo o6l i b, mo
1400, 480 va 1750 Alimoi n a l tokka moo6ljalangan (UM=

EXM dan foydalaniladigan boshqarish apparatlari yanada kattarogq imkoniyatlarga
tezkorli k va operativlik) ega. B un d atashid
nazoat hamda axborot operatsiyalarini boshgarishning murakkab algoritmlarini
oshirishga, payvandlash rejimi parametrlarini aniklashning xisobiy uslublaridan foydala
dasturlarni gayta tuzish, yangilash jarayonlarini tezlashtirishga hamda EXMasidi
saglanayotgan eng magbul dasturni tanlab olish uchun payvandlash joyining xo
avtomatik anglashga imkon bepadi.

Bir sikl wvaqti ichida payvandl ash reji
operatsiyalarining davomiyligi mada izchilligi va shu kabilar vaqtni dasturlash bloki
almashlab ulagichlar, klaviatura yoki EXM tomonidan beriladi.
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24.2rasm. Kontaktli payvandlash mashinalarini boshqarish tizimlarining tuzilish sxemasi.

S1 almashib ulagichi tutashgandan keyin (B2ma s hi b ul agi c hi uzi l
payvandlash jarayonining qattig dasturini payvandlash mashinasining elektr, pnevma
gidravlik tizimlari: payvandlash transformatori PTr, detallarni sigish kuchi yuritmasi

roliklarni aylantirishyuritmasi AYU (chokli mashinalarda) yoki plitani sijlitish yuritmasi S
(uchmauch payvandl ash mashinal ari da) t ad mi
ataluvchi elektr, pnevmatik yoki gidravlik apparatlariF orgali ishga tushadi. Hamma laotil
ham F1 sifatida kontaktor K dan foydalaniladi.-F2 apparatlari DYU, AG, SYU yuritme
tizimiga bogoligqg. Ushbu apparatlarni ul
boshgarish bloki TBB, detallarni sigish kuchini boshqgarish bloki P&Bklarning aylanishir
vm boshgarish bloki ABB yoki harakatlanuvchi plitaning siljishini (Sc). HPSBB tomo
ishlab chigariladi.

Payvandl ash reji mi va jarayoni par ame
tutash avtomati k rostlash tizimlardi AR
gool Il anil adi . Zamonaviy rost | ag.iTibhlaghr ucha
mashinaga datchiklar D oo0rnatiladi, ul a
Al B da oo6zgartirilgan soo6ng taqgqos/| &Blilan
taggoslanadi va agar nomuvofigliff U b o jarhyenga payvandlash rejimi parametrlarit
y oki payvandlash sifatining berilgan di
kodrsatish yool. bilan avtomati k tarzdeze

yoki payvandlash isf at i ni ng boshgqga umuml ashtiruyv
indikatsiya bloki IB da yozilishi yoki aks ettirilshi mumkin.



Kontaktli payvandlash mashinalarining dastlabki ulanishi va uzilishini hamda er
t a 6 mi lekdr tenergiyas, bosim ostidagi, sigilgan havo yoki suyuglik, sovituvchi suy
berilishini ulovchi qurilmalar amalga oshiradi. Mashinalar ishni nazorat gilish signallari tiz

bl okirovkal ovchi va hi moya g urdlal mesHinalar ishic
berilgan izchillikka rioya gilinmagan hollarda mashina uzellari buzilishi yoki payvandlana’
detallar kuyib ketishining ol dini ol adi

transformatorining ishga tushish va tséormator ulanmasdan turib (uchvueh payvandlas
mashinalarida) plitani siljitish yuritmasi ishlab ketish extimolining oldi olinadi va h.q.

Zamonaviy kontaktli payvandlash mashinalarining boshqgarish apparatlari bir xillash
alohida funksional uzedlr d a n tuzilgan bl ok konstruk
apparatl arga xizmat kodérsatish va tadémir

24.2Kontaktli payvandlash jarayonlarini nazorat gqilish va avtomatik boshgarish
tizimlarida EXM ning qooéllanilishi

Kontaktli payvandlash texnologik jarayonlarini hisoblash texnikasidan foydalanib n
gilish va avtomatik boshqarish tizimlarini quyidagi tizimlarga ajratish mumkin:
1).payvandlash sifatini nazorat gilish va bitta mashinani boshqarish tizimlari;
2).mashinalar gurhini boshqarish tizimlari;
3Ybodb6l i nma, l'inivya, S e X vV a korxonaning
boshqarish tizimlari.

Payvand birikmalarning ishonchliligini oshirish uchun kontaktli payvandlash jarayo
aktiv nazorat qilishdan vdurli matematik modellardan foydalanib olib borish maqgs
muvofiqdir.

Payvandlash jarayonlari parametlari datchiklari va EXM ni ishlab chigmasdan
mashinaga o6rnatmasdan turib payvandl as|
bosharish uslublarini ishlab chigish hamda ulardan apparatlarda amalda foylalanish |
bodl mas edi
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24.3. - rasm. Kontaktli payvandlash mashinalarining EXM dan foydalanib boshqarish tihin
tuzilish sxemasi.

EXM ning asosini d a siluvahr axborotdi yshlashh garilmasimotsessc
tashkil etadi . Dastur kl aviaturada teri
ularning ijrochi qguril mal arga hamda 1 ndi
S1 va S2 alamashib lagichlar uzilgan holatida KQ qurilmasi yordamida payvanc
jarayonining kerakli siklogrammasi terilib, EXM da amalga oshiriladi: KMI (kuchaytirgk
EPK (funksional apparatlar)PU (pnevmoyuritma); FR (faza rostlagictkM2 (kuchaytirgich)-
K (funksional apparatlar) PTr (payvandlash transformatori). PSR yoki RVI rostlagichla
foydalanib, payvandlash jarayonini boshqgarishning uzilgan (ochik) tizimlaridan fargliroq, E



yordamida boshgarishning uzilgan (ochiq) tizimigayvandlash jarayonida rejim paramet

turlicha od6zgartiriladigan jarayon si ki
jarayonni boshqgarishning hamma uzilgan tizimlarida payvandlash rejimi parametrlarini (r
nuqgtal.i payvarmrakldamelridmi )quiylmgaroié t anl anga

vaqgtida tuzatishlar kiritiimaydi va jarayonning oxirida chokning olingan sifati hagida a:
bodl maydi

Payvandlash sifatini nazorat qgilish va jarayonni boshqgarishning tutash (yopiq) ti®dide
S2 al mashib wulagichlari tutashgan bodl ac
(masalan, payvandlash tokiay datchigi, elektrodlardagi kuchlanisfeening pasayishi datchig
detallarni sigish kuchi pay va joriy vagttd at c hi k1l ar i) dan kelg
ragamli kodlarga aylantiriigandan keyin KQ qurilmasiga keladi, bu yerda ularni protsesso
koorsat mal ariga muvofiq qayt payiUsshpag ypay) ninc
chokhanll &r i (chunonchi, di ametri d) bil
protsessor vosi tasida ani g vaqt massht
qurilmalar (KM1 va FR) ga chiqgish buyruglarip@yFW) shakllantirilladi hamda indikaiye
gurilmasi 1Q ga signallar beriladi, bu yerda fagat payvandlash rejimlari emas, balki ct
hi sobl ab chiqgaril gan d)bamgydzitadnl ar i (masal ¢
Bundan tashqgari masalan, diamdtmi ng j oriy gi ymatiga mu
taggoslash qurilmasi TQ da ustavka bilan berilgan nominal dianmetniy giymati bila
tagqoslanadi va bu giymatlar tenglashgan paytda TQ qurilmasining chigish joyida
shakllanib, payvandlasbkini uzuvchi qurilma UQ ga keladi. Bu qurilma faza rostlagich FR
chigish joyida impulslarni shuntl aydi,
payvandlash jarayonining barcha operatsiyalari dasturda yozilgan-kettik@a amalga osdi.
Boshqarish tizimi payvandlash tokini, elektrodlardagi kuchlanishning pasayishini va jaray
boshqga parametrl arini o6l chaydi hamda née
asosida payvandl ash toktzogar tyiokiis hpgaay vaamid
ishlab chigiladi.

Agar tizim sifatli birikmalar olish uchun rejimga zarur tuzatishlar kirita oladigan hc
bodél mas a, payvandl ash todédxtaydi va i ndi
jumladan elektrodlarni charxlash zaruriyatini keltirib chigargan sabablar bartaraf etilg
keyingina payvandlash davom ettirilishi mumkin. Bunday tizim yordamida payval
jarayoni ni boshqgari sh payvandl ash ani g
payvandchining mahoratiga kam bogo6liqg b
mexnat unumdorligini oshiradi.

Bitta mashinani boshqarish tizimlari bilan bir gatorda ypika y vand |l as h | i

yagona tashish konveyerivosa si da o0zar o bogol angan, b
boshqgarish tizimlarini i shl ab chiqgi shga
Keyingi yillarda kodéplab ishlab chiqgar:i
payvandlash operayalarini hamda detallarni tashish ishlarini bajaradi. Robotlar liniy
boshqgari sh ti zi mi guyi dagi vazi fal ar b
omburi) talab etiladigan traektoriya rish
robot manipulyatorining harakatlanish tezligini boshqarish; har bir robot uchun payv:
rejimlarini boshqgari sh; konveyerni bosh
asosiy parametrlarini nazorat qilish; elektr energiyasi sak@maytirish; payvandlash sifat
nazorat qil i sHhpaylviamidyl aansihn gu sykiugnéail sahr i hol

robotlarni zaxiradagilari bilan almashtirish.

Mexnatning zamonaviy tashkil etilishi payvandlash jarayonini ham, oldingkesangi
texnologik operatsiyalar majmuini ham boshgarish tizimlariga ygngin g i tal abl
Istalgan paytda uskunalarning ahvoli xagida axborot olish, bekor turib golishlarni hisok
borish hamda taxlil gilish, mexnat unumdorligini osHirisnkoniyatlarini, elektr energiya
materiall arni tejash I mkoni yatl arini a
Madél umotl arni sistemati k tarzda todpl ast



bool i nmakari kosexhal ari ni Il stalgan vagqt
vaqgtda payvandlash texnologik jarayonini boshqarish tizimlarining funksional sxemalari
chigilgan boodlib, ul ar payvand]l amahsex, hams
kor xona darajasida boshqgarishni tadminl:

Nazorat savollari.

1 Kontaktli payvandlashni boshqarish apparatlarining asosiy vazifasi nimalardan iborat?
2 Kontaktli payandlash texnologik jarayonlarini hilsoblash texnikasidan foydalanib ni
gi lish va avtomati k boshqgarish tizimlard:i
3.Robotlar liniyasini boshgarish tizimi ganday vazifalarni bajaradi?



25MAGOGRUZA.

KONTAKTLI PAYVANDLASHDA MEXANIZATSIYALASHTIRISH VA
AVTOMATLASHTIRISH

Reja:
251Yi g6éi sh va payvandl ash mosl amal ar i
25.2Potokli va avtomatik liniyalar
25.3Sanoat robotlari

Tayanch sob6xziwgaiisthowval praiyvandl ash mos| ¢
sanoat roboti

25.1Yi gb6éi sh va payvandl ash mosl

Payvandl ash operatsiyasi (biri kma hosi
operatsiyalarning mexanizatsiashtirilish darajasi esa gator hollarda 10% dan oshmaydi, |
payvand konstruksiyalar tayyorlashga sarflanadigan vaqtingdiatta (7080 % gacha)
yordamchi operatsiyalarga todégdéri kel adi

Mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish buyum ishlab chigarish dasturi
belgilanadi. Tajriba tarigasida va mayda turkumlab ishlab chigarishda uncha mi
bod6él magan yabéadrsh mesxhamzatsiyalashtiri
guril mal ardan foydal anil adi . Koopl ab i
mexanizatsiyalashtiriigan moslamalar, maskantomatlar va sanoat robotlaridan foydala
xosdir. Payandlash mashinalari, mexanizatsigahtirish va avtomatlashtirish vosita
texnologik jarayonning borishiga garab joylashtiriladi hamda ulardan mexanizishtailgar
potok liniyalar yoki avtomatik liniyalar tashkil gilinadi.

Kontaktipayvandl ashning ob6dziga X0S Xususiy

avtomatlashtirish vositalarini konstruk:
beradi:

1.Mashinaning payvandlash konturiga kiritiladigan qurilma va moslamalar det:
magiitlanmaydigan materiallar al umi ni 'y qgqoti shmal ar i, ma

kabilardan tayyorlash tavsiya etiladi.
2Mashinaning tok keltiruvchi qismlari tok shuntlanmasligi hamda detalning
shikastlanmasligi (kuymasligi) uchun moslamadapr at i b (i zol yat si vy

BNugt al i vV a chokl i payvandl ashga mo 61 |
konsollarning egilib qgolishini goplash uchun dempfirlanishi, masalan, erkin tayanc
o6rnatilishi ketrlik eslhektdlmao didzae, nunipmg uz
yeyil ganidan), joylashtirishga imkon t uf¢
A4Mosl amal rning turi (kobdbchma yoqi kodch
aniglanadi.

5.Moslamalar payvandlash joyiga bemajalinlashishni giyinlashtirmasligi kerak.
6Uchmauch payvandl ash mosl amal ar i yetar |l i
detall arga bardoshligini taodminlashi zai
Yi goi sh mosl amal ari, yaodni anddazdetllamni, Kk
chizmaga muvofiq todégdéri odbébrnatish uchuit
kichik detall arni bir necha joyidan pay\
mashinal arida amal ga oshirr ikloadcih.ma¥i rmoksrl (
koéchma mosl| amal ar ( omb |l ar, toopponch:

i goi

0 ir
gooyil adi . Badzan yig sh mosl amal ari da

payvandlash moslamalari hisoblanadi.

* Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practces American Welding Society- Connect Learn Success, 20



Murakkab shaklli detallar (vagonlar qopgoglarining uzellari, uchish apparatlarining pane

bodl i nmal ari ) maoXsusyigtédpell Isat endl ari da
(odatda gorizontal) bodél gan gur i | mbkbatonrar
gi sqgichl ar va h. bilan jihozlangan. Yi
turkumlabi shl ab chigari shda) yoki maxsus (tu
mumekin.

25.2Potok va avtomatik liniyalar

Potok va avtomati k |l iniyalardan yirik
mollari, avtomobillar ishlab chigeshda) foydalanish magsadga muvofiqdir. Asosiy va yords
uskunal ar maj muy.i potok I iniya deb atal
j uml adan, buyumni bir ish odédrnidan boshc¢
bajarilishin tadmBohdgdiuskunal ar vV a i s h 00T i
operatsiyalari bajariladigan tartibda joylashtiriladi.

Avtomatik liniya asosiy, yordamchi va qutaritdshish texnologik uskunalari, mashina
hamda mexani z ml alarbuywnjtayyoriash hamdadtdyyotbash jarayonida un
l i ni yaning tegishli joylariga surish wuct
ishtirokisiz muayyan texnologik izchillikda va muayyan maromda amalga oshiradi. Liniyac
barcha operatsiyalar avimatik bajariladi, odam esa fagat uskunalarni sozlash, kuzatish va
rostlash ishlarini bajaradi. Ayrim holl &
operatsiyalarni ham amalga oshirishi mumkin.

Quvurlar ishlab chigarishda quvur payvandlaydigatomatik qurilmalardan foydalaniladi
(25.2-rasm).

25.2-rasm. Quvurlarni payvandlash stanining sxemz

O6ramdagi tasma konveyer (1) va chuvatki
tod6goril anadi hamda uchl ar i-uclhmyantlash rbashinasr
da uzluksiz tasma qili b payv atilatlil Jarayanduzluksizc
boolishini taodminlash uchun tasma wuchl ar

hosil gilgich (6) dan foylaniladi, u goliplash stani oldida tasma zaxirasini yaratadiish
roliklari tasmani goliplash qurilmagr) ga keltiradi, bu qurilma gorizontal va vertikal
kattaklardan iborat. Shakl berilgan tanavor payvandlash mashinasi (8) ga keladi, bu yerdz

chastotald] tok bilan bodyl ama chok -pa@oyv:e
aralashmasi vamsida586 0O AC har oratgacha sovitiladi
uchun stan (10) xizmat qil adi . Shundan ¢

keyin reduksion stan (12) ga va uchuvchi (13) da kesishga yoki kesish dastgatiali) keyin
esa pardozl asHl5)akelkdi. n mal ar i (14)

25.3Sanoat robotlari

Sanoat roboti mani pulyator va dasturl
chigarish jarayonida harakat!l ant i r ullagdn)



ishlab chigarish buyumlarini va texnologik jihozlarni harakatlantirishdagi insonning <
o06xshash vazifalarini ado etadi

Hozirgi zamon sanoat robotlari bajaradigan ishlariga qarab quyidagicha tasniflanadi:

1) i xti soslashuviga koo6r a:

a) robotning gqooliga mahkaml angan payvan
payvandlash;

b) payvandlanadigan uzellarnitashish | a r n i ko6chmas payvand
tagiga oo6rnati sh, vaurnawatdagi uzellar bitad almashtirsihh Bu h
robotning ish organi ushl ab oluvchi quri
2) ish organining- mani pul yatorning harakatl anuvec
oltitagacha bod6l adi ;

3) ish organini harakbhabdagahr kebrdchahahba
a) todrtbureihatk aeardngam ning siljishi uch

amalga oshadi;

b) silindrsimon tizim- ish organining siljishi ikkita ilgarilama (vertikal hamda radial) va |
aylanmal ver t i kal o6qg atrofida) harakatl ar h
d) sferasimon tizim ish organi ikkita aylanma va bitta ilgarilama harakatlar evaziga siljiydi;
4 mani pulyator yuritmasining turiga koor
a) gidravlik;

b) pnevmatik;

d) elektrmexanik;

e) aralash.
25.2rasm. Sanoat robotlarining kinematik sxemalari.
Manipulyator mustaqgil harakatlanuvchi mexanizrdar j r o c h i organl
ularning har biri i sh organini harakat |
yoki gidroyuritmala bi | an tadminl angan.

Gidroyuritmalar juda tezkorligi va kuchining kattaligi bilan ajralib turadi.

Robotlarning asosiy tavsiflari:

1) tezkorligi (harakatlanish tezligi)0,055 m/s;

2) joylash (nuqtal-dx2zaRlmqmo éyi sh) aniqligi

3) ombirlaryokit as hi | adi gan uzel200kygackmng katt a
Modulli robotlarning istigboli juda porlogdir, chunki ularda almashtiriladigan univ

bl okl ar (modull ar) qgqod6llaniladi. Tugor.
berilgan ish ab c¢chi gari sh sharoitiga tatbiqgan
robotl ar yi goi sh mu mk i n. Robotning ko
mumki nl i gi -birigad zidg talabkarni: bishlab chigarish maydonlari, xodimlar

malakasi, xavfsizlik texnikasi va hokazolarni inobatga olish imkonini beradi. Bunday robot
jumladan, yengil avtomobillar kuzovlarini payvandlashda foydalanish avtomatlashtirishnil
yugori darajasiga (80 %) erishishga imkoniyat yaratadi.

Robotni berilgan dastur asosida harakatlantirish uchun boshqarish tiziotot "miyasi“da
foydalaniladi. Boshqarish tizimi avtomatik ishlaganda buyruq signallari ijrochi gismlarga

Buning uchun Xotira qguril masi da s axiorotla
foydal ani |l adi . O6qgitish rejimida operat

pultda turib, robotni alohida nuqtalarga seksta olib keladilsh organining holati xaqide
axborot xotira qurilmasiga keladi.



Sanoat robotlaridan mexanizatsiyalashtiriigan va avtomatlashtiriigan liniyalar tizin
foydalanish aynigsa istigbollidir.

Yiqéilgan va oldindan p a ykvoaont dal r aandg agna |
yordamida suruvchk onveyer (1) vositasida ©polga
uzatiladi (25.3r asm) , konveyer bodéyl ab sanoat r ol

3 4 5 5

U O §
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25.3rasm. Robotlarlardan foydalanib yengil avtomobillar kuzovlarini nugtalipayvandlash
bod6l mmasming sxemasi .

Robotlar konveyerning ikki tomoniga, maxsus chuqurlar (11) ga yoki konveyer tep
estakadalar (10) ga oo6rnatil i shi mu mKk i n
mi ntagasida bodl adigan qilib tkmordvaeyadri .b
monorels (4) da montaj qilinib, ikkilamchi konturning egiluvchan kabbellari yordamida r
payvandl ash mashinasining payvandl ash

kuzovlarning bir necha turini tayyorlash mumkin. Liaipymumiy pult (3) dan boshqarile
Payvandl ash ni xoyastiugsshageggachb,odkodmar
konveyerdan oli b, pardozlash bodlinmasi

Nazorat savollari.

1Kontaktli payvandlashda mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish  vosil
konstruksiyalashaning o06ziga X0S Xususi )
2 Mexanizatsiyalashtirilgan potok liniya deb nimaga aytiladi?

3.Avtomatik liniya deb nimaga aytiladi?

4.Sanoat roboti deb nimaga aytiladi?

55anoat robotl ari gaysi bel gilariga kobor
6.Sanoat robotlarining asosiy tavsiflarini aytib bering.



26MAO RU.

KONTAKTLI PAYVANDLASHNING NUKSONLARI VA SIFATINI NAZORAT
QILISH

Reja:
26.1Payvand birikmalarning nugsonlari va ularning sabablari
26.2 Sifatni nazorat qilish dasturi
Tayanch sob6xziwgaiisthowval praiyvandl ash mosl| a
avtomatik liniya, sanoat roboti

26.1Payvand birikmalarning nugsonlariva ularning sabablari

Nugtali, relefli va chokli payvandlashdagi nugsonlar:
a) chala payvandlash quyma o6zak o006l char
chigishi yoki odédzakni ng u uoggsamgisoblanasiochuma s | i
uning tashqgi tomonda namoyon bodlishi h
nugsonning umumiy sababi payvandlash tokining kichikligi yoki etarlicha zich emasligi
(payvandlash joyida) tufayli harorat maydoninin buzilishidir. fiokg zichligi etarlicha
bodél masligiga elektrodlar detalning tik
nuqgta orkali tok shuntlanganda elektrodlarning tegish yuzasi haddan tashqari kattalashist
sabab bodlishi mu mk i n .dagMigsHackattaligiyakis on  d e t
payvandlash joyi yaqginida tasodifan tegib ketish tufayli ham vujudga kelishi ehtimoldan
holi emas;

Ipin  Gigp

o= & - €75 -
% d dkﬂﬂ ﬁﬂaﬁ
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26.1- rasm. Chala payvanllagan joylar turlari:

a-biri kmani ng umuma na yhroisnm |mibkoroéolrneal selfilgair; b
kelishijv-o6zak ul chamlariningdékbchiklrigh [dy

Ll
Il

b) payvand birikmaning quyma joyi nugsor
Darzlaan ot eki s gi zi sh va tez sovish oqibatd.i
zooOoriqishlar tabésirida paydo boola di. I
moortlikning harorat oraligoiddl ( MKOhi de
sababl ari rejimning haddan tashqgari qgatt
j zakning markazida har xil kavakl ar, b o«
iflosanishi va payvandlash paytida sigish kuchgninet ar I i emas | i gi s
] |
S 2 (2T
= [ | 3—:.4
9 4 4 Y
26.2.-rasm. Chayqgal i b t-@shgiliblois$hth atngdiomnichkicgebri ; v

tomonlama payvandlashda oxirgi tashqi.



26.3 rasm. Payvandlash joyidagi noyaxlitliklar:
1-ichkidarzlar; 22 b o 6 s h-tashgi darz&ar;4¢c 0o 6 si mt al ar é
d moodrt birikma toblanuvchi podl atl ar
pasaytiradi. Nugson sinish turiga garab aniklanadi: u odatde hani ng ke si
Nugsonga sabab qilib rejimning juda qattigligini yoki mashina elektrodlarida termik ishl

notodgori sikli tanlanishini kod6rsati sh
e) payvand chokning zich (germetik) emasligi payvandlash rejimi parametrl
chetl ashilganda yuzaga kel adi . Tok kuch
ol i b kelishi mu mk i n. Payvandl ash toki }
gi sqgari shi guy ma o6zakning k i c Hir-birihi agephash
yoodqol adi va nuqtalar oraligoé6ida chal a

CHokning zichligi ortigcha havo bosimi bilan sinab yoki boshqga usullarda nazorat gilinadi.
Uchmauch payvandlashdagi nugsonlar:
a) chala payandlanganlik- uchmauch birikmadan oksid pardasi sigilib chigmasdan ¢

ketganligi, shuningdek oksidlar yoo6qotil
bod6l maganligi tufayli metall b ®Gigganljeydaids fira
dogo6l ar giyofasida kodérinadi. CHala pay"
jiddiy kamaytiradi. Ushbu nugsonga nobargaror erish, chugish boshlanmasdan oldin to
guyi sh, chala erish, chobklti shish mamkil n(
darajada bodédl maganda birikish joyida si
Uning kristallani shi ogi batida chood6ki sutr

birikish joyi yaqginida qattiesuyuqlo | at d a g i gi smda ham paydo
b) metallning ortiqgcha qizishi odatda chok yaginidagi joyda metall zarralari yiriklasht

birikmaning plasti kI igi pasayuviga saba
kelishi mumkin. Nugsonningbaa b | a r i erish siklining had
ol din detallarni ortiq c¢cha qizdirish,

muddati ning haddan tashqgari uzunligidir;

viuchmauch payvandl ashdalpayddkkhodliddi goaond y«
(hal gasi mon) bodl i shi mumki n. Bodyl ama ¢
Bu nukson payvandlash joyi ortigcha giziganda yuzaga kéfadijasimon darzlar odatda
toblanuvchi materiallar haddan ziygdat t i ¢ rej i mda payvandl al

hosi | bool i shiga mashi naning harakatl ar
gi smal arda qgqayi shgogq deformatsiyal ani shi
gatlamlarga ajralishtt o 6 r i ni shi dagi nugson ham kirad

kurinishida bood6l adi ;

g) detal yuzasining kuyishi detalning yuzasi payvandlashga yomon hozirlanganda, sigish
etarlicha bod6l maganda vyoki andatoklkedtirilgar jeytaekzt
beradi. Bu joyda issiqlikning kodép ajral
payvandl anayotgan met al | tobl angan bool ¢
ortishi natijasida detalga keyingi mexaniklisv berish murakkablashadi.

Joiz nugsonlar soni va turi texnik shartlar yoki boshga hujjatlar bilan belgilanadi hamda
konstruksiyaning muhimligi, payvandlash uskunalariga, detalning materiali va boshga om
bogdélig bodl adi



26.2.Sifatni nazorat qilish dasturi
Kontaktli payvandlash usulida olingan payvand birikmalarning sifati butun texnolog
jarayon: payvandlashga tayyorlash, yirish va konstruksiyani payvandlash qoidataata

gi lingandagina taodéminlanadi. Payvandl as
v a vy ipayeandtash moslamalari ishini nazorat gilish muhim ahamiyatga ega.
Nugsonlarni o006z vaktida ani glteanmlbgikva ul a

chorat adbirl ar kodérish hamda mahsul ot si f a
texnologik jarayonning barcha bosqichlarida muntazam nazorat zarur.

|FIa|F1 BaHOMAW CUDATUHY HagopaT KMJ‘IMLIJl

HnaMmanapHn - NanBaHanawAzM MNaneanAnaw MNaiBarAYMNap MansanHn MaiBaHanaw
TEXHONOMME ONEFALMANARHY YCHYHNARH MANFKITUHA GUpuKmManapHa HARIEHUHUHT
HZ3ICRAT FAnALW HA3CRAT KMnMw B3 MCCMaMANAIHHA HAITRAT KMMW HAZORET KUIUW AETGMET MK
HRICRAT KANHW HAIQRAT KAMHALLIA
Gyaud PEKIMM
NARAMET PAAAUHN
Gyamachan YMYMIALWTUAYEHI
napametpnap SyAuda

Ky OMAMNA

£0.5 Iaslill. Sliaull raszuiat yiisii sxeiiiasi

Chizmalarnitexnolodd nazorat qilish payvand bi
va o060l chamlarini, materialning payvandI
bemalol yaginlashish, tanlangan galinlikdagi materiallarni payvandlash, shuningdek pay
va naorat gilish jarayonlarini mexanizatsiyalashtirish hamda avtomatlashtirish imkoniyatl
tekshirishni nazarda tutadshni malakali texnologpayvandchi va buyum konstruktori olib
borishadi.

Payvandl ashga oid oper at s iripytgam detailarnin a
nazorat gilish va payvand buyumni geometrik nazorat gilishdan ibbiatg 6 i s hga k
detallarni nazorat qgilish ularning yuzasini, galinligini, materialinig markasini, detallarning

o6l chamlarini tekshbhetiadlhlnar o@&l ¢ ltdmlgar iol
payvandl ash sifatiga jiddiy tadsir koor
nazorat qgilish uchun nazorat mosl amal ar
mashinalaridankemgoy dal ani | adi . Payvand buyumnir
payvandlangandan keyin buyumni topshirishning yakuniy operatsiyasidir. Buyumning as
o6l chamlari o6l chanadi yoki u maxsus na

vagtdayakuniy operatsiyalarning payvandlanish sifati hamda payvand birikmalarni tashqi
pardozlash sifati ham nazorat gilinadi. Tanlab nazorat gilish uch koordinatali avtomatik e
o6l chash mashinal arida o6l chash orqgali

Yi goi sh haspameshamal ari ni nazorat qi
muhim bobégdin hisoblanadi. Kodép holl ard
ahvoliga bogdéliq bodladi. Bu moslamlard

koordinath ar i ni 0 6 | ¢ h aviurakatanzoslamalarni tgkishirishni eezlashtirish uc
maxsus mastemaketlardan foydalaniladi.

Payvandlash uskunalarini nazorat gilish deganda, mashinalarniragtifa attestatsiya
gilish nazarda tutiladi. Bundamashimarg asosi y texni k madl um
mashinaning ishlatishga yaroqliligi hagida guvohnoma beriladi.

Sozl ovchi va payvandchilarning mal akasi
toifadagi ishchilarga ularning ish razryadiga muvofiq nyzaymalaka talablari kuyiladi.
Sozlovchi va payvandchilarvagta qt i da mal aka sinovidan o
hamda amaliy kodéni kmal ar i tekshiriladi
gooyil gani h acmida guvohnoma beril



Nazorat savollari.
1.Nugtali hamda chokli payvandlashdagi asosiy nugsonlarni ayting va tavsiflang.
2.Uchmauch payvandlashdagi asosiy nugsonlarni aytintavaiflang.

3Si fatni nazorat qilish qgqaysi bosqgichlarn
4.Chzmalarni texnologik nazorat gilish nimalardan iborat?
5Payvand birikmaning sifatini nazora t qi

5.Payvandlash rejimi parametrlari gaydnagsadda nazorat gilinadi?



2-MAG6 RU.

KONTAKTLI PAYVANDLASHNI NG NOOQSONLARI
QILISH

Reja:
27.1 Payvand birikmaning sifatini nazorat gilish usullari.
2 7.2 Payvandlash jarayonini nazorat qilish.

Tayanch sob6xigaiisthowval praiyvandl ash mosl anm
liniya, sanoat roboti

27.1.Payvand birikmaning sifatini nazorat qilish usullari
Payvand birikmalarning sifati turli usullar bilan namunalar va detalda, birikmalarni buzi
hamda buzmasdan nazorat gilinadi. Sinov uchun namunalar odatda uskunani berilgan reji
sozlash paytida va keyin belgilangan muddatlarda tanlab olinadi.
Biri kmani buzib nazorat qilish texnologi
ma 6 | ugdordagi birikmalar, masalan, nugtali birikmalar buziladi, keyin esa yana

as)0)
27.1- rasm. Sinovlar uchun texnologik namunalarning shakli:
a,b-texnologi k sinab koodri sh, -tgiqgdishkgamexanik usadi
sinash uchun; dustmaust birikmalar namunalarini tayyorlash uchun xaritapeilish va
buralishga mexanik usulda sinash uchughoklarning zichligi tekshirish uchun.
Payvand chokning sifati 10 ta namunadan iborat turkumni buzuuchga karab aniglanadi.
Mexani k sinovlar natijalarining t abuedagma
Fh'm*yp- Pej ni "gar TfdaTbitla nuqtaga (chokka
o6rtacha buzuv c hnugtalibirkmaldr ocaun 08,45lgaVa chokh birikmalar
uchun 0,20,25 ga teng koeffitsientOlingan mexanik sinovlar natijalari ushbu buyum uchun
nazarda tutilgan eng kichik j oCHklimust ah
payvandlashning (birikmaning)i ¢ h | i g i peri metr.i bodyl ab
tekshiriladi. Payvandlab bodélingandan ke
sigilgan havo haydaladi. Namunalarning zichligi ularni suvli vannaga botirib aniglanadi.tcl
uchmpyvandl angan namunal ar ni egilishga sir
egilish burchagi o0l chanadi yoki singan

27.2.- rasm. Uchmauch payvandlanayotgan namunalarni statik egilishga sinash sx



Texnologik namunalarni sinash natijalari asosida payvanllashga yoki tayyor buyumni gab
olishga ruxsat beriladDetallarning ayrim turlari uchun belgilangan turkumdan olingan tayy
buyuml arni t an/l albayotib Buznnasdan nazsrat tilish. Gashqi toma@ndan

kobzdan kechirish buzmasdan nazorat qil.]

kod6pincha etalon bilan taqgqqosl ashdan f o)
sonivaularning oyl ashuvi, oo0yiqlarning o006l chaml
chayqgalib todokil i shl ar Zidhlkmtekshgishdakerosi o 6 a t d
namuna, sigilgan havo, gidravlik sinovlar, sizishni izlagichlar va hokazolargdfafoladi.

Nazorat mosl amal ari, universal yoki ma x

M rn

konstruksiyaning geometrik o6l chamlar.i
birikmalarni tekishirish uchun nazoratning radiatsion usullaridan kam foytkdaridshbu
nazorat uslubining sezuvchanligi 1256 atrofida. SHu bois ushbu usulda oksid pardalari kalt
nugsonni aniqglab boo6l maydi. Mazkur wusul
bermaydi.Ultratovush yordamida nugsonlarni aniglash (des&kipiya) nazorat gilishning
zamonaviy usullaridan biridir. Ultratovush tebranishlari metallda targalar ekan, nugsonlart

gaytariladi, agar nugsonlar o6l chamlar:i
10’ Gs gacha chastota bilanishdlay gan hozirgi zamon defekt
kichik bodél magan nuqgsonlarni aniqlay ol
goovakl ar, darzlar, chala payvandl angan

guyma o ®@ddlcmiamg a rAyniwsul bilaninazorat dilish anigligi 885 %
atrofidadirMagnit yordamida nugsonlarni aniglash asosan uehahgbirikmalarni nazorat qilis
uchun foydalaniladi. Agar detalni magnitlansa, nugson bor joyda magnit maydoni albatta
buziladi. Buni maxsus defektoskoplar yoki magnit kukuni yordamida aniglanadi. YUzadag
nugsonlar va yuzaga yaqin turgan nugsonlar yaxshi aniklanadi.

27.2. Payvandlash jarayonini nazorat gilish

Payvandlash jarayonini avtomatik nazorat gilishning murakkajaligionning gisga
muddatliligi, uskunalarning ish unumdorligi kattaligi, elekt parametrlarning impulsliligi,
birikmaning shakllanayotgan joyini kuzatish imkoni yugligi va boshga omillar bilan
tushuntiriladi.

1) Payvandlash rejimi parametrlarini nazorat qildgtyv aqt i da va uzl
maXx s us apparatl ar yaratish yool. bil an
shuningdek payvandlash rejimi parametrlarini avtomatik barqgarorlashtirish magsadi
boriladi. Nuqtali, relefliva choklp ayvandl ashda odél chanadig
toki, sigish kuchi, payvandl ash hamda tc

Payvandlash tokinivagt a gt i da ( davr i y }1M asbdbidan ®knihuzluksc
kuzatib borish uocun KAST-2M, KCT-1 asboblaridan foydalaniladi.

Mashina elektrodlaridagi statik sigish kuchi DPS turidagi prujinali dinamofh@@.0000
daN) bilan o6l chanadi, buning uchun u me

Payvandl ash si lzunliginitagghli yamyprilarnokuzatish vg assillograft
gayd etish natijasida o6l chash mumki n.

Rol i klarning aylanish yoki detallarnin
datchigi (masalan, US$ datchigi, vsh=0,40 m/min) ishlatadi.

Jarayonni biri kmaning sifati bil an eng¢
parametrlarb el gi | ar booyi cha nazorat qilish.

relefli va chokli payvandlashda ha rakatlanuvchi elektrodsiljighi, ayrim elektr parametrlar,
ultratovush tebranishlarining yutilish darajasi va b, uclutia payvandlashdametall eriganda
ulagichlarning emirilishi natijasida tokning pulslanish chastotasi, detalarning qgizish daraja
Nugqtali, chokli va relefli pyvandlash vaqtida metallning issiglikdan kengayishi tu
el ektrodning siljishi payvand chok quym
borlig. Sizish kuchRPAY pastki konsolning reaksiyaBp tufayli muvozanatlashadi, ichki kuch



FN esa elektrodlarmi, kattalikda ochishga harakat qgiladi. Elektrodlarning
siljishini ulchash uchun ikki tayanchli kontaktli elektre x ani k o6z gart ki c
foydalaniladi.

l&f

3 /
] L 2ERI
> d
TR0, v *
Yooa . ©d)

27.3 rasm. Metallning issigligdan kengayishiatijasida harakatlanuvchi elektrodning
siljishi:
a-el ektrodl arning -bobskt aoadlbbachi hgl aok; obt

Payvandlash jarayonining elektrodlardagi kuchlatigk ning pasayishi, targaladigan quv
REE va payvandlash jodagi energiyaQEee kabi parametlari elektrodlar orasidagi elektr garshi
cCchEE ni aks ettiradi, ulardan payvand ch
umumlashtiruvchparametrlar sifatida foydalaniladi:

ty 02

_ . _ .2 -2
Uce=Tedyo; Pcc_rccltjo; QqcﬁquOqt
0

bu erdai pay VaI'ee - payvandlash tokining hamda elektrodlar orasidagi garshilikning oniy
giymatlari.

Payvandl ash jarayoni ni nazorat qilish i
1) passiv nazorat, bunda o6l chanayotgan par
parametrl ar dan chetl ashgan taqgdirda ap|
dl anayotgan detallarga bodyoq sachratadi
sifatsizpayvad bi r i kmal ar hosi | bodél ayotgani ni
2) aktiwv nazorat, bunda o0l chanayotgan

apparatl ar mashinaning boshqgarish organ
giymatini barqarorldstiradi.

Nazorat savollari.
1.Nugtali hamda chokli payvandlashdagi asosiy nugsonlarni ayting va tavsiflang.
2.Uchmauch payvandlashdagi asosiy nugsonlarni ayting va tavsiflang.

3Sifatninazor at qil i sh qaysi bosqgichl arni 00
4.Chzmalarni texnologik nazorat gilish nimalardan iborat?
5Payvand birikmaning sifatini nazorat qi

6.Payvandlash rejimi parametrlari ganday maqgsadda nazaretdift



28MAORUZA.
TEXNIK -IQTISODIY KO6 RS AT KI CHISAUWWALARNI MONTAJ QILISH VA
ISHLATISH, XAVFSIZLIK TEXNIKASI

Reja:
28.1Texniki gqdi sodiy koorsatkichlar
28.2Uskunalarni montaj gilish va ishlatish
28.3Xavfsizlik texnikasi
Tayanch so06:z wiagdibsor aMarpayvandl ash mos|
avtomatik liniya, sanoat roboti

28.1Texnik-i qdi sodiy koodérsat kichl e

Kontaktli payvandlashning turli usullaridan foydalanish samaradorligini ifodalovchi asc

texniki qt i sodiy koodorsatkichlarga mehnat sar
metall sirimi elektr energiyasi, elektrodlar va boshga yordamchi materiallar sarfi giradi.
Mehnat sarfi payvandlash operatsiyasiga sarflanadigan dagiabay vagbilan aniglanadi:

tdon = tm + tyord + tqod6sh + ttan |,

buerda:tmpayvandl ash rejimiga bogd6liq bodlg
tyord = (0,70,8)tdon-d et al ni o o6rnatish, qgisish va ol
sarfalmadi gan vagt boo6li b, yordamchi operat

buyumga yakinlashish qul ayl i gGl5)ma+-tydid k a z c
uskunal arga texni k xizmat ( mashi naHvalb)uchu
sarfl anadi gan qo ¢ s-idamotish e iskdagghtoshgatanaffuslarming , 2
davomliligi.

Kontaktli payvandlash uchun tdon va ayniksa tm ning giymati kichikligi xosdir, bu esa
mazkur jarayonni ng un ulgiabderddii Rulatlarwaieqgl r i bc
gotishmalarni parchinlashga nisbatan, nugtali va chokli payvandlash ish uilreb 8shishini
taomi naydi

Donabay vaqt, bir vaqtda ishlaydigan is
ifodasini topish mumkinButun payvand uzelni tayyorlash tannarxi elektr energiyasi, yorda
materiall arga, uskunalarning eskirishig

oladi. Kontaktli payvandlash jarayoniga mehnat sarfining nisbatan kamligi uning pastdanr
ham belgilab beradi. Kontaktli payvandlashning sanoatning turli sohalarida joriy etilishi

met all arg ancha tejalishini taodminlaydi
Kontaktli payvandl ash nisbatan energiya
payvandlanadigan metallarga,b i k mal arni ng o6l chaml ar i ge
payvandl ash rejimiga /tok impulsining m
Energiya ®marfi: a) nodqg

payvandlashda

2

N,cog QZ,.,.
G=_H g v aer)

36 Ei(fnﬂ)

bu erdaNH - mashinaning nominal quvvati, kVA; Upay(s.ywpayvandlash uchun gabul
gilingan bosgichda salt yurishning ikkilamchi kuchlanishi, V; UH(s:yo9minal bosgichda sal
yurishning ikkilamchi kuchlanishi, V; cd#s mashinaning quvvat koeffitsiant b o o6l i b,
mashinalar uchun 0,4 5~ 0,5 5 ga, osma mashinalar uchun 0,75 * 0,8 5 ga teng;

b/ chokli payvandlashda:

i o, 100 ta nugtaga k'\@oat,



2

N,, cogy A, Lt )
=— = 1280t 019 1m chokka kVioat,
60 @ 1) ty ot lsoc
bu erda cas= 0,6--0,7- mashinaning quvvaoeffitsienti; v/ eritib uchmaich
payvandlashda:

G = k-F-Aerish , bitta chokka k\/soat

bu erda$= 0,0120,016- erish tezligini hisobga oluvchi koeffitsient;

F-payvandl anayotgan detall & koéndal ang
Aerish- eritishga qoldiriladgan jami quyim, sm.

YOrdamchi materiallar sirasiga odatda elektrod gotishmalari, tok keltiruvchi gismni sovitis
va sigilgan havo giradi.

Nuqtal. payvandl ashda 1000 -15g varchollitpaymandlaghe
100 m chokka 5009 elektrod materiallari ishlatiladi. Uchmech payvandlashda ishlatiladig
gisuvchi qurilmalar20000@ 00000 ta biri kma payvandl asft
rejimlaridan foydala nilsa, elektrodlar jadal sovitilsa, detallar yuzalari payvandigsixghi
tayyorlansa, shuningdek yuqori darajada chidamli elektrod materiallari ishlatilsa, elektrod
materiallari sarfi kamayishi mumkin.

Masal an, o6zgaruvchan t ok ma-5200il/soatii tashkil etadi
Mashinaning quvvati &talashishi bilan suv sarfi kamayadi. YOpiq sovitish tizimidan foydal
sovitish tizimidagi umumiy yuqotishlarni kamaytirish evaziga suvni tejashga erishiladi.

Pnevmati k kuch yuritmasi bodl gan mashina
giymatarida quvvati 100 gacha va bundan yuqori nugtali payvandlash mashinalari uchun |
ravishda 223 va 3060 m/soatni, chokli payvandlash mashinalari uchui2®n/soat hamda
uchmauch payvandlash mashinalari uchun 20 m/soatni tashkil etadi.

28.2Uskunalarni montaj gilish va ishlatish

Aksariyat kodéchmas mashinal ar sexning
Ayrim, ayniqgsa, qudratl:i mashinal ar uchu
mashi nal ar ga x i aolashttmodi lozinr. Avtoraatiki lisiyialar iyoki girsk gqurama
(aralash) mashinalar vazifasi mashina st
tadminlashdan i borat bodél gan maxsus poyd
Osma mashinalar sex polida joylashganpoa | | ar ga vy ok maxsus r
Monorel sl ar sexnining stropilalariga osi

Yirik detall arni payvandl ashga moodl j al
yool |l arga montaj qilinadi, glibganpypraldhardkatlandda B
turdagi mashina kolonnalarda joylashgan rels yullarda harakatlanuvcHb&ileaga montaj
gilinishi ham mumkin.

Payvandl ash mashinal ari ni el ektr energ
t ad mi nl a s kontakdi payvaralash texnikasining eng muhim masalalaridan biri
sanal adi. Tanlangan payvandl ash mashinas
GOST 29780 ga muvofiq kontaktli payvandlash mashinalari nominal giymatdiglan +3%
igacla o6zgarib turadigan kuchlanishda i shc
podstansi yadagi kuch transformatorining
Bir fazal.] mashinal ar fazal ar b o ¢ yhurkihandan
kuchl ani sh kamr Maphina tainagda avtenmatik pzgishardgali ulanadi, bu
uzgich tarmogdan



olinadigan eng katta tok kuchiga garab hisoblanadi. Ushbu qurilmalar nosozlik (avariya) t
mashinani tez zib quyish uchun zarurdir. Kuchlanishning pasayish shartidan kelib chiquvc
kabelning kesi mi uning uzunligiga bogol i
podstansiyasiga imkon gadar yaqinroq joylashtirish tavsiya qgilinadi.

Payvandlashmastanl ar i ni oqgqar suv bilan medyor.i
Mashinalar odatda sexning texnik suv keladigan quvuriga reziréta shlang (ichki diametri
8010 mm) vositasida, kirish ventild@ or ga
kuzati sh mumkin bod6lishi uchun suv oqovagq
Sovitish sharoiti yaxshi b €04 131 sviPia wWoohod M
Bundan past bosimda sovitish keskin yomonlashadi, bu esa magshinaning takdtelti
gismlari ortigcha gizishi va elektrodlarning chidamliligi pasayishiga olib keladi. Bu hol
teshilishga sabab bulishi mumkin.

Sexga ooO6rnatilgan kontaktl:i mashinal ar
godél |l ash maqgsadga nbywradfigargsdvisovishgd ulgaradmizgan a
suvning oo6rnini t o%dgadhatoza shberiladihun t i zi mg:
Mashinalarning sovituvchi kanallarini suvdagi har xil mexanik iflosliklardan saglash uchur
mashinani tadédminlovchmclBaviQuivturr itar mo@mi
Aksariyat mashinal arda pnevmati k bosim 1
zarur bodélgan siqilgan havo sex tarmogbéi

bodl maydiar nManggh ipmealv mati k mexanizmlari ni
kelishi va keltiruvchi quvurlarda uning bosimi payvandlash jarayonida juda pasayib ketme
lozim.

Kont akt]l i payvandl ash mashinalari @brn
darajada oo6zgarib turmaydigan, chang mi
kislota bugodlarisiz) bodl mogodi dar kor , «

ayrim tok keltiruvchi gismlarning ulanish joylarida kontakt yomashlaviga olib keladi.
Mashinal ar odatda smena mobaynida havosi
harorati52 5A o6zgarib turadigan yopig xonal a

Payvandl ash mosl amal ar i o dablikldrga goki aex potiga
o6rnatil adi

= = 10
b9} 7 e 2
7 000
1 -
= c
3
_I Q
S 4
23.1.-r as m. Kontakt| payvandl ashda ish oor

1 - mashinani ishga tushiruvchi avtomat; @bobuskunnalar vam ay:



moslamalar uchun quti; -3kontaktli payvandlasmashinasi; 4 payvandlangan detallar
gooyil adipgawvajnady,;anb shi | ozi m b o éthngvarlar u z
gooyil adigan va detall ar p suykeladigdnligaribng; 8auc F
t odki | adi g aavokejadigan dquriiraa; 10Kolonnalar: I, L-k ol onnal ar

m, L=12, 18 yoki24 m;d-k ont ak t | i payvandl ash mashin
hmin=0,7 m.

Payvandl ash uskunal ari va mos!| apagvarar i d
biri kmalar olishning shartlaridan biridi
olib keladi. Uskunalarning ishonchl:i i st
kechirish va tekshirish, shuningdek rejaldini olish magsadida a 6 mi r | as h or «
Uskunal arga mexani klar, elektriklar, <chi
kerak.

Har bir korxonadarejago | di ni ol uvchi tadédmirlash (Fk

uskunalariniishlatishvaea d mi r |l ashning o6ziga X0S XUS.!
odatda mashinalarni attestatsiya gilish ham kiradi. Attestatsiya vaqtida mashinalar asosiy
parametrlarining baragarorligi va rostlash chegaralari tekshiriladi. Mashina foy dalanishnil

boshida, todélig tadmirlashlardan keyin h
Turkuml ab i shlab chigarishda attestatsi)
mashinaning asosiy para metrlari gisqa tutashuv rejimidrmatlizki tekshiriladi. Agar

mashinaning parametrl ar. pasportidagi meé

keyin foydal anishga qodéyi |l adtil.O/AY rdrom rpaasr
l ozi m. Parametr | ar nactmobawmida uzlukozmshlatishlasnesida
o6l chanadi

Foydalanish jarayonida uskunalarni kuzatib, harakatlanuvchi kontaktlariniveaggida
grafitkastor moyi bilan moylab turish kerak. Roliklarni aylantirish yuritmasi reduktorlari ma
moyi, ochikuzatmalar esa texnik vazelin bilan moylanadi.

Liniya sozlovchilari xizmat kodérsatishni
i shl ab chiqgarish ustasi yoki taodomirl ash
Sozlovchi payvandlashe x nol ogi yasini, payvandl ash m

xususiyatlarini yaxshi biladigan malakali ishchidir. Uning vazifalariga mashinalarni texnolc
rejimga sozlash, foydalanish jarayonida ana shu rejimni nazorat qilish, mashinalarni ishge
tushirish va tuxtatish, elektrodlarni al
gismlarini almashtirish, shuningdek payvandlash moslamalarining ahvolini kuzatish kiradi

28.3.Xavfsizlik texnikasi
Kontaktli payvandlashdagi xavfsizlik texm@ikiga oid asosiy chotadbirlar operatorning
el ektr tokidan shikastlanishi, sachragar
kuch yuritmasi yoki detallarni uzatish yuritmasining aylanuvchi gismlari shikast etkazish e
borligibilanlo g 6 1 i gdi r .
Payvandlash mashinasi transformatorining ikkilamchi kuchlanishi 24 V dan oshmaydi

odam uchun xavfli emas. Payvandl ash trar
gi sml arga tegib ketish eng x 220380 V nitashkjl etadif
kondensatorl. mashi nal ardan foydal ani |l ge
mumki n. Bundan tashkari, badzan transfor
I kKkil amchi o6r amga t wobisansashindninggkdilamchki konturimal m k

boshqgarish qutisi ishonchli tarzda erga ulanadi. Erga ulovchi simning kesimi ochiq usulda
06t kazi sh?duacnhuvna 4y onpmi q usul dfdaocdkkahiksh
lozim.

Barcha boshqgaruv gismlartugmalar, tepkilar (pedallar) va b. odatda 36 V dan oshmay
kuchl ani s h b ildhwaaqtida neaghima va boahgaaish i



kutisining eshikchalari yopig bodl mogoi

rubilniklar, tug mal ar va boshqgqa wuzuvchi kKuril mal a
pol guruq rezinka poyandoz todshal gan b
dan -wo&®rli gl ar ol gan shaxsl| ar gi n aandagdihosazlik
yuz bersa, ishni d arhol todoxtatish va
El ektrodlarni tozalash va al mashtirishdeée
tasodi fan silji b ket i Hiyogchotalanga amslyilisk zarsirt | ar

Kuyi shdan hi moyal anish uchun payvandchi c
bodl mogoi +uehpagvandlasd masinrelarining gisuvchi mexanizmi yaginidagi
bodoshliqg yigoéma t u tlismashinalaribilarapayvdnddshda esd ulasihgi

atrofi goovlar bilan todsib qodyilishi I

Uchmauch payvandlash paytida metall bugc¢
metall arni va oson eruvchi g @ymigsa pasatli modgatan
ko6ép ajralib chigadi. SHuning uchun, es}

shamollatish qurilmasidan tashkari, mahalliy shamollatish qurilmasini nazarda tutish tavsi
etiladi.

Nazorat savollari.
1 Kontaktli payvandlashning asosiy texsikqt i sodi y kooér sat ki chl
2 Bitta payvandlash operatsiyasiga ketadigan donabay vaqgt ganday hisoblanadi?
3Rejalko | di ni ol uvchi taomirlash tizi mi ni m



AMALIY MASHG WLOTLAR
1-
2- AMALIY MASHGO6 UL OT
Bl R QTabl KONTAKTLI PAYVANDLA SH REJIMLARINI HISOBLA SH

Qisgacha nazariy madumot

Payvandl ash reji mi el ektr, mexani k va vaq
bularni sifatli birikma olish uchun payvandlash uskunalari bilan taminlanadi.
Issiglik ajratishvai ssi gl i k chetl atish jJjarayonl arining

yumshoq payvandlash rejimlari farq gilinadi.

Qattiq rejimt4mm qalinlikdagi detallarni payvandlashdg,#0 , 0 2 s ( s ) bodl ga
payvandlash tokining gisga muddatli kuchli impulsi bilan l&rauradi. Bu holda harorat
maydoni asosan ajralib chigaligan issiqlik bilan belgilanadi. Qattiq rejimda gizish va sovish
tezligi yukori bodl adi . Bunda <chayqgalib tobk
uchun payvandlash kuchi oshiriladi.

Yumsltog rejim uchun tokining ogish muddati ancha uzoqligi%D,1s), kuchning
nisbatan kichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlar orasida ancha katta issiglik
almashinuvi yuz beradi.

Rejimlarni xisoblash, xisoblashaj r i ba o0 6t k a tazisk lusullariabilan aj r i b a

aniglash mumki n. Rejimlarga oid kooboplab tavs
grafikl ar kodrinishida) mavij ud. Ammo bu reji
tekshirishni, muayyan shasth ar oi t ni ( y u Bla askunldrrming ahvoli wasbl) | yi go
inobatga olish uchun teez tuzatishlar kiritishni talab kiladi.

Tuzatishl ar kiritish guvoh namunal ar da,
parametrl ariga bogélik holda amal gmasajhi ril ad
oshiriladi. Chayqgalib tgolshliirshmaidng Ad&lgédirniodal
b ool goshiriladi.F

Rejim parametrlari:
1) Qattiq rejim uchun payvandlash vaqti
ty o= (01- 0.3)d
Bu yerdad - payvandlanayotgan metall galinligi, mrny E3mm)

ty o7 (01 03)3=03- 09fr
ty o7 08fr ni gabul gilamiz
2) Bosim kuchi.
Kam ugl erodl i podél atlar uchun bosim kuchi:

P o7 (100- 250 Q0w , N
Bu yerda Rayi bosim kuchi N,
d - payvandlanayotgametallgalinligi, mm
P o7 (100- 250 Q0GB =3+ 7,5¢ \
P; o7 5¢ 1gabulgilamiz
3) Ishchi yuzasikonussimonb o 6 | etektradlaruchunva tekis kontaktli elektrodlar
uchunkontaktyuzaningdiametriquyidagiformulab o 6 y hisobtteaadi

d Z2d+3
d, =23+3=9d30
4) Payvandlash tokdoutLents gonuni formulasidan hisoblab topiladi:



= -2
detcs A

Bu yerdaQ=Qy, 4 Q, +Q, , Dj i nugtani payvandlashdagi ajratilayotgan issiglikning
umumiy giymati;

PAL o,

Ql]’ s & 4 Gflqu ( Dj 1 balandligi 2d va asosining diametri dg

bodl ga°d) metdll ustunchasini disn gacha gqizdirishga sarfalanadigan
energiya

Bu yerda si Teda metall ning solishtirm&kamssi gl i q
ugl erodl i podl atl ar wuchun)

gi detalmetallining zichligi @ = 7 , 8*Bliigo 61 at uchun)

Te=180BKAKM ugl erodl i pod6l atlar uchun det al m

314A9QA03)2 _ o e
Qs sz @ )2@003@620,85004@808:25014 b
4

Q, =kpox (d, g x\l)zmg%d - markaziy ustunchadan tashqgarida detalning
gi zdirilishiga sarf bodlayotgan issiqglik,

Buyerdak=08i mar kaziy ustunchada bodl gan met all
sarf bobélgan hisobga olinadigan koeffitsient,

x1 - markaziy ustunchadagi gizdirilgan metallning halqasini ¢qi=12Q0®Jt; , -
kam ugl erodl i podél atl ar wuchun,
X, =1,2040%,/0,8 = 0,0108d3
1808

Q, =08(31400800°(9+108)A0°B3A0* A4620,8500" ¢ =26417
' 4

2
Qz — 2k2 mi drm

T, d
4 'bf'jg'_é_,DjT elektrodlardaissiglk sar fl ani shining vy

Bu yerda k1 elektrod shaklini hisobga oluvchi koeffitsient,
kz=15ii shchi yuzasi konussi mon bodél gan el ekt
X2 T elektrodlarning intensiv gizdirilish chuqurligi

m, = 3,6(.10_2\/@, mi mis uchun
n, =3,6Q07°,/0,8 =0,0324c3

s Delektrod metalliningg ol i shtirma issiqlik o6tkazuvchan
g - elektrodlar metallini zichligi@ = 7 , 8*®/Anii Onis uchun)
. ~314@9QA0 %) S 3 i o s i a 1808
Q, =205 <@ ) 3240Q0° 3803900 8 =47239
Q=0Qy s Q +Q,=25014+26417+47239=98670D]
mi payvandl ash jarayonida detallarning qgar:
koeffitsient

m=1,012ikam ugl erodl i pod6l atl ar wuchun



Req-payvandl anayotgan detall arning

_ h, h,
o S AR Y g

gi zdirish

Bu yerda A vaA; i1 2& va th“ nisbatga nisbatan koefitsientlar grafikdan olingan
2
(1.2-rasm)
AR T
=]
06__ / ]
0z S I __—ﬁ;__n.
| | 1,
o ] 1 & 4 % e
1.1-rasm. A ni% dan nisbatan
d 2
=—-h ==d
ho=2ih =2
3
=—=1d3d
3 d3d
3
h, =~2=2dsd

deneg T kontakt maydoniningdiametri metrlarda payvandlanayotgadetallar orasida
detalgalinligivag o 6 y kuchgabmo g dloidd g a n

dy;5d & ad
Yumshogrejimlarda payvandlashdes1, gattiq rejimlarda payvandlashdal,51,7.
dy;59+1,6(3=138d3d

d, :g =45, unda A=0,84

2h, 2

d,.

Yresnl38_ 345 unda A=0,82

2h, 2Q

k 1 payvandlash zonasida notekis gizdirilishni hisobga oluvchi koeffitsient, (kam
ugl erodl i pob6l atlar uchun k=0, 85)

ry, va r, -solishtirmagarshiliq,fvaT,o0 6rt acha haror at ga

payvandlashda jarayon ohirida=T1 4 7 3 Ak 17V & 3 AK)
r{ =r,(+aT)

taodl uqg

Bu yerda r, - sol i shtir ma el ektr garshiligi ( ke
ro =15Q0°°Odsa);

a-solishtirma harorat koef f ia=6,00& /grad); ( kam ug
Iy = 15AQ0°(1+0,003800473) =98,96 A0 °[ dgif

r,, =15Q0°(1+0,0038Q773) =11606A0°[ d§ik

o .
R, =2(084(D85(896(10 ° ..19.0_3 —— +082(,85(11606(10°° —— 2Qa0 ) =
31439100°%)2 /4 3143138(10°%)%/ 4
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Bir gatornugqtalarnipayvandlashdaokning bir gismi avvalrogpayvandlangamugqtalar
orasidamo 0 t T&otni shuntlanishvujudgakeladi

= 6113

Bir nugtalikontaktli payvandlashejimini hisoblang

1.1-jadval.
Topshirig variantlari

- Payvandlanadigan metall | - Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 2,2 1 4.4
2 2,4 2 4,5
3 2,5 3 4,8
4 2,6 4 5,0
5 2,8 5 0,5
6 3,0 6 1,0
7 3,2 7 1,2
8 3,8 8 1,4
9 4,0 9 1,5
10 4,2 10 4.4
11 4,4 11 4,5
12 4,5 12 4,8
13 4,8 13 5,0
14 5,0 14 0,5
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1,2
17 3,6 17 1,4
18 4,5 18 1,5
19 4,8 19 1,8
20 50 20 2,0
21 3,4 21 4,0
22 3,5 22 4,2
23 3,6 23 4,4
24 3,7 24 4,5
25 3,8 25 4,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaga aytiladi?
2. Bir nuqtali kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga ninatadi?
3. Payvandlastezligi ganday hisoblanadi?
4. Payvandlash toki gandagoldanadf



2-AMALIY MA SHGO UL OT .
BIR N OO6TALI KONTAKTLI PAYVANDLA SH REJIMLARINI HISOBLA SH

Qisgacha nazariyma 6 | u mo t

Issiglik ajratish va issiglik chetlatish jarayonlarinhgut gan o6ér ni ga qar ab
yumshoq payvandlash rejimlari farq gilinadi.

Payvandl ash reji mi el ektr, mexani k va vagq
bularni sifatli birikma olish uchun payvandlash uskunalari bilan taminlanadi.

Qattig rejimt4mm qalinlikdagi detallarni payvandlashdgqt0 , 0 2 s ( s ) bodl ga
payvandlash tokining gisga muddatli kuchli impulsi bilan ajralib turadi. Bu holda harorat
maydoni asosan ajralib chigaligan issiqlik bilan belgilanadi. Qattiq rejimda gizish va sovish
tezligiyuk or i boo6l adi . Bunda chayqgali b todkilishg
uchun payvandlash kuchi oshiriladi.

Yumshoq rejim uchun tokining oqgish muddati ancha uzogligi>0,1s), kuchning
nisbatan kichikligi xosdir. Bunda detal ichida etektrodlar orasida ancha katta issiglik
almashinuvi yuz beradi.

Rejimlarni xisoblash, xisoblashaj ri ba o0t katish va tajriba

aniqlash mumki n. Rejimlarga oid kodbéplab tavs
grafi kl ard&ooémanmj sd. Ammo bu rejimlar t axmin
tekshirishni, muayyan shasth ar oi t ni (yuzani hozirl ash, yi go

inobatga olish uchun teez tuzatishlar kiritishni talab kiladi.

R - payvandlanayotgaredt al | arning qi zdirish ohiridagi

hy h,
R. = 2(Akr, + Akr, )
m42c£4 lajtjzteJ/H4
d,. .
Bu yerda A vaA; i ;r;l va tht“ nisbatga nisbatan koefitsientlar grafikdan olingan
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2.1-rasm. A ni% dan nisbatan

deheg T kontakt maydoniningdiametri metrlarda payvandlanayotgaaetallar orasida
detalgalinligivag o 6 y kuchgabmo g dloidd g a n

dy,;5d, o ad
Yumshok rejimlarda payvandlashdal, gattiq rejimlarda payvandlashdal,51,7.

dy o, 5 9+16(3=138c30

d, :9 =45, unda A=0,84

2h, 2

d, . .

Sresu138 345 unda A=0,82

2h, 2Q

k 7 payvandlash zonasida notekis gizdirilishmsobga oluvchi koeffitsient, (kam
ugl erodl i pobél atlar uchun k=0, 85)

ry, va r, -solishtirmagarshilig,fvaT,o06rt acha haroratga
payvandlashda jarayon ohirida=T1 4 7 3 Ak 17 & 3 A K)

r{=r,(d+aT)

Bu yerda r, - solishtirma elektr garshiligi( k a m ugl erodl i
r, =15Q0 °Odi3Qk):

taodl ugqg

podbl a

a-solishtirma harorat koef fia=6,00&e @/grad); ( kam ug

r,, =1540°(1+0,003802473 = 989640 dfifs
r,, =15Q0°°(1+0,00384773) =116,06A0°° [ iz
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R, =2(0,841,853896Q0 ° 100 +0,82®,8501606Q0° 2Qa0
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Bir gatornugqtalarnipayvandlashdaokning bir gismi avvalrogpayvandlangamugqtalar
orasidaro 6 t 1aakni shuntlanishivujudgakeladi

Tokning shuntlanishitokning bir gismi payvandlashoyidan tashgaridamasalan
ikki tomonlamanuqtali payvandlashdalgari payvandlangamugqtalarorqali, yoki
bir tomonlamapayvandlashdadetallardanbiri orqgali o 6 t daswdnmoyonb o 61 a d i
Shuntlanishektr maydoniningsimmetriyasinianchaginabuzadi va nuqtalaror al i g 0 i
yoki gadami(tg) kichik b o 6 | gtakmidgezichligi kamayishivaquymao 6 pa k ni ng
0 60 | ¢ h &ichiklashuvigaolib kelishi mumkin.
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2.2 rasmlkki tomonlamanuqtalipayvandlashda)kningShuntlanishia'l' shuntlanish
sxemasib i shuntlanishmavjudb dganda(l egri chizig) vamavjudb o0 6 | ma(@egn d a
chizig) Il 7 1l kesimdatokningtagsimlanishi

Bir nugtali kontaktli payvandlash rejimihisoblang

2.1-jadval.
Topshirig variantlari

, Payvandlanadigan metall | _ Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 0,5 1 3,0
2 1,0 2 3,2
3 1,2 3 3,4
4 1,4 4 3,5
5 1,5 5 3,6
6 1,8 6 3,7
7 2,0 7 3,8
8 2,2 8 4,0
9 2,4 9 4,2
10 2,5 10 4,4
11 2,6 11 4,5
12 2,8 12 4,8




13 3,0 13 5,0
14 3,2 14 0,5
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1,2
17 3,6 17 1,4
18 3,7 18 15
19 3.8 19 1,8
20 4,0 20 2,0
21 4,2 21 2,2
22 4,4 22 2,4
23 4,5 23 2,5
24 4,8 24 2,6
25 5,0 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlastejimi deb nimaga aytiladi?
2. Bir nuqgtali kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimatadi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?
4. Payvandlash toki gandaigodanadf?

3-AMALIY MA SHG6 UL OT .
| KK TRNIOKANTAKTLI PAYVANDLA SH REJIMLARINI HISOBLA SH
Qisgacha nazariy maumot

Payvandl ash reji mi el ektr, mexani k va vaq
bularni sifatli birikma olish uchun payvandlash uskunalari bilan taminlanadi.

Issiglik ajratish va issiglik chel at i sh jarayonl arining tutgan
yumshoq payvandlash rejimlari farq gilinadi.

Qattig rejim 1- 4 mm qalinlikdagi detallarni payvandlashda®0 , 0 2 s ( s ) bodl ga
payvandlash tokining gisga muddatli kuchli impulsi bilan ajralibadi. Bu holda harorat
maydoni asosan ajralib chigaligan issiglik bilan belgilanadi. Qattiq rejimda gizish va sovish
tezligi yukori bodl adi . Bunda <chayqgalib tobk
uchun payvandlash kuchi oshiriladi.



Yumshoq ejim uchun tokining ogish muddati ancha uzogligi,l0,1s), kuchning
nisbatan kichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlar orasida ancha katta issiglik
almashinuvi yuz beradi.

Rejimlarni xisoblash, xisoblashaj ri ba o6t kat i s bsullariabilat aj r i b a

aniglash mumki n. Rejimlarga oid kooplab tavs
grafikl ar kodrinishida) mavij ud. Ammo bu reji
tekshirishni, muayyan shasth ar oi t ni ( y u z auskunlannmg ahvoli va 9. , yi go
inobatga olish uchun teez tuzatishlar kiritishni talab kiladi.

Tuzatishl ar kiritish guvoh namunal ar da,
parametrl ariga bogé6lik holda amalga owshiril ad
oshiriladi. Chayqalib twgokhliirshmadng @&lgairniodal
b o6l gaoshiriladi.F

Rejim parametrlari:
1) Qattiq rejim uchun payvandlash vaqti
ty o5 (01- 0,3)d
Bu yerdad - payvandlanayotgan metall galinligi, mmd €3mm)

ty o7 (01 03)3=03- 09fr
ty o7 08fr ni gabul gilamiz
2) Bosim kuchi.
Kam ugl erodl i podl atlar uchun bosim kuchi:
P o7 (100- 250 Q0@ , N
Bu yerda Rayi bosim kuchi N,
d - payvandlanayotgametallgalinligi, mm
P o7 (100- 250 QA03=3- 75¢ 1
P o7 5§ 1gabulgilamiz
3) Ishchi yuzasikonussimonb o 6 | etektradlaruchunva tekis kontaktli elektrodlar
uchunkontaktyuzaningdiametriquyidagiformulab o 6 y hisobitaaadi

d Z2d+3
d, &=23+3=9d30
4) Payvandlash tokdoutLents gonuni formulasidan hisoblab topiladi:

= -2
detce A

Bu yerdaQ=0Qy, .+ Q, +Q, , Dj i nugtani payvandlashdagi ajratilayotgan issiglikning
umumiy giymati;
2
_ M,
Ql]’ s d& 4 de'qu ( Dj 1 balandligi 2d va asosining diametri dg

bodl ga°d) metdll ustunchasini d&isn gacha qizdirishga sarfalanadigan
energiya

Bu yerda si T¢s,da metall ning solishtirmakamssi gl i g
ugl erodl i podl atl ar wuchun)
gi detal metallining zichligig = 7, 8*5liiod!l at uchun)
Te=180BKAKM ugl erodl i pob6l atl ar uchun det al m
314940 °%)?

Qs 2 23QA0° A620,85Q40' A808=25014 X



Q, =k, (d, & xxl)zmg%d - markaziy ustunchadan tashgarida detalning

gi zdirilishiga sarf bodlayotgan issiqlik,
Buyerdak=0,8i mar kaziy ust unc h aasiai ndbehidizdjrdishigame t a | |
sarf bobdblgan hisobga olinadigan koeffitsient,

X1 - markaziy ustunchadagi gizdiriigan metallning halgasini e4m=l2€"10'2\/§9 -
kam ugl erodl i podél atl ar wuchun,
x, =1,2Q0%,/0,8 = 0,0108d3
1808

Q, =08314A0800°%(9+108)A0° BA0° &*#62(7,85Q0" ( 2 =264171

pdf a

— Tia
Q2—2k2 4 ﬁzﬁjgl_é_,DjTelektrodlarda I ssiqlik sarf]

Bu yerda k1 elektrod shaklini hisobga oluvchi koeffitsient,
kz=151i shchi yuzasi konussimon bodl gan el ekt
X2 1 elektrodlarning intensiv gizdirilish chuqurligi

:2 = 3,6(.10_2@, m71 mis uchun
m, = 3,6 Q04,/08 = 0,0324d3

sbel ektrod metallining sol i=sh3t8i0r nbg /i(sksgiAgKl)i)k
g - elektrodlar metallini zichligi @ = 7 , 8*®/li Gnis uchun)
. ~314@9QA0°%)? 5 - o~ 1808
Q, =2A5— Q4 ) 32,4C!O'3C380C8,9C10“T=47239( P
Q=Q, ¢ Q +Q,=25014+26417+47239=98670Dj
mi payvandlash jarayonida detallarning qgar:
koeffitsient
m=1012ikam ugl erodli podlatl ar wuchun
Rg-payvandl anayotgan detallarning qizdirish
h, h,

R. = 2(Akr, + Akr, )

pd? 44 P /4

Bir gator nugtalarni payvandlashda, tokning bir gismi avvalroq payvandlangan nuqtalar
or as i da mknicsliuntlanishi vujudga keladi.

Tokning shuntlanishi tokning bir gismi payvandlash joyidan tashqarndesalan,
ikki tomonlama nuqtali payvandlashda ilgari payvandlangan nuqtalar orqgali, yoki
bir t omonl ama payvandl ashdaladetnalmoarocanb oldil
Shuntlanish zktr maydonining simmetriyasini anchagina zlagi va nuqtalar
oraligdi ywki kigaliakmi b d 6 Izighhgh kdimayighiov& quynra g
ofakni ng o6l chaml ar i kichiklashuviga olib ke
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3.17 rasmlkki tomonlamanugtali payvandlashd&okning shuntlanishiai shuntlanish
sxemasib i shuntlanishmavjudb dganda(l egri chizik) va mavjudb o 6 | ma(g egmcd a
hizik) Il T 1l kesimdatokningtaqgsimlanishi

Ikki nuqgtalikontaktli payvandlashejimini hisoblang

3.1-jadval.
Topshirig variantlari
- Payvandlanadigan metall | - Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 3,5 1 4,4
2 3,6 2 4,5
3 3,7 3 4,8
4 3,8 4 5,0
5 4,0 5 2,6
6 4,2 6 2,8
7 4,4 7 3,0
8 4,5 8 3,2
9 4,8 9 3,4
10 50 10 0,5
11 2,6 11 1,0
12 2,8 12 1,2
13 3,0 13 1,4
14 3,2 14 1,5
15 3,4 15 1,8
16 0,5 16 2,0
17 1,0 17 2,2
18 1,2 18 3,2
19 1,4 19 3,4
20 1,5 20 0,5
21 1,8 21 1,0
22 2,0 22 1,2
23 2,2 23 1,2
24 2,5 24 1,4
25 2,6 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaga aytiladi?
2. Ikki nugtali kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimlaladi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?



4-AMALIY MA SHGG6 UL OT .

I KKI THNIOKONTAKTLI PAYVANDLA SH REJIMLARINI HISOBLA SH
Qisgacha nazariy maumot
Issigikaj r ati sh va issiqlik chetlatish jarayol
yumshoq payvandlash rejimlari farq gilinadi.
Payvandl ash reji mi el ektr, mexani k va vaq

bularni sifatli birikma olish uchun payvandlasskunalari bilan taminlanadi.

Qattiq rejim 1- 4 mm qalinlikdagi detallarni payvandlashda®0 , 0 2 s ( s ) bodl ga
payvandlash tokining gisga muddatli kuchli impulsi bilan ajralib turadi. Bu holda harorat
maydoni asosan ajralib chigaligan issiqlik bilagidilanadi. Qattiq rejimda gizish va sovish
tezligi yukori bodl adi . Bunda <chayqgalib tobk
uchun payvandlash kuchi oshiriladi.

Yumshoq rejim uchun tokining ogish muddati ancha uzoqgligi>@,1s), kuchning
nisbaan kichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlar orasida ancha katta issiqlik
almashinuvi yuz beradi.

Rejimlarni xisoblash, xisoblashaj ri ba o6t kati sh va tajriba

aniglash mumki n. Rej i ml ar gjadval@n, dnomograinmalaa, b t av s
grafikl ar kodrinishida) mavij ud. Ammo bu reji
tekshirishni, muayyan shasth ar oi t ni (yuzani hozirl ash, yi go
inobatga olish uchun teez tuzatishlar kiritisni talab kiladi.

Tuzatishl ar kiritish guvoh namunal ar da,
parametrl ariga bogélik holda amalga omghiril ad
oshiriladi. Chayqgal i b tgodilddi.shAgag obdzdakda od
b ool goshiriladi.F

Rejim parametrlari:

d . .
Bu yerda A vaA; i ;‘H va th“ nisbatga nisbatan koefitsientlar grafikdan olingan
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deneg T KOntakt maydoniningdiametri metrlarda payvandlanayotgauletallar orasida
detalqalinligivaq o 6 y i kuohgalmo g dloid ¢ g a n
dy;5d, o ad
Yumshok rejimlarda payvandlashdal, gattiq rejimlarda payvandlashdal,51,7.
dy,;59+16@=138d3d

d, :g =45, unda A=0,84

2h, 2

d,.

Sresu138 545, unda a=0,82

2h, 2Q

k T payvandlash zonasida notekis gizdirilishmisobga oluvchi koeffitsient, (kam
uglerodli podlatlar wuchun k=0, 85)

r,, va r, -solishtirmagarshilig,fvaT,0 6 rt acha haroratga taodl ug
payvandlashda jarayon ohirida=T1 4 7 3 Ak 17V & 3 AK)

r{ =r,(+aT)

Bu yerda r, - solishtirma elektr garshiligi( k a m ugl erodl i podl a
r, =15Q0 °0dzak):;

a-solishtirma harorat koef f ia=6,00& t/grad); ( kam ug
ro, =1500°(1+0,003801473) = 9896 20°°[ dafz

U

r, =15Q0°(1+0,0038A773) =116,06 A0 °[ dik

U

_ . . 1Q0° . I 200° _
R, =2(0,84M,85(®896010 —————— +0821®8501606Q0 ) =
314@9QA07°) /4 314{13800°%)%/4
=3300°( d
E \/ 99070 6113
13300° ™8

Bir gatornuqgtalarnipayvandlashdaokningbi rgismi avvalrogpayvandlangamuqtalar
orasidaro 6 t 1aakni shuntlanishivujudgakeladi

Tokning shuntlanishitokning bir gismi payvandlashoyidantashgaridamasalan
ikki tomonlamanugqtali payvandlashdalgari payvandlangamuqtalarorgali, yoki
bir tomonlamapayvandlashdadetallardanbiri orgali o 6 t dasdmoyonb o 6 | a d i
Shuntlanisheketr maydoniningsimmetriyasinianchaginauzadiva nuqtalaror al i g 6 i
yoki gadami(tg) kichik b o 6 | gtakmidgezichligi kamayishivaquymao 6 pa k ni ng
0 0 | ¢ h &ichiklashuvigaolib kelishi mumkin.
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4.17 rasm.lkki tomonlamanuqtali payvandlashd#oknin gshuntlanishiai shuntlanish
sxemasi b T shuntlanish mavjud b dganda (1 egri chizig) va mavjud

bodl ma@egrichizik) Il 7 1l kesimdatokningtagsimlanishi

Ikki nuqgtal kontaktli payvandlash rejimirhisoblang



4.1-jadval.
Topshirigvariantlari

, Payvandlanadigan metall | - Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 0,5 1 3,0
2 1,0 2 3,2
3 1,2 3 3,4
4 1,4 4 3,5
5 1,5 5 3,6
6 1,8 6 3,7
7 2,0 7 3,8
8 2,2 8 4,0
9 2,4 9 4,2
10 2,5 10 4,4
11 2,6 11 4,5
12 2,8 12 4,8
13 3,0 13 5,0
14 3,2 14 0,5
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1,2
17 3,6 17 1,4
18 3,7 18 15
19 3,8 19 1,8
20 4,0 20 2,0
21 4,2 21 2,2
22 4,4 22 2,4
23 4,5 23 2,5
24 4,8 24 2,6
25 5,0 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaga aytiladi?
2. Ikki nuqtali kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimidtadi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?
4. Payvandlash toki ganddysodanadi?



5-AMALIY MASHGOULOT.

CHOKLI KONTAKTLI PAYVANDLASH REJIMINI HISOBLASH
Qisgachanazariyma 6 | umo't

Payvandlashejimi elektr, mexanikva vaqtparametrlarmajmuidaniboratbodib, bularni
sifatli birikma olish uchunpayvandlashuskunalarbilan tatminlanadi

Issiglik ajratishva issiglik chetlatishjarayonlariningtutgan oédniga garabgattiq xamda
yumshogpayvandlashejimlari farg gilinadi.

Qattigrejiml-4mm qalinlikdag idetallarni payvandlashda tp,<0,025(s) bodganda
payvandlashtokining gisqa muddatli kuchli impulsi bilan ajralib turadi Bu xolda xarorat
maydoniasosargjralib chigaliganissiqglik bilan belgilanadi Qattiq rejimdagizish va sovish
tezligi yugori bodadi. Bunda chayqgalibtodilishga moyillik ortadi va buning oldini olish
uchunpayvandlasltkuchi oshiriladi

Yumshoq rejim uchun tokining ogish muddati anchauzogligi (Ipay>0,1s), kuchning
nisbatankichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlarorasidaanchakatta issiglik
almashinuviyuz beradi

Rejimlarni xisoblash xisoblashtajriba odgazish va tajriba odgazish usullari bilan
aniglashmumkin Rejimlarga oid ko@lab tavsiyalar (odatdajadvalla, nomogrammalar
grafiklar ko&inishidgd mavjud Ammo bu rejimlar taxminiy bodib, payvannlashdamldin
tekshirishnj muayyanshartsharoitni (yuzanihozirlash yigash, uskunlarningaxvoli va b.)
inobatgaolish uchuntezteztuzatishlarkiritishni talabgiladi.

Tuzatishlar kiritish guvoh namunalarda quyma o&akning diametri va rejim
parametrlariga bogdig xolda amalga oshiriladi Chunonchi agar diametr yetarli
bodmasal,aposhiriladi  Chayqgalib todilishning oldini olish uchun Fyaoshiriladi  Agar
o&zakdadarzlarbodsa Fcroshiriladi

Chokli payvandlashdasosiyhisobparametrlariguyidagilardir elektrodlardekuchlanish
uzilishrejimlari, payvandlashtezligi, rolik odchamiva payvandlastioki kuchi

a) Bosimkuchihisobikamuglerodlipo dat uchunbosimkucht:



P, = (50- 200)A0G , N
Bu yerdaRpayi bosimkuchiN, @ - payvandianayotgametall galinligi mm
P, = (50 200)A0(3=15- 6C |
P, =4< 1 gabulgilamiz

b) Payvandlashaqti
Uzlukli chokli payvandlashdpayvandlasivaqti kamuglerodlipodat uchun

t,ay = 0,04(1+ a?)

Bu yerdad - payvandlanayotgan metall galinligi mm

t,,, = 0,04(1+3%) = 0,45

Chokli payvandlashdaokni occhirib yogishdaimpuls kodinishida t . davomiylikda

pay
bodadi vaoraligdamolishvaqti t, .

Ishga tushirish vaqti umumiy summag,,, +t,har bir metall uchun aloxida
chegaralarda rioya yetiladi, kam ugleroddopl at | ar uchun:

t
P =05.07
tpay+ H.

d) Payvandlaslhezligix isobi.
— 3dU.SH

V. =
Pt 4t

Chokli payvandlashda bitta nugtanadietri:

P 3m
Buyerdas,, - qizdirilayotgan metalining plastik deforsiyaga shartli garshiligi N/fm
da

i

dU.SH.

Sw=2000A1D-kam ugleMadlinp6 | at uchun
g) Payvandlash tokiisobi

d,
| ey =(120- 170 ﬁ ,

Buyerdad, o, - bitta nugtani diametri sng, ¢, =5Q0°m

s -materialni solishtirma qarshiligi OmAsm,
Chokli kontaktli payvandlash rejimitisoblang
5.1-jadval.
Topshiriq variantlari
- Payvandlanadigan metall | - Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 0,5 1 3,0
2 1,0 2 3,2
3 1,2 3 3,4
4 1,4 4 3,5
5 1,5 5 3,6




6 1,8 6 3,7
7 2,0 7 3,8
8 2,2 8 4,0
9 2,4 9 4,2
10 2,5 10 4,4
11 2,6 11 4,5
12 2,8 12 4,8
13 3,0 13 50
14 3,2 14 0,5
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1,2
17 3,6 17 1,4
18 3,7 18 15
19 3.8 19 1,8
20 4,0 20 2,0
21 4,2 21 2,2
22 4,4 22 2,4
23 4,5 23 2,5
24 4,8 24 2,6
25 5,0 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaga aytiladi?
2. Chokli kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimialadi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?
4. Payvandlashoki gandayhisodanadf?

6- AMALIY MA SHG6 UL OT .
RELEFLI KONTAKTLI PAYVANDLASH REJIMINI HISOBLASH

Qisgacha nazary ma 6 | umo't

Payvandlasinejimi elektr, mexanikva vaqtparametrlarmajmuidaniboratbodib, bularni
sifatli birikmaolish uchunpayvandlastuskunalarbilan tadminlanadi

Issiglik ajratishva issiglik chetlatishjarayonlariningtutgano&niga garabgattiq xamda
yumshogpayvandlasiejimlari farq gilinadi.

Qattigrejiml-4mm galinlikdagi detallarni payvandlashdaty,<0,02(s) bodganda
payvandlashtokining gisqa muddatli kuchli impulsi bilan ajralib turadi Bu xolda xarorat
maydoniasosargjralib chigaliganissiglik bilan belgilanadi Qattiq rejimdaqizish va sovish
tezligi yugori bodadi. Bunda chayqgalibtodilishga moyillik ortadi va buning oldini olish
uchunpayvandlaskkuchi oshiriladi

Yumshoq rejim uchun tokining ogish muddati ancha uzogligi (Ipay>0,1s), kuchning
nisbatankichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlarorasidaanchakatta issiqlik
almashinuviyuz beradi

Rejimlarni xisoblash xisoblashtajriba odqazish va tajriba odgazish usullari bilan
aniglashmumkin Rejimlargaoid kodlab tavsiyalar (odatdajadvalla;, nomogrammalar
grafiklar ko&inishidg mavjud Ammo bu rejimlar taxminiy bodib, payvandashdanoldin



tekshirishnj muayyanshartsharoitni(yuzanihozirlash yigGgsh, uskuralarning axvoli vah)
inobatgaolish uchuntezteztuzatishlakiritishni talabgiladi.

Tuzatishlar kiritish guvoh namunalarda quyma o&akning diametri va rejim
parametiarigabogdiq xoldaamalgaoshiriladi Chunonchiagardiametryetarlibodmasa lpay
oshiriladi Chayqalib todilishning oldini olish uchun F,a0oshiriladi Agar o&zakda darzlar
bodsa Fcnoshiriladi

Chokli payvandlashdasosiyhisobparametrlariguyidagilardir elektrodlardekuchlanish
uzilish rejimlari, payvandlashezligi, rolik odchamiva payvandlashoki kuchi

a) Bosimkuchi hisobikamuglerodlipo dat uchunbosimkuchi:

P, =(50- 200)Q0W@ , N

Bu yerdaRpayi bosimkuchiN, @ - payvandlanayotgametallgalinligi mm
P, =(50- 2000Q03=15" 65

I:)pay =4C 1qabU| QIIamlz

b) Payvandlasivaqti
Uzlukli chokli payvandlashdpayvandlasivaqti kamuglerodlipodat uchun

thay = 0,04(1+ ")
Bu yerdad - payvandlanayotgan metall galinlighm

t,a, = 0,04(1+3%) = 0,45

Relefli kontaktli payvandlash rejimimiisoblang
6.1-jadval.

Topshirig variantlari

, Payvandlanadigan metall | - Payvandlanadigan metall
galinligi s, mm galinligi s, mm
1 0,5 1 3,0
2 1,0 2 3,2
3 1,2 3 3,4
4 1,4 4 3,5
5 1,5 5 3,6
6 1,8 6 3,7
7 2,0 7 3,8
8 2,2 8 4,0
9 2,4 9 4,2
10 2,5 10 4,4
11 2,6 11 4,5
12 2,8 12 4,8
13 3,0 13 5,0
14 3,2 14 0,5
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1,2
17 3,6 17 1,4
18 3,7 18 1,5
19 3,8 19 1,8
20 4,0 20 2,0
21 4,2 21 2,2
22 4,4 22 2,4




23 4,5 23 2,5
24 4,8 24 2,6
25 5,0 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaggtiladi?
2. Chokli kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimiaitadi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?
4. Payvandlash toki gandalyisodanadP

7-AMALIY MA SHGO UL OT .
UCHMA-UCH KONTAKTLI PAYVANDLA SH REJIM LARINI
HISOBLA SH
Qisgacha nazariyma 6 | u mo t
Qattiq rejim 1- 4 mm qalinlikdagi detallarni payvandlashda®0 , 0 2 s ( s ) bodbdl ga
payvandlash tokining gisga muddatli kuchli impulsi bilan ajralib turadi. Bu holda harorat
maydoni asosan ajralib chigadig issiqglik bilan belgilanadi. Qattiq rejimda giziga sovish
tezligi yuop r i bod6l adi . Bunda chayqgali b todokilishga
uchun payvandlash kuchi oshiriladi.
Yumshoq rejim uchun tokining oqgish muddati ancha uzoqgligi>@®,1s), kuchning
nisbatan kichikligi xosdir. Bunda detal ichida va elektrodlar Payvandlash rejimi elektr,

mexani k va vaqt parametrl ar.i maj mui dan i bora
payvandlash uskunalari bilan taminlanadi.
Issiglik ajratishvai ssi gl i k chetl atish jarayonl arining

yumshoq payvandlash rejimlari farq gilinadi.



orasida ancha katta issiglik almashinuvi yuz beradi.
Rejimlarni xisoblash, xisoblashaj ri ba o6t kati sh va tajriba

aniglash mumki n. Rejimlarga oid kooplab tavs
grafikl ar kodrinishida) mavij ud. Ammo bu reji
tekshirishni, muayyan shasth ar oi t ni (yuzani h o z ivali vaabs) h yi go

inobatga olish uchun teez tuzatishlar kiritishni talab kiladi.

Ushbu payvandlash usulning asosiy parametr|
o6brnatiladigan wuvzunligi, detall arni kisish kit
kizib turish vakti va payvandlash toki kiymati.

1. Det al | aigamuzunlmgidi amgkaghi | a d

Pob6l at detall ar wuchun o6rnatiladigan uzunl.i

| =(0,6- 1,0)d, &3 (7.2)

Tasmalarda esa:

| =(4,0- 50)d, d: (7.2)

Buyerda do detallar diametri, m.

dd tunuka galinligi, m.

Mi ni mal o0r nat illdetalarnghg@ kundalang kesinn kwpasiga 2isbatan
tanlash mumkin (5jadval)

7.1-jadval.
F, 10 25 50 100 250 500 1000
6 m2
2, 6 8 10 12 18 24
10°m

F1i kesim yuzasi, m

21=7 L “igébul gilamiz

2. Tob tashlash lalnlanishinianiglash

Tob tashlashkuchlanishiplastik deformatsiyalanisiva tutashishdagissiklik ajralishiga
t a Gewmdivaquyidagichaaniglanadi

len™ %&d N (7.4)
Bu yerda psi nishiy bosim, N/nf
te,=(10-12)A0",\ /df -k am ugl erodli podlatlar uchun,
te,=(16-20Q0°1 /& -austenitli podlatlar uchun,

tg,=(10-15)A0",\ /dF -1 egi rl angan pod6l atlar uchun,
tG, = (13- 200AQ0°,1 /¥ - alyumin gdishmalari uchun,

Fi kesimyuzasi, M

[ = thJ): =(10- 12) A0’ (34,6A0° =3460- 4152

[ s=4000 gabulgilamiz

3. Qisishkuchlanishinianiglash
Detallarniuchmauch payvandlashdgisishkuchlanishiquyidagichaaniganadi

[ oy Led2f1 (7.3)
yoki
{ L o>|2 go[ sml
Bu yerda fi ishcalanish koeffitsienti ¢ =0,20- 0,25 - dumaloq detallar uchun,
f =015- 0,20 - tunuka materiallar uchun);
Ko T metal xususiyatlarini xisobga oluvchi koeffitsientyfid ,54,0);
[, o Sol se™ 2@000=2800Q



4. Qzib turish vagtini aniglash
Payvandlashda detallarni gizib turish vaqtini quyidagi formula buyichalaaihiq

mumkin:
i Qfty,,= 00" (7.5)

Buyerdajit ok zi chl i ¢®iA/m9y,j =(30860) L10

tisy T payvandlash vaq s

a’i metal xususiyatlarini xisobga oluvchi koeffitsient:

a=10-di ametri 10 mm gacha bodl gan podl atl ar u
a=81di amet r i 10 mm pdoabnl aytul gaorr iu cbhoudnl,g a n

a=2071 alyumin uchun,

a=271 miss uchun

_8aA0°3 41040 §

t
qor?] Y %00068
5.Payvandlash tokini agiash
Payvandl ash toki qiymatianadiuyi dagi formul a b
T,
| = §02 (76)
0,24‘llr CDC9+024(; R“/—
figF 2 Fypeg /
Buyerdak- o6zakda i s bsh koéffitsienti,s(lec®,75 -pe o | i t | i poobl &
uchun,k=09Tausteni tl podél atl ar wuchun);

ry® nisbiycer shili k, OmAsm;

g-nisbiy ogo6irlik, N/m

F-odzakning kundiagtbang kesim yuza

/ -i ssigkakuwedhanl i k, Vt/ ( mkLUK) ;

sini sbiy tikaszuwvdltkamléi k, Dj/ (kglLUK);

ko T tutashgan hududdaagsh | i k n i o i8abgp aluvchskbeffitsient, gh= 0,4);

Tod 00z akni ng c hardrat @d=1200I3DMJBagat huchun)
Rk & kontaktli garshilik, Om

1529
g 1500°a3 7500 °V13
460(78500346A0°)> ' 34600 °,/314B160(7850B0

=16100

Ustsmauch kontaktli payvandlash rejimihisoblang

7.1-jadval.
Topshirig variantlari

Payvandlanadigadetallarni | - Payvandlanadigadetallarni
diametri mm diametri mm




1 05 1 3,0
2 1,0 2 3,2
3 1.2 3 3,4
4 1,4 4 3,5
5 15 5 3,6
6 18 6 3,7
7 2,0 7 3,8
8 2,2 8 4,0
9 2,4 9 4,2
10 2,5 10 4,4
11 2,6 11 4,5
12 2,8 12 4,8
13 3,0 13 5,0
14 3,2 14 05
15 3,4 15 1,0
16 3,5 16 1.2
17 3,6 17 14
18 3,7 18 15
19 3,8 19 18
20 4,0 20 2,0
21 4,2 21 2,2
22 4,4 22 2,4
23 4,5 23 2,5
24 4,8 24 2,6
25 5,0 25 2,8

Nazorat savollari
1. Payvandlash rejimi deb nimaga aytiladi?
2. Chokli kontaktli payvandlashning rejim parametrlariga nimlaitadi?
3. Payvandlash tezligi ganday hisoblanadi?



8- AMALIY MA SHGO UL OT .

NUQTALI KONTAKTLI PAYVANDLASH MASHINALARINI NG
TUZILISHINI O&RGANISH VA MUSTAHK AM PAYVANDLASH TARTIBOT INI
TANLASH VA UNI SOZLASH

Qisgacha nazary ma 6 | umo't

Nugtali payvandlastmashinasid&orpuslbodib, uning ichida yoki yonida payvandlash
transformatori2 joylashgan lkkilamchi o @&m 14 kolodkalari konsollar7 va 10, elektrod
tutkichlar 8 hamda elektrodla® ga egiluvchan3, 12 va bikr 4, 11, 13shinalarvositasida
biriktirilgan. Elektrodlardanbiri (odatdaustkis) sigish mexanizmil6 yordamidapolzun 15
bilan birga suriladi va detallarni sigadi Pastki konsolni yukdan holi gilish va bikrligini
oshirishuchun domkrat6 vositasidekodarilib tushaoladigankronshteyrb xizmatgqiladi.

O&garmastokda ishlaydiganbir fazali nuqtali payvandlashmashinalariMT-604, MT-
803, MTP-1110, MTP-1409, MTP-240, MT-1818, MT-2102, MT-4019 podatlar va titan
gotishmalarinipayvandlashg&ng moslashgan Bunday mashinalardayengil gotishmalarni
payvandashgeaenergiygudako@ sarflanadiva detalva elektrodlarningyuzasitezifloslanadi

MTB-20l, MTBP-400, MTV-6304,MTV-8002, MTB-16002 ozgarmastok mashinalari
va past chastotaliMTH-7501 mashinalariistalgan payvandlanuvchimetallardanyasalgan
buyumlarni payvandlashuchun tavsiya gilingan, chunki ulardatok impulsi qulay shaklda
bodadi va energiyanisbatarkam sarflanadi

8.1-rasm.Nugtali payvandlashmashinasi

MTK-2001, MTK-5502, MTK-6301, MTK-8004, TKM-17 kondensatorli
mashinalarningenergiya sigdmi eng kam bodib, 0,32 mm galinlikdagi kam uglerodli
podatlarni, 0,1-1,5mm qalinlikdagi korroziyabardostpodatlarni, mis, alyuminiy va magniy
gotishmalarinpayvandlashgenodjallangan



8.171 jadval

Bi r f agahpayvandlasidmashinalarining texnik tavsifi

Ustki Ustki elektrodi
Paramtrlari electrod toppa-to@di
radial suriladi
suriladi
M| M|MT| M| M |MT
Ti | Ti i Ti | Ti i
604 | 81 | 122|161 | 21 | 251
0 2 0 |02 7
Nominal tok kuchi, kA:
payvandlash toki 6,3| 8 | 12, | 26 | 20 | 25
uzogmuddatliikkilamchi tok 2,8|136| 5 9 9 14
7
Nominal quvvat kVA 14,1 20 | 60 | 100 22 | 170
8 1
Ikkilamchi kuchlanish V 1,6|1,4| 20| 36| 5 | 54
3 | 2i | 8i 1i
2,628 4,1 8,4
6 4 6 5
Transformatsiya koeffitsientini rostlash bosqichll 4 8 8 6 8 -
soni
Elektrodlarqulochi, mm 20 | 20 | 500 | 500 12 | 500
o | O 00
275| 31
5
Nominalsigishkuchi, N 20 | 30 | 618|618 19 | 123
o0 | 00| O 0 | 60| 00
0
Elektrodning umumiy yurishi (ish  yurishi 20| 20| 80 | 80 | 10| 100
g 0 6 s h yumgh) ram 0
Kam ugl erodl: i pool atl ar/0,2(0,2/ 05|08 1i | 1i6
diapazoni, mm 12| 5|15 | 4
2,5
Engyuqgori unumdorligi minutiganugta 14 | 18 | 375|300| 15 | 150
0 0 0
Rostlagich RS|RS| RS| RS | BS| BS
St | S| S Si | |
403| 40 | 503 | 403| 20 | 5V
3 5 | PS
Gabarit odchamlari mm:
Balandligi 12 | 14 | 190 | 169| 23 | 220
Eni 37110 | O 51120 O
Uzunligi 45 | 41 | 386 | 450| 45 | 550
2 0 | 134|142| 0 | 168




83 | 10 0 14 | 5
3 | 83 50
Ogdrligi, kg 23 | 32 | 440| 800| 16 | 120
0 5 80| O
8.2 - jadval
Tok i kkil amchi konturda

mashinalarning texnik tavsifi

Paramtrlari MTVRT | MTVT | MTVT

4001 8002 | 16002

Nominal tok kuchi, kA:

payvandlash toki 40 80 160

uzogmuddatliikkilamchi tok 14 36 56

Odnatilganquvvat kVA 350 600 1200

Transformatsiya koeffitsientinirostlash bosqgichlar 6 8 8

soni

Elektrodlarqulochi, mm 8000 1500 1720
1200

Ochilishi, mm 380 600 650

Nominalsigishkuchi, N 11807 22001 | 127001
1220 72000 | 2000®

El ektrodning umumiy yur i| 18200 | 30/200 | 30i 200

yurish), mm

Payvandlanadiganmateriallar qalinliklari diapazonj

mm:

Kam uglerodlipodatlar 0,33

Legirlanganpodatlar va titan qotishmalari 0,325 | 0,85 3i 10

Aluminiy gotishmalari 0,325 | 1,44,5 3i 8

Engyugori unumdorligi minutiganuqta 60 20 10

Gabarit odchamlari mm:

Balandligi 1640 3750 4000

Eni 900 1150 1160

Uzunligi 3040 3450 3635

Ogdrligi, kg 2640 6600 | 14000

1. Nugtali kontaktli payvandlasimashinasinsxemava yozuvtushuntirishishlaribodyicha
ishlashprinsipini vatexnologikimkoniyatlaribilan tanishibchigish

2. Mas hi na

- payvandlash transformatori;

- ikkilamchi kontur;

- elektrodlarni sigish mexanizmi;

- mashinaningelektik sxemasi;

- sovutish tizimi;

- mashinaning tashqi xarakteristikalari

3. Payvandl ash toki
ularning bir biriga

konstruksiyasining

yoqgil gan
bogoligligini

al ohi da

hol

i da
koodr i

nuqtald ppyvandlasla nadi gan

uzel

mas hi
b chi

u

| &

n a
q



4. Mashinaning payvandlash rejimlari rostlanishiga (rostlash chegaralariga) ahamiya

bering.
5. Mashinanitarmogg ul ab i shl ashini tekshirib kodrish
6 . Zagotovkal arni payvandl ashga tayyorl ab,

sinashga tayyorlash. Payvandlash parametrlarini tanlaghd8lga garang.

8.3-jadval
MT-1610 nugtali payvandlash mashinasining rejimlari

Detal galinligi | Payvandlas| Tok uzatilish Sigishkuchi, N Payvandanadigan
h toki, A davomiyligi, s metallar
Oddiy rejimda
0,5+0,5 40004500 0,1-0,2 500-1000 Kamuglerodli
1,0+1,0 50006000 0,20,3 10002000 podatlar
1,5+1,5 600067000 0,240,5 150063500
2,0+2,0 75008000 0,36-0,6 25005000
Murakkab rejimda
0,5+0,5 60006500 0,080,1 12001800 Kam uglerodli
1,0+1,0 70068000 0,120,14 25003000 podatlar
1,5+1,5 900610000 0,160,22 40005000
2,0+2,0 10000 0,180,24 60007000
11500

0,5+0,5 45005000 0,080,12 25003000 Zanglamaydigan
1,0+1,0 50005700 0,160,18 35004500 podatlar
1,5+1,5 600067500 0,20:0,24 50006500
2,0+2,0 75008500 0,240,30 80009000
7. Tanlangan rejimlarni mashinaga rostl ab qc
8. Quyidagi payvandl ash rejimlarini o6zgart.i
- tok giymatini;
- tok davomiylik vaqtini;
- bosim kuchini;
- payvandlanayotgan namunalar galinligini;
- elektiodningishchy uzasi o6l chaml ari ni

Ushbu maodl yadwalpgd kisitingn i 6. 4

8.4-jadval
Nugtali payvandlash rejim parametrlari jadvali
S
4 (7)) E
0 -
5 T < i |E |E
c N + —
s | > S = | E a | 2
= S © 5 v g ko) — 2
1= x~ = 5 8 = (@) ©
< e 8 x = S = =
= = | ECS|E o o oy 5 = =
E c S 0| & S 2 e} S © c c
£ S | OB| c = c 3 o T @
e D E| = © e © = = £ =
! 8> g cEl 5 > n Z > < S = £
~ |8 = |89 s 3 T 3| & o o =8
. <D0 | x| = o ne | a L = m <




Nazorat savollari
1. Kontaktli payvandlash uchun nugtali mashinaning asosiy gismlarini gaphiitg.
2. Nugtali kontaktli mashinaning ish prinsipini gapirib bering.
3. KIA turidagi asinxron kontaktorning tuzilishi va ishlashi ganday?
4. Nugqtali kontaktli payvandlashning asosiy rejim parametrlariga nimalar giradi?

5. Payvand birikma sifatiga paywdlash toki uning davomiyligi va gisish kuchi ganday

tadsir yetadi

9- AMALIY MA SHGO6 UL OT .
NUQTALI KONDENSATORLI PAYVANDLASH MASHINALARINING
TUZILISHINI  O&RGANISH VA MUSTAHKAM P AYVANDLASH TARTIBOT INI
TANLASH VA UNI SOZLASH

Qisgachanazary ma 6 | umo't

Nugtali payvandlashmashinasid&orpus1 bodib, uningichida yoki yonidapayvandlash
transformatori2 joylashgan Ikkilamchi uram 14 kolodkalari konsollar7 va 10, elektrod
tutkichlar 8 hamda elektrodla® ga yegiluvchar3, 12 va bikr 4, 11, 13shinalarvositasida
biriktirilgan. Elektrodlardanbiri (odatdaustkisi sigish mexanizmil6 yordamidapolzun 15
bilan birga suriladi va detallarni sigadi Pastki konsolni yukdan holi qgilish va bikrligini
oshirishuchun domkrat6 vositasidekodarilib tushaoladigankronshteyrb xizmatgiladi.

O&garmastokdaishlaydiganbi rfazali nugtali payvandlashmashinalariMT-604, MT-
803, MTP-1110, MTP-1409, MTP-240, MT-1818, MT-2102, MT-4019 podatlar va titan
gotishmalarinipayvandlashg@&ng moslashgan Bundaymashinalardayengil gotishmalarni
payvandlashganergiygudako@ sarflanadiva detalva elektrodlarningyuzasitezifloslanadi

MTB-20l, MTBP-400, MTV-6304,MTV-8002, MTB-16002 o&zgarmastok mashinalari
va past chastotaliMTH-7501 mashinalariistalgan payvandlanuvchimetallardanyasalgan
buyumlarni payvandlashuchun tavsiya gilingan, chunki ulardatok impulsi qulay shaklda
bodadi va energiyanisbatarkam sarflanadi



b

9.1-rasm.Nugtali payvandlashmashinasi

MTK-2001, MTK-5502, MTK-6301,

podatlarni,
gotishmalarinpayvandlashgenodjallangan

MTK-8004,

TKM-17

kondensatorli
mashinalarningenergiya sigdmi eng kam bodib, 0,12 mm qalinlikdagi kam uglerodli

0,121,5 mm qalinlikdagi korroziyabardoskpodatlarni, mis, alyuminiy va magniy

9.1 - jadval
Kondensatorli n ogtali payvandlashmashinalarining texnik tavsifi

Kichik Katta quvvatli
guvvatli mashinalar
Paramtrlari mashinalar
TK | MTK | MTK71 | MTK'T
Mi | 711601 | 5002 8004
15
Nominal tok kuchi, kA:
payvandlash toki 16 16 50 80
uzogmuddatliikkilamchi tok T T 8 14
Odnatilganquvvat kVA 0,6 2 20 70
Kondensatobatareyasiningngkattasigmi, mkF 600 | 3200 | 105000 | 315000
Kondensatorlarini zaryadlashning eng katta 960 | 500 380 380
kuchlanishi, V
Nominal sigishkuchi, N Payvandlah kuchi




Cho&ichlashkuchi 50 60 520 2450
i i 1670 4900

Elektrodlarqulochi, mm 150 | 150 600 1500

El ektrodning umumiy yur.i

yurish), mm 20 | 5+50|20+100 | 20+180

Payvandlanadiganmateriallar galinliklari diapazonj

mm:

Kam uglerodlipodatlar 0,05 0,05 | |

i0,7| 0,8

Legirlanganpodatlar i i 0,31,2| 0,32

Aluminiy va magniyqotishmalari i i 0,31,2]0,325

Gabarit odchamlari mm:

Balandligi 685 | 1365 | 2110 3350

Eni 80 940 840 1000

Uzunligi 128 | 980 2400 2830
5

Oqgdrligi, kg 200 | 400 2700 5700

1. Nugtali kontaktli payvandlasimashinasinsxemava yozuvtushuntirishishlaribodyicha
ishlashprinsipini vatexnologikimkoniyatlaribilan tanishibchigish

2.Mashink onstruksiyasining

- payvandlash transformatori;

- ikkilamchi kontur;

- elektrodlarni sigish mexanizmi;

- mashinaninglektik sxemasi;

- sovutish tizimi;

- mashinaning tashqi xarakteristikalari

3. Payvandlastt o k i yoqil gan
ularning bir biriga

bering.

5. Mashinani tarmoqga ulab ishlashi@ik s hi r i b

6 . Zagotovkal arnni

sinashga tayyorlash.
7. Tanl angan rejimlarni
8. Quyidagi payvandl ash
- tok giymatini;

- tok davomiylik vaqtini;

- bosim kuchini;

- payvandlanayotgan namunalar galinligini;
-elektodni ng i shchi yuzasi
Ushbu maol dadwalya kiasitma i 1.5

hol i da
bogdéliqgligini
4. Mashinaning payvandlash rejimlari rostlanishiga (rostlash chegaralariga) ahamiyat

kodri sh
payvandl ashga

mas hi
rej i mlnalash:n i

al ohi da

mas hi

uzellarini

naga

o6l chaml ar i

9.2-jadval

nani
kodrib

ng

ker ak.
tayyorl ab,

rostl ab
oO0zgart.i

ni




Nugqtali kondensatorli payvandlash rejim parametrlari jadvali

Ikkilamchikuchlanisitu,o V
Birlamchitok 1, V
Transformésiyakoeffitsient]
ik
MashinaningquvvaR, kVt
Payvandlashtoki, A
Sigishkuchi
RSV! N
Payvandlashvadtsv, s
Elektroddiametids, mm
Metallgalinligis, mm
Birikmaningtashqikdinish

Nazorat savollari

1. Kontaktli payvandlash uchun nugtali kondensatorli mashinaning asosiy gismlarini
gapirib bering.

2. Nugtali kontaktli mashinaning ish prinsipini gapirib bering.

3. KIA turidagi asinxron kontaktorning tuziliskia ishlashi ganday?

4. Nugtali kontaktli payvandlashning asosiy rejim parametrlariga nimalar giradi?

5. Payvand birikma sifatiga payvandlash toki uning davomiyligi va qgisish kuchi ganday
tadsir yetadi



10- AMALIY MA SHGO UL OT .

CHOKLI

PAYVANDLA SH MA SHINALARNI
MUSTAHK AM PAYVANDLA SH TARTIBODINI

Qi sgacha
Mashina korpusi 1 ichida payvandlash transformatori 2leltr yuritma 2 li roliklarni

aylantirish mexa i z mi

TUZILI SHINI O06 R G ASNIVA
TANLA SH VA UNI SOZLASH

nazariy

joyl ashgan.

Ay |l an uelektihdiar tako | i k1 ar

maodl umot

keltiruvchi tizimlar bilak birgalikda yuqorigi 8 va pastki b rolik kallaglarini hosil qgiladi.
Yugqorigi rolik pnevmoyuritma 10 li sigish mexanizmidan polzun 9 bilan birgaakatianadi.
Payvandlash konturining tok keltiruvchi edektr kuch gismlari (konsollar, kronshteyn 5 va

6.) nugtali payvandlash mashinasidagidan boshgacha ishlangan. Tashgaridan sovitish bilan
uchuny chotlig6or a

payvandl ashda
payvandl ash

suvni
mas hi

todki sh
nal ari da

gardi shl arning
uchun yuqorigi va pastki roliklarni osongina sozlash nazarda tutilgan.

10.1-rasm.Chokli payvandlash mashinasi

Ammo fagatkoddalangyoki body/lamachoklar payvandlash@maijallanganmashinalar
ham ishlab chigariladi, MSh-3201 bir fazali o@garuvchartok mashinalarva tok ikilamchi
konturidatuggilanadiganMShv1202,MShV-1601,MShV-4002,MShV-8001,MShV-12001

mashinalarengko@ qodlaniladi.

10.1 - jadval
Chokli payvandlash mashinalarining texnik tavsifi
Paramtrlari Bir fazali mashinalar O&garmastok
mashinalari
MSH | MSH | MSHi | MSH | MSH | MSHi | MSH
1100 | 71601 2001 |i13201|11601| 6301 |718001
Nominal tok kuchi, kA:
payvandlash toki 10 16 20 32 16 63 80
uzogmuddatliikkilamchi tok 7 11,25 14 22 11,2 36 45
Nominalquvvat kVA 31 75 127 323 133 533 730
Ikkilamchi kuchlanishini rostlasf 1,77 | 2,14 4i 6 5,60 I I T




gi sga
i mpul s

chegaralari, V 3,5 4,28 8,2
Transformatsiya koeffitsientin
rostlash bosqichlari soni 8 8 6 6 8 24 8
Elektrodlarqulochi, mm 400 400 800 800 | 2500 | 1200 | 1500
Eng katta siqish kuchi, N 2450 | 4900 | 7850 | 1179 | 196M | 1960 | 3200
Elektrodning umumiy yurishi (isf 2 T | | 10i25| 10125 | 250
yur i shi + qoo6sh 150
Roliklar  uzluksiz  aylangandg 1i5 0,8 |0445|035 | 0,28| 0,28 |
payvandlashezligi, m/min 4.5 4.5
Roliklar gadamli aylanishda is| 1 | | | 10i | 10r250| 25
surdatini rost 250 150
minutiga payvandlash
Payvandlanadigan materiallar
galinliklari diapazonj mm:
Kam uglerodlipodatlar
0,5 0,5 |050,8| 0,83 i | i
Korroziyabardosh va issiqga| 1,2 1,5 |
chidamli podatlar hamda titan i T i 0,33| 0,313 | 156
gotishmalar
Aluminiy va magniyqotishmalari |
i i i 053] 053 | 053
Gabarit odchamlari mm:
Balandligi
Eni 1405 | 1455 | 2295 | 2395 | 3320 | 3510 | 3700
Uzunligi 510 510 720 720 960 1165 | 1160
1270 | 1770 | 2395 | 2255 | 3680 | 2955 | 3060
Ogdrligi, kg 526 620 1350 | 1700 | 3700 | 4450 | 7000
Chokli payvandlashbir-birini berkitib turuvchi nugtalargatorin ihosil gilish yodi bilan
zich birikma (choK olish usulidir. Bunda aylanuvchi disksimorelektrodlar - roliklar
yordamida tok keltiriladi va detall ar si
ustmaust yiggi | adi va payvandlash tokining
Nugtalarning bib i r i n i berkitib turishiga tok
roliklarning aylanish tezligini tegishlicha tanlash orgali yerishiladi.
Chokli payvanl ashni ng wuzl ukl i, uzluksiz va

uzl uksi z
xarakatl anadi

detallar uzluksiz harakatlanadi. Roliklar yordamida qadamli payvandlashda payvandlash toki

r o | detillareharakatlanodydi, nbel geaa rdlikig® x t ay d i
gol di q,

i mkoni ni

ul angan paytda
yeyilishini,
kamaytirish
va payvandlanadi. Ammo

foydal anil adi , bu hol
Bunda payvalanayotgan
foydalaniladi.

Sferi k shakl dagi i sh
yugqor i bodl gan met all
korpusiga katta siqish

payvandl ashda

Bunda

t oki

gadaml i
payvandl anayotgan
payvandl ash
payvandlashdagisqa muddatli tok impulslari ft

uzl

t 0o 6 x t) amanbatashib keladi va

zooriqishlarni

bi

det al

yarat adi
ayrim hollarda chokli

ng

vV a

davriy

tool ar oq,

y shiglarshosd gilishgagmoyib*@ a n
(al yuminiy,

kuchl ar i

vV a

magniy

tokl ar

giziydi. De 0 61 ¢ h aml ar iirilgas:t16, nd, d6, 20, 2% B2, 40 mm. Korpusning

dar z |
: C Ruoskt | iy i pgadyi vl aandc
uchumch payvandlagtan ham
ri kmal ar ni
|l ar



diametri . = (0,0150,03) F nisbatan kelib chiggan holda yeng katta kuchi F ga qarab
tanlanadi. Roliklaring qgalinligi ;sodatda ish yuzasini yenj flan 23 b ar avar katta &
O6rtacha va katta quvyvat 100400 mm hitashkillyedadid a r ol i k
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8
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10.2 - rasm.Chokli mashinalar elektrodlari

Elektrodning konussimonquyruq gismi elektrodtutkichining konussimonteshigi bilan
mexanik va elektr kontakt ishonchlj tutashmaningzich va ajratib olish oson bodishini
t a 6 mi kedakElekirodningkonusli diametriva sigishkuchigaqarabbelgilanadi De<25
mm hamdaR<15 kNda esal:10, D25 mm hamdaR>15 kNda esal:5 bodishi kerak
Roliklarni aylantirish mexanizmi payvandlash vaqtida detallarning ishonchli harakatlanishini
tadminl ashi ker ak. Tuzilishining har hilligi
hilma-hillik kiritadi. Yetakchi (oddatda bitta) rolik yuradigamsoblanadi, boshqga rolik yesa
detalga ishgalanish natijasida salt aylanadi. Shu bois mexanizm yetaklanuvchi rolikning

sirpani shga barham berishi ker ak. Kodéndal ang
past ki roli k yet akchi paywamdlashkmashinadamd Vaaunieedal ; bobé
mashinalarda yuqorigi rolik yetakchidir. Mashinaning vazifasi, quvvat va turiga garab roliklar

uzluksiz hamda wuzl ukl i ayl anadigan bodlishi n

uchta asinxron dvigatel, redukfomlmashtiriladigan shesternyalar, kardanli valdan va
roliklarning aylanish tezligini ravon rostlash qurilmasidan tashkil topadi. Bunday qurilma

vazi fasini koopincha b oRMVi& i teridagiielektr tole Ddilan k | ar %
boshgariluvchi sirpanish nftasi (MSh2001, MSKh3201, MSh\V4002, MSh\1601
mashinalarida) bajaradi.



10.3.7 rasm.Roliklarni uzluksizaylantirish mexanizmi.

Nazorat savollari

1. Chokli mashinalarning asosiy gismlarini gapirib bering.

2. Chokli mashinalarni pedallelektomexanik va pnevmatik privodli turlarini ishlashini
gapirib bering.

3. Elektrodlar aylanish mexanizmi ganday tuzilgan.

4. Tok ajratgicko 6 c hi rgi chning qodéll anilishi nimadan

5. Payvandlash davomiyligini va pauzasi ganday rostlanadi?

6. Payvand bikmaning sifatiga qisish kuchi, payvandlash toki, payvandlash tezligi
ganday taobdbsir yetadi?

7. Tokni shuntlash birikma sifatiga va o006l ct



11- AMALIY MA SHGO UL OT .

CHOKLI PAYVANDLA SHMASHINALARNI TUZILI SHI NI OO0 BIGWAN I
MUSTAHK AM PAYVANDLA SH TARTIBODINI TANLA SHVA UNI SOZLASH

Qi sqgqacha nazariy maodl umot
Elektr dvigateli 1 dan aylanma harakat sirpanish muftasi 2 (tezélektr rostlagichi
boél gan PMS turidagi muf t a, u tezlikni oonNn
planetar rostlagich 4, kardanli val 5, shesternyalailé orgali yugorigi rolik 12 ga uzatiladi.
Elektr dvigatelidan uzoglashgan sayin vallarning aylanezligi pasayib boradi buruvchi
moment yesa kattalashib boradi va chigish valida (rolikda) yeng katta giymatiga yetadi. Elektr

dvigatelining quvvat:i roli kda yodqgotishlar m
dumalab ishqalanish momentlarigyd i ndi si dan katta buruvchi mo m
bodl i shi zarur . Od at eR&Vt divashgilayetaslil Uzlakti aylamingsh q u v v a t
mexani zmi odatda ayl ani sh t eekttdvigateli asasidat | anadi
tayyorlanadi. Kh e mat i k zanjir kodpincha yeletkromaghn
dvigatel bil an rostl agich orasiga oo6rnatil ac
tushiriladi vV a tuxtatiladi, davriy aylantir
kinematik sxenasielektrd vi gat el i 7 dan i borat bool i b, u T

reduktor 5 shesternyalarini, almashtiriladigan shesternyalar v& 2, konussimon
shesternyalar Zva 2, ni hamda reduktor 6 orgali kardanli vallar 7, 8 ni aylantiradi.
Mashinam ng yuqori gi kall agi uni versal bodl gani
roliklar 9 ning harakati shesternyalar ¥ a Z 8 orqal i, koondal ang c
uchun kallag buril gaaddrdyealsia sddcisnt ebbmglad dhir. Z 6
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11.4-rasm.Roliklarni uzluksiz aylantirish mexanizmi.

1. MShM25 (MSh3201) chokli kontaktli payvandlash mashinasining chizma va

sxemal ar i asosida yaxshilab tanishish va wunin
3.1jadvlaga Kiritish.

2. Mashina konstrukgia s i ni ng quyi dagi al oxida qgismlarin

-Qi sish mexani zmi, roliklar ayl ani shi payvan

- mashinaning ikkilamchi konturi;

- sovutish tizimi;

- pnevmatik sxemasi;

- mashinaningelektik sxemasi;

3. Ignitrontiristorli ajratgich o 6 ¢ hi r gi ¢ h n elektgk sx;temasiibilam tanishish,v a
uning asosiy gqgismlarini topib ishlash prinsip

4 . Payvandl ash toki o6chiqg holatida mashina
tekishirib kodri sh. Payvan-dvagabarangk j i m par amet

11.1-jadval
M SHM-25 mashinasining chokli payvandlash rejimi
Detallar | Rolik Qisish | Tok uzatish| Pauza | Payvand | Payvan| Payvandla
galinligi, eni, kuchi, N | davomiy | davomiy lash dlash nadigan
mm mm ligi, s ligi, s tezligi, toki, A | metallar
m/min
Ajratgich-o&chirgichsiz
0,2+0,2 4 800 - - 1,0 2500 | Kamugler
0,5+0,5 5 1000 - - 1,0 3000 | odlipodatl
1+1 5 1200 - - 1,0 3500 ar
Ajratgich-o&hirgich bilan
0,25+0,25 5 1750 0,04 0,02 2,0 8000 Kam
0,5+0,5 5 2250 0,04 0,04 1,9 11000 | uglerodli
1+1 6 4000 0,06 0,06 1,75 15000 | podatlar
0,5+0,5 5 3000350| 0,17 0,12 0,127 0,81 0,9 | 7000 Kam
0,8+0,8 5 0 0,127 0,14 0,16 0,77 0,8 8000 | legirlanga
1+1 6 3500 0,147 0,16 0,147 0,61 0,7 | 7500 n
4000 0,20 8500 | toblangan




5000 0,187 9500 pool g
6000 0,24 10500
0,5+0,5 5 3000350| 0,02-0,04 | 0,06-0,08| 0,671 1,3 | 50007 | Zanglama
0,8+0,8 5 0 0,04-0,06 | 0,08-0,12| 0,57 1,0 | 7000 ydigan
1+1 6 4000 0,06-0,08 | 0,12-0,16| 0,57 0,8 | 7000i pool g
5000 8000
5000 9000-
6500 11000
5. Mashinada chokli payvandlash rejimini tanlab rostlab natijalarae8\alga kiriting.
11.3-jadval
Chokli payvandlasiejim parametrlari _
2} S = > < e = = % n
2 |5 | |5 |8 |£ |22 |E_ |8Z@
| = = = s2 |- |8 E5 |5 |o°%
-~ ® e — (&) e R % 3 5 N i S € - E;
o £ S 2 8 c =2 c _- | 5.2 T S ._c
2 = @ x & T N 2, © o N EO0 ©
o S o g Lo |3 2|2 =00
6 . Namunal ar ni choodont ak kodérinishida payva
mustaxkamlikka sinash.
7. Asosiy parametrlarni odbdzgartigan hol da pe

Nazorat savollari

1. Chokli mashinalarning asosiy gismlarini gépbering.

2. Chokli mashinalarni pedallelektomexanik va pnevmatik privodli turlarini ishlashini
gapirib bering.

3. Elektrodlar aylanish mexanizmi ganday tuzilgan.

4. Tok gjratgicho 6 chi rgi chning qodél |l anil i shi ni madan

5. Payvandlastdavomiyligini va pauzasi gqanday rostlanadi?

6. Payvand birikmaning sifatiga qisish kuchi, payvandlash toki, payvandlash tezligi
ganday taodosir yetadi ?

7. Tokni shuntlash birikma sifatiga va o006l ct

12- AMALIY MA SHGO UL OT .
UCHMA-UCH PAYVANDLA SH MA SHINALARNI TUZILI SHINI O6 RGASN I
VA MUSTAHK AM PAYVANDLA SH TARTIBODINI TANLA SH VA UNI
SOZLASH

Qi sgacha nazariy maodol umot.
Uchmauch payvandlash mashinasi quyidagi asosiy uzel va apparatlardan tashkil topadi:
stani na 8&s 11 ahaakatarauvchn 4 plitalar 7, harakatlanuvchi plita suriladigan

yoonal tiruvchilar 6, uzatish yuritmasi 5, gi s
bosqgichl arni al mashl ab ul agi chi bodl gan pa:
Transbr mat or i kki |l amchi kontur 10 vositasida ma:
mashinaning plitalar:i vV a gi suvchi guril mal a
payvandlash transformatorini va ulash va mashina ishini boshgarish uchun apparatlar 7
joylangan.

Uchmauch payvandlash mashinalarini ushbu guruhlarga ajratish mumkin:



1) MC-3, MC-301, MG5001, MCG1601, MCG25011 as os an,
metallardan ishlangan har hil diametrli sillarni garshilik bilan payvandlash uchun kichik

guvvatliavtomat mashinalar;
2) MCP-25, MG50, MCR75, MCR100, MG801, MG1202, MG1602, MCQ08021

uzluksiz yeritib, gizdirgan holda yeritib va qgarshilik bilan payvandlash uchun richagi uzatish
guvvatli

mexani z mi

bodl gan

oort

acha

3) MCMU-150, MS-1604, MSG301, MSQ602 T yeritib payvandlash uchun avtomat

mashinalar;

4) K617, K607, K566M impulsli yeritib payvandlash uchun avtomat mashinalar

It
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12.1-rasm.Uchmauch payvandlash mashinasi.

12.1 - jadval

Uchma-uch payvandlash mashinalarning texnik tavsifi

podél atl ar

avtomat

Paramtrlari Qarshilik bilan payvandlash Eritib payvandlashuchun
uchun
MSi403 | MSi502 | MSi802 |MSOi |MSO | MSO-
802 i 1602 | 2008
Nominal tok kuchi, kA:
payvandlash toki
uzogmuddatlikkilamchi 4 5 8 6,3 16 20
tok 0,44 1,4 2,8 5 7,15 9
Nominal quvvat kVA 7,2 12,2 25 24 96 150
Detallarning Dia- Dia- Dia-
payvandlanadigan metrlari, metrlari, metrlari,
kesimlari diapazon] mm mm mm
mm?:
Kamuglerodli
podatlardan 0,56 3-10 5-12,5 50160 | 1400 2000
Legirlanganpodatlardan gacha| gacha
Ranglimetallardan T T T 50i 100 T |
0,41 4,5 3110 5112,5 i i i
Unumdorlik, soatiga 240 200 150 150 60 100
payvandlash
Gabarit odchamlari

m



mm: 1300 1180 1175 1140 | 1000 1350
Balandligi 520 955 1030 1000 | 775 1170
Eni 5760 1180 2070 1080 | 1700 1350
Uzunligi
Ogarligi, kg 75 185 340 1000 | 750 2050

Uchmauch payvandlash mashinalarining korpuslari (staninalari) nihoyatda -hilma
bodl i b, detall arning tuzilishi h austtbiakuckh e s i mi g e
gi sml ar i : st ol 1, goobzgdbdal mas 2 va harakatl ar
transformatori va boshqga tagsimlash apparatl a
kuchi F choodq, goi daga k io giladi. ,Detafjaonmg hotath t a | y o
payvandl ash oxirigacha toodgédri bod6l i sh wuchun
l ozim. Aks holda detallar ogdéi b ketishi wva nu
shtangalar 4 ni joylashtirish yevaziga aadashiriladi. Qismaning yukini kamaytirish uchun,
agar bu mumkin bodélsa, qgattiq tiraklar 1ishl at

12.2-rasm.Uchmauch payvandlash mashinasining korpusi.

Korpuslar qgismlar. ferromagnit gotishmal ar.
uchun bu gismlarni tok oo6tkazgichlardan il oji
Mashinalar konsollaridan yoki gismlaridan biri korpusdan tekstolitrgisiar va vtulkalar
yordamidaelektrtokidan izolyasiyalanadi.

Uchmau ¢ h payvandl ash mashinalridagi t ok k e
chiqgilganlardan farq qil adi. Tizim kont akt [
kol odkal ar 3, daharbeopoat abo¢libal ar 5 ga mahka
vositasida kolodkalarga payvandlash transformatori 1 dan tok keltiriladi. Kolodkalarga
elektodlarij agol ar oo6rnatil adi




12.3-rasm.Uchmauch payvandlash mashinasining payvandlash konturi

Egiluvchan shinal ar nugtal i, rel oef |l i vV a
harakatlanuvchi payvandlash kallaklari hamda pastki konsolni, shuningdek -uchma
payvandl|l ashda harakatl anuvechi plitani si it
shinah r to6rtburchak shaklida yerkin bukilgan |
tayyorl anadi va boltlar bikr tok odétkazuvchi

Bi kr (gattiq) shinal ar mi s prokatdan pl it
ichkaridan suv bilasovitiladigan gilib tayyorlanadi. Ularga kuch yuklari tushmaydi, ulardan
payvandl ash transformatorining Kl emmal ar i b
chokl i mashinal ar da) y o-lch payyandlasty cnashimalargla) p | i t
0 O r t aosaligdjiairg sifatida foydalaniladi.

Uchmauch payvandlash mashinalarining jagoélar
kuchl arini kel tiribgina qol masdan, bal ki c ho

i
a

12.4-rasm.Uchmau ¢ h sh mashinalarining jagbéd
Jagol arning uzunl i gi shunday tanl anadi ki,
tadéminl anadigan va <chooktirishda ddianatri  sir pan
guvurlar va sterjenlarni payvandlashda w4§@ ni, tilimlarni payvandlashda yesa kamida 10s
ni (si tilimlarning galinligi) tashkil yetadi.
Bunday mashinalarning sigish mexanizmi quyidagi vazifalarni bajaradi. Qarshilik bilan

payvandlashda detallarmm g si gi | i s hi va deformatsiyal ani sh
yeritib payvandlashda detallarning muayyan qonunga muvofiqg ravon yaginlashishini (eritish

vaqti da) hamda detallarning tez yaqinlashi shi
tadbmi nl aydi . Qarshil ik bil an uzl ukl i qgi zdir

detallarning gaytmdgarilama harakatini, shuningdek payvandlash zanjiri tutashgan
paytlarda ularning sigishlishi va birmuncha deformasiyalanishini amalga oshiradi.
Uchmauch payvandlash mashinalarining sigish mexanizmlarida dastki, richagli, prujinali,
elektrdvi gat el i , pnevmati k, gidravl ik, pnevmogi dr
Ri chagl. mexanizm tirsakl:i ri chaglaydigant i z i mi
kuchdan (50 kN gacha) bir necha od6n baravar ¢
imkon beradi. U quvvati 100 kVA dan oshmaydigan avtomatlashtiriimagan mashinalarda
gool |l ani |l adi
Prujinali yuritmadan kichik quvvatli qarshilik bilan paywdlash mashinalarida
foydal ani |l adi . Payvandl ash paytida detallar o
El ektr dvigatelld:i yuritma avtomat va yari ma
chogoi da, harakat | anuv c tlatilad.iElekin dvigatdlliaurittnast | ant i r
bodél gan yari mavtomat mashinal arda ol dindan q
yuritma siljitish orgali amalga oshiriladi.
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12.5-rasm.Uchmauch payvandlash mashinalarinirelektr dvigatelidan harakat oluwhi
kulachokli sigish mexanizmi.

Nazorat savollari
1 Mashinaning asosiy qgismlarini va ularnincg
2. Uchmauch payvandlash mashinasining ishlashini gapirib bering.
3. Payvandlash transformatorini tuzilishini gapirib bering.
4. Mashinaningelektik sxemasini gapirib bering.
5. Sovutish tizimini gapirib bering.
6. Xarakatlanuvchi gubkani tuzilishini gapirib bering.
7.Uchmauch kontaktli payvandlashning asosiy mejparametrlarini va parametrlarning
obzgarishi bilan birikmaning sifatiga qanday

13 AMALIY MA SHGO UL OT .

UCHMA-UCH PAYVANDLA SH MASHINALARNI TUZILI SHI NI OO0 BIGWAN |
MUSTAHK AM PAYVANDLA SH TARTIBODINI TANLA SH VA UNI SOZLA SH
Qi sgacha nazariy maodol umot.



Qisuvchi harakatlanuvchi plita 1 kulachok 3 vositasida tayanch rolik 2 orqgali
harakatlanadi. Kulachokklektr dvigatelli 6 ponasimon tasmali 4 va chervyakli 5 uzatmalar
orqgali aylantiradi. Tayanch rolikka tegish nuqtasida kulachok profili radiusining kattalishish

tezligi yeritish va chodktirish vaqtida, har e
O 6 argvchan tokelektr dvigatelidan foydalanilganda payvandlash paytida kulachokning
ayl ani sh tezligi o6zgar maydi , ammo mashi na

shesternyalar yordamida sozlaganda o6zgari shi
giladigan kuch 780 kN dan oshmaydi. Qudratli (4050 Kk VA) mashinal ar da
kuchini oshirish uchun kulachok bilan harakatlanuvchi gisma orasida richagli uzatmadan
foydalaniladi.

Ol di ndan gi zdirib payvandl as hgakatlemovghi j al | an ¢
gismani siljitish uchurelektrd vi gat el | i yur it masi bodél gan vint
Harakatlanuvchi gisma 8 ga biriktirilgan vint 1 gayka 2 aylanganda ilgarilma harakat
oladi, bu gayka chervyakli juftik 3, 7 orqaklektr dvigateli bilanb og 6|l angan. Vi
aylanganda gayka tayanch 4 ga tiraladi. Booyl
prujinal anuvchi hal gqal ariga wuzatil adi. Chodkt
T u berilgan darajada kaltalashganda oxirigi uzgich Iyuighatel) elektr dvigatelini uzib
gooyadi . Eritishdan choodktirishga o0o06tish vagq!
elektr dvigatellari yoki mustaqil uzatmali ikkitelektrd vi gat el i dan f oydal ani |
tok elektrdvigatellaridan foydianish yerish tezligini dastur asosida rostlashni osonlashtiradi.
Bunday yuritmali mashinal arda yeng katta chc
Pnevmati k sigish mexani zml ar i tezkor bodl i
foydalaniladi, chunki ular yeritish jarayonida gismaning zarur darajada ravon va barqaror
harakatl ani shini tadminl aymadi . Bunday mexani
bir qatorda diafragmali kamer al ar ham qodl | an
1. MSMU-150, MSR75, MS3 uchmauch payvandlash maistalarining konstrukiyasi
i shl ash prinsipi texnol ogi k I mk o nijaghalgal ar i vV a
Kiriting.
2 . Mashina konstruksiyasining quyidagi al ohi

-choo6gish va wuzatish mexani zmi,;
- gisuvchi qurilmalar;

- mashinaning ikkilamchi konturi;

- sovutish tizimi;

- MSMU-150 mashinasininglektik sxemasi;

- mashinaning umumiy komponovkasi.

3. Payvandl ash toki o6chiq holatida mashina
koorish. Payvandl ash parametrl arini tanlash (
13.1-jadval.
MCP-75 mashinasida qgar shil i k-uch payvamlash dckve k y or d a
rejimlari
< X " - _ Chodishga| § =3
- °E EE = ~ . botishi | = S )
< E &3 S S - mm | € c g S
© '@' 2.= < N ®© E Tok | Tok | 38 3 2 2
c.2 = © < bilan | siz | 2 S g
N B‘ S - S o P c E —
° > &9 N - 2 2,
@) o N (0% o > g
25 200 0,6 6+6 0,5 | 0,9 Kam 2
50 160 0,8 8+8 0,5 109 10730 uglerodli | 4
100 140 1,0 10+10 0,5 | 1,0 podatlar | 6
250 90 1,5 12+12 1,0 | 1,8 8




13.2-jadval

MCMU-150 mashinasida o006zakI| aruclypayahdlasi da suyul t |

rejimlari .
o 2% o c E | = £ |- —_
c |SE |=< = slclx |2 |£]2g |ov&
< N = w5 |2 S | ©E © £
—_ - N e © - © -
cE | 25 — E Q - |- N |Beg|a = =
= S = o E | 2| 8| ~@® - ®©
x E | B¢ °Z 2 S g c 2 = =
© -2 ‘© S ©lolo | & @ 2 >
N |2 o 3 °Sleol8 |3 |8 |5° |¢°
o |38 |= S Sl=lg |2 |87 i
@) 7 @) A O] O n O
100 | 2071 15 | 6071 40 | 3,57 4,5 = 5 3 |0508 17115
250 | 1871 13 | 4071 35 314 o |8 2— 8 35| 1-15 1,57 2,5
500 | 15112 | 45140 | 25135 | € | = — 10 4 | 15725 21 3
1000 | 127 10 | 3571 30 2125 3 8 g 14 4 | 1,57 25 2,51 4
1500 6-5 25-20 | 1,812,5 T, 18 5 2-3 2,51 4

4. Mashinada tanlangan uchimeh qarshilik bilan yoki suyuglantirib payvandlash
rejim parametrlarini rostlang va natijalarni 9v& 9.5jadvallarga kiriting.

13.3-jadval
Qarshilik bilan payvandlash rejim parametrlari
— < f—
g | = © » 53 $ P 2
3 | S |_5 | 2= g |x |2 |“ |8
' © SE|I R e.Q Qen | S o o oW
S e c =] N (S ) O < o < € cc
= SE|SE|ES>SENY L, |TE|EZ|EBa|o 4| EE
' c 2 4| = S g | Oy S < S— |og| 85
= ® = 3 s S | < S = S, E x
£ S = O T o O =
pa @) a o)
Tanlangan
Ekspe
riment
13.4-jadval
Eritib uchma-uch payvandlash rejim parametrlari
£ ~ c © 0 o = < g ~
- = I} ) @ N ed & £ | g
= c = 0 Xl .— 2 Q <
= S e < = - - n ¢ n 9
. () N O E [ 4 (%)) N R [ (7)) c
£ Sg|l 2> EQ 8 o @ 2 -0 el — 4 @
=~ o g £l E 4 S ® © o T 3 = '% UE '_ E| T g ]
' T oS 623 BE o <| 5§ | &> o ]
@ = & c o o =3 o & . o | g
c & e c O X ; > o o o ©
s |8 2T |3 |5 |= |58
> = O O o | &
Tanlangan




Eksperiment

5. Quyidagi parametrl arni odzgartirib namune

- tok giymatini;

-tok o6tish vaqtini;

- bosim giymatini;

- suyuglanish tezligi;

-namunaning 6 r nat il gan uzunl i gi

6 . Namunal ar ni o6xshashli kka, yegilishga va
9.5. jadvallarga Kiriting.

Nazorat savollari
. Mashinaning asosiy gqgismlarini va wularninc
2. Uchmauch payvandish mashinasining ishlashini gapirib bering.
3. Payvandlash transformatorini tuzilishini gapirib bering.
4. Mashinaningelektik sxemasini gapirib bering.
5. Sovutish tizimini gapirib bering.
6. Xarakatlanuvchi gubkani tuzilishini gapirib bering.
7.Uchmauch kontaktli payvandlashning asosiy rejim parametrlarini va parametrlarning
o6zgari shi bilan birikmaning sifatiga qganday



14AMALI'Y MASHGOULOT.
PAYVANDLA SH TRANSFORMATORLARINI HISOBLA SH

Qisgachanazariyma 6 | umo't

Bir fazali o@wgaruvcharok transformatorinhisoblastuchunboshlangchma 6 | umot | ar

1) nominal payvandlash tokj, yoki uzoq muddatli ikkilamchi tokzy.m (A);

2) birlamchi kuchlanistJ; (V) va tok chastotadi(Hz);

3) salt yurish ikkilamchi kuchlanishi: nominal, yeng kichik va yeng kat&, Uzominva
U20max(V);

4) ikkilamchi kuchlanishni rostlash bosgich sonra chegaralari;

5) ulanish muddati UM (%);

6) transformatorning turi (stjenli yoki zirxli);

7) magnit od6tkazgichning materiali va tuzil

8)chul géaml arni ng i shl ani sh (1 ok shimdiri/l
kompaundi yeritib kuyilgan disksimon yoxud silindrsimon galtaklar);

9) chul gbéaml ar dhgaehidgndiliksinfiy asi ni ng qi zi

10) chulglamlarva magnitodkazgichningsovitilishi.

Transformatorulashningoxiridan oldingi bosgichidanominal quvvatni hosil gilmogi
zarur. Oxirgi bochgichzaxirabosgichhisoblanadiu nominalquvvatdarkattaquvvatda lekin
kichik UMdaishlashgamkon beradi

Boshlangich ma 6 | u modga laodggch transformatorning turi, bosgichlarni
almashlalulagichturi va uningchulglamlarinisovitishusulitanlanadi

Birlamchi chulglamlarning gismlariga keltiriluvchi hisoblab topiladigan kuchlanish
Uyulovchi qurilmaning turiga bogdig bodib, 330 dan 380 V gachao&garib turadi Ushbu
kuchlanishningpasayishiignitronlarda yuz beradi (20 Vgachg, bu pasayishtokni ravon
rostlashva uningbarqarorlashuviichunzarurdir.



Elektrik hisoblashbirlamchi chulglam sxemasinitanlashdarboshlanadi Sxematanlab
olingach hammabosgichlardagkuchlanishaniglanadi

Uan/Uzp-py=tsonst nisbat magsadgamuvofikdir. Kuchlanishningbosgichlar bodyicha
o(zgarishigeometrikUz(n):Uz(l)x”'lyoki arifmetik Uon=U2ay+(n-1)odJprogresshodyicha yuz
berishi mumkin Ayrim hollarda gatorning maxraji almashlab ulagichning muayyan
holatlaridao&garishimumkin

Tok bosqichli rostlanadiganmashinalaruchun n ragamli rostlashbosgichidann+1
ragamli rostlash bosgichiga odilganda transformatsiyakoeffitsienti 20-30% dan ortiq
kamaymasligkerak

Bosgichlar bodyicha kuchlanishma 6 | badgach birlamchi chulglam oGamlarining
soni anidanadi w,=1 bodgandaeng yakin yaxlit songachayaxlitlash va U,, tegishlicha
tuzatishlarkiritish bilan w,=U1/Uxbodadi. Olingan odamlar soniva hisoblangarikkilamchi
kuchlanishlajadvaldajamlanadi

Birlamchi va ikkilamchi oGamlarning kesimlari uzoq muddatli toklar bodjicha
hisoblanadiUlarning engkattagiymatlarinominalbosgichbodyichagabulgilinadi.

Birlamchi chulgamdabduvchi hisoblabtopilganuzogmuddatlitok:

1, =k (I, /k,)VUM 7100

bundak;-sal t yurish tokining tadésirini hi sobga
Tajriba madl kmlc6005gdUM/EE . ko 6r a
GOST 29780ga muvofik 4=1,051,2 qilib olinadi.
Istalgan boshqga bosgichdagi birlamchi tok ushbu formuladan foydalanib hisoblanadi
(wo=1) da:

Lyn /1y = (W, /Wlx)2

Ikkilamchi chulglamdagi hisoblab aniglanadiganuzoq muddatli tok boshlangich
ma 6 | u mderiladi gisgamuddatli nominal tokl,, ,berilgan bodganda esau quyidagi
formulayordamidahisoblabchiqariladi

Ly = |, ~UM /100

Birlamchi guxva ikkilamchi g, chulglamlarningkesimitokning zichligini ordniga qodyib,
ushbuformulalaryordamidahisoblabchigariladi

Oux=lax/j1vade=12lj2,

bunda j; 7 birlamchi chulglamdagi tokning joiz zichligi (mis simdan yasalgan
ikkilamchi chulglamningdisklarigazich sigilgan suv bilan sovitiladigandisksimonchulgéam
uchun 2,8 3,2 A/mn?); j» i ikkilamchi chulgtamdagi tokning joiz zichligi (mis disklar
kodrinishidagichulgéamlaruchunsovitishjadalligigagarab4,5i 15 A/mn).

Magnit oétkazgichnihisoblashuning kesimini (m?) quyidagiformuladananiglashbilan
boshlanadi

So=Uznl (4,44wW:B),

bu yerda B T o&akdagiinduksiyg Tl. B=1i2,1TI ga teng induksiya podatning
markasj qalinligi va tayyorlanishusuliga o&akning quvvatiga garab tanlanadi Listlar
yuzasidazolyatsiyagatlamiborligi sabablio@akninghagigiykesimikattaroq

S 8Sedkos

bunda kesi o&akningtuldirilish koeffitsientibodib, odatda k,s=0,8871 0,92 ni tashkil
etadi

Uz ak todrtburchak shakl i da bool i b, t omon|
darchasining 00l chami birl amchi vV a i kkil amc



gistirmalarni hamda sovitish naychasini joylashtirishga yetarlb o 6 | mo Daéchaninge r a k .
yuzi ushbu formulayordamidahisoblabtopiladi:

So=a dmw +a g,W, /Ky,

bundaksg;idar chaning t o6l diri shOblgoteng.f i t sienti Db
El ektrotexnika pool ati standart i stini t e
nisbati2:3 qilib tanlanadi.

Nazorat savollaii

1. Payvandlash transformatori ganday vazifani bajaradi?
2. Payvandlash transformatori ganday asosiy uzellardan tuzilgan?
3.Payvandl ash transformatorl arida magnit o060t
4.Poyvandl ash transformatorlarida birlamchi ¢
5. Payvandlash transformatorida payvandlash tokini rostlashning ganday usullaridan
foylalaniladi?
6. Bosgichlarni almashlab ulash uchun almashlab ulagichlarning gaysi turlari
gool |l anil adi ?

I5AMALI'Y MASHGOULOT.
PAYVANDLA SH TRANSFORMATORLARINI HISOBLA SH

Qisgachanazariyma 6 | umot

Chul géamlar disklarining namunaviy joylasht
uchun goal takl aboodrn ahii cha tt iargani Hlée mong O i | o0z
Goéaltaklarning ichki o006l chami ponal ar ni oO6r na
bodyi ¢lhta mMmM hamda uzumMO gmm bloatytia héd o @l0adi . C
darchada joylashtirilishini tekshirs hda dar chada gdéaltaKl2ram ni ng b
tirgish bodlishiga yebtibor garatilishi zar u.
yuqotishlar, uning FIK va sovitilish sharoiti aniglanadi.

Salt yurishtokipo 6 zakni ng gi zi shdga aktiv yoodgoti sh
yetuvchilp, va magnit ogimini yuzaga keltirish uchun reaktiv tashkil yetuvchilar (reaktiv
tashkil yetuvchiy,)) hamda quyidagi formuladan aniglanadi:



— 2 2
IO_Vloa+|0r

Aktiv tashkil yetuvchi ushbu fonula yordamida aniglanadi:

loa=Pokx/U1,
bunda: Po=p,G salt yurishdagi yugotishlar, VtJ; i birlamchi kuchlanish, V;p, -
pod6l atdagi solishtip=imGl5.00hpovdilshl ari,ndUkhsk gac

mar kas.i va qgal iinddzgakgat ebnoigroil nilgnigg o g dii micihgi ,y
o6qotishl ak=lRkRoef fitsienti,
Salt yurish tokining reaktiv tashkil yetuvchisi quyidagi formuladan aniglanadi:

A\N| l o'r.m + 018Bc ntirq d[irq
I, = - )
¥ K,W, /2
bundaAwi magnit o6t kazgichning 1 sm uzunligiga
kuch;los/ilhuch | i ni yasi ni n @®sidrgishlardagilinduksiya, Iimigvagi , s m;

g TMagnit zanjiridagi lrgFOr005i ss)h W1 aalt yussh wkining a kat t
kichiklashuvini hisobga oluvchi koeffitsienty, T oxirgi bosgich birlamchi chulgam
od6raml ar i n-1,8 @ gasteng iinduksiya2uchurnp,1/[(1,9 0,8)Vi] ni aniglash
mumpkin.

Salt yurish tokining nisbiy kiymati -¥1,100/k GOST 27-8 0 da kod6rsatil
gi ymatl ardan katta bao503ma@a20% \gaimos rakvighdaa2ls, 5 y a 6 n
hamda 5 kA dan katta boo6l mogéi | ozim. Payvand

h=1- &1 I(U,l,,cos ,+ 5 P)° 09- 096,

bunda: § P=Rn+Ryck06zak podl ati va dshat géaml ardagi

Uiyukl anganda nominal bosqgichdagi kychl ani s
di agramma bodoyicha aniglanadi) ;
cog , i ikkilamchikonturdagiquvvatkoeffitsienti

coy , = R2+REZE ;
VIR +Ree)™ +my
Transformatorni sovitish wuctisekik zarur boodl ge

Q=0,24P.. /(DT)

bundacdT i kiradiganva chiqib ketadigarsuvningharoratlaridagfarq, T =5igb 0 A C .
Sovitish tizimi quvurchasiningdiametric dquy (sm) diskning galinligiga teng gilib
tanlanadi Quvurchadagsuvningtezligi:
Vv, =0,01Q/(pd?2,, /4) ¢ 3, m/sek

quv

O&garmastok, past chastotali tok va kondensatorlimashinalarningpayvandlash

transformatorlarasosarbir fazali ozgaruvchariok mashinalariningransformatorlaruchun

foydalaniladigan formulalar yordamida hisoblanadi ammo bunda transformatsiya
koeffitsientlarinj odamlarva o@ak kesimini aniglashdayrim farglarbodadi.

Nazorat savollar

1. Payvandlash transformatori ganday vazifani bajaradi?

2. Payvandlash transformatori ganday asosiy uzellardan tuzilgan?

3.Payvandlash r ansf or mat orl ari da magnit oo0tkazgict

4 Payvandl ash transformatorl arida birl amchi

5. Payvandlash transformatorida payvandlash tokini rostlashning ganday usullaridan
foylalaniladi?



6.Bosqichlarni almashlab ulash uchun almashlab ulagichlarning qaysi turlari
gool Il anil adi ?

1I6AMALIY MASHGOULOT.



KONTAKTLI PAYVANDLA SH MA SHINALARINING IKKILAM CHI
KONTURINI HISOBLA SH

Qi sgachanazariymadl umot

Konturning tuzilishi sxemasi , uni ng asosi
payvandl ash toki hi sobl ash uchun boshlangdi ch

Ikkilamchi  konturni  hisoblashda kontur qgismalarining kesimlari, kontakitli
birikmalarningo 6 | chaml ar i , k ont R nva mduktiva gatshiligixxgar s hi |
aniglanadi.

1. Barcha qismlarning kesimlari, ul ar ni S 0\
kerakki, uzoq muddatli nominal ikkilamchi td,m 0 6t ganda kont ur gi sml ar
joiz qizish haroratidan, yaodni tok 1 kkil amch
chastotaldi mashinalar uchun 70AC dan hamda bi

100AC dan yugori boo6l masi n.
Kontur gsmining kesimiq va kontaktning yuzi tokning uzog muddatim joiz zichligi |
bodéyicha hisoblash aniqgl anadi

q= _2um. .
j
Ikkilamchi kontur gismlaridagi ning giymatlari:
a) j=20'30 A/mnt i BrX, BrKdl gotishmalaridan yasalgan suv bilan sovitiluvchi
elektrodlar uchun;
b) j=12i 18 A/mn? i elektrodtutgichlaruchun
d) j=1i1 A/mn? i M1 markali misdan tayyorlangan suv bilan sovitimaydigan
konsollaruchun
e) j=1i 2,5 A/mn? i egiluvchanshinalaruchun
2. Kontur ayrim gismlarininguzunligi hamdakesimiva konturningoéining odchamlari
ma 6 |badsa ikkilamchi konturningtodiq garshiligianiglanadi
a) atkiv garshilik R; . kontur ayrim gismlariningva ular orasidagitopish uchunkontur
kothdalangkesimlariningtashgishakliva materialiningturi bodyichabodaklargabodinadi.
2 0 Aat-gismningakiv garshiligt

R =Kg.7ilila,

bunda i 2 0 AaQisolishtirma elektgarshilik Kgi i sirtqi effektkoeffitsienti l;vag; i
i-nchigismninguzunligi va kodhdalangkesimi
Qismt haroratgachaizdirilgandagisolishtirmagarshilikquyidagichabodadi:
ro.=r,Q+a-t

SOV) *

Yuzalarining odchamlari holatiga va sigish kuchiga bogdiq bodgan kontaktlarning
garshiligi gozgalmasdoimiy kontaktlaruchun 1i 8 mk (kodgincha1i 2 mk), qo&galmas
o&garuvcharkontaktlaruchun4i 8 mk, harakatlanuvchkontaktlaruchunesa8-20 mk Om
gilib olinad..

b) Ikkilamchi konturninginduktiv qarshiligt

m = 20,

bu yerdd, x 1T konturninginduktivligi.

Lixning giymati yuzlar bodyicha hisoblashva ayrim gismlar (uchastkalgr uslublaridan
foydalanibaniglanadi Kontaktli mashinalakonturlarininginduktivliklarini odchashbodyicha
tajriba ma 6 | u masbsida50iHz chastotadakontur induktivligining uning yuziga
boddigligi N 2 5aiglik bilan aniglangan

L, =S%°Q0°/(20f) , Gn;



Xy =Sy A0, q,

bund& . I mashinaningayvandlastonturi qamraydigarmaydonj snt-

Induktivlikni ayrim gismlar uslubi bilan hisoblashdakkilamchi kontur uchidaulagich
bodganiikki simli liniya debqgaraladi Kodhdalangkesimibir xil va bir-biridanoraligd bir xil
bodgan gismlardaqulochning uzunlik birligiga to@ai keluvchi induktivliik o@garmasdir
Shundankelib chiqib, ikkilamchi kontur o&@garmaskesimlarga ega bodgan gismlarga
b dirtadi; hisoblab topilgan ayrim gismlarning induktiv qarshiliklari godshiladi va Xk
topiladi

Ak =& Xyl

bu yerda |; i xisoblanayotgargismning uzunligi, sm; X x; T quyidagilar uchun tok
simining hisoblanayotgaismi elementalarjufligi ("to@&i" hamda'teskart) uzunliginingl
smigatod@di keluvchiinduktiv garshilik (g /sm) bodib, u:

a) o@lari odtasidagi oralig b bodganr; var; radiuslidumalogkesimlaruchun
~0,38

- —L37Seb—o Ao *®

bunda
r=Jnr,

b) yeni 0, va U, uzunligi b; va b, o@lari ogtasidagioraliq b bodgan toGtburchak

kesimlaruchun
O 45

os?i?e— A0,

bundad =./dd,, b =, bb, ;
d) r radiuslidumaloghamda yenili va uzunligi b odjlari oGtasidagioralik b bodgan

toatburchakkesimlaruchun
0,17

=097 TB-dDe 4y
¢ T dd+
n o= 0,95exp?@,o%’;—r8§60'8
¢ ¢ =
Ushbu wuslub aniqgroq bod6lib, xatolik N5% dar

B, ©

B s S SN i
)

e) elektrodlaruchun

1

b-2r

’3

B
b) 4 e)

16.1-rasm."To@di" va"teskarl' tok simikesiminingshaklari:
al dumalogb T turtuburchakdi dumalogvaturtuburchalkei elektrodlar

Nazorat savollari.

1. Kontaktlipayvandlashmashinasinietektigismigandayvazifanibajarg@li

2. Kontaktli payvandlash mashinalarining asosiy elektr parametrlari ganday?
3. Takroriyqgisga muddatli ish rejimi deb nimani aytiladi?

4. Kontaktli payvandlash mashinasining yuklash tavsifi deb nimani aytiladi?
5. Kontaktli payvandlash mashinasining tashqi tavsifi deb nimani aytiladi?

6. Kontaktli payvandlasklektrzanijirlarining asosiy turlarini aytib bering.



7. Bi r f az atbkimashinatagniang afzalliklériavankamchiliklarini ayting.

17-AMALI'Y MASHGOULOT.

KONTAKTLI PAYVANDLA SH MA SHINALARINING IKKILAM CHI
KONTURINI HISOBLA SH
Qisgachanazariyma 6 | u mo t
Konturningkichik (5 Hz gacha chastotadaginduktiv garshiligi x; x ning f/ 50 baravay

Ksirtkoeffitsientuchunesa,/ f /50 baravarkichraytirilgangiymati bodyichahisoblabtopiladi.

Konturning qulochi | va ochilishi h kattalashishiy a 6yazi Sk =lh ning ortishi bilan
uning induktiv garshiligi tep ziyodlashadi bu esa mashinaningsozlanishio&@garmas
bodgandapayvandlastiokining kichiklashuvigaolib keladi Konturgaferro magnitmassalar
(detallay  moslamalar ning Kkiritilishi ham xning giymatini (konturning magnit
singdiruvchanligi ozgarishi evazigd va Rk ning giymatini kattalashtiradi (ana shy
massalarda yurmatoklar uyg@nishioqibatidg.

MT, MSh va bosh@ turdagi universal o@garuvchantok mashinalariikkilamchi
konturining garshiligi R x=30i 120 mk, xx=(1,54)Rx atrofida bodadi; tok ikkilamchi
konturda to@dilanadigan past chastotali kondensatorli mashinalarning payvandlash
transformatoriningikkilamchi chulgiami bodgan ikkilamchi konturning o&@garmastokka
aktiv garshiligi (ventillarning garshiligi hisobgaolinmayd) quloch 1,5 m bodganda40-100
mk ni tashkiletadi

Misol. Koachmas nuqtali payvandlashmashinasiningikkilamchi konturi qarshiligi
xisoblansin(17.1-rasm).

3
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17.12-rasm.Nugtali payvandlashmashinasiningikkilamchi konturi va uning asosiy
gismlari kesimlari



YeshishAktiv garshiligini hisoblash oson bodishi uchun kontur tashkil etuvchi
gismlarining shakli va kesimi bodyicha yettita bir xil bodaklarga bodingan Induktiv
garshilikni hisoblashoson bodishi uchun kontur gismlarining odjlari orasidajoylashgan
konturningumumiy yuzini topamiz 289+ 360214+ 2029=13224sn¥.

Induktiv garshilikningkonturyuzigabogdigligidan
Xix= 1322*=190mk
ni topamiz
BrX markalixromli bronzadanayyorlangarikkita elektrod(4) ning aktiv garshiligi:
R, = 2K, 7, /q=20,02®,03®M,0304/(314,016%) =9,2mk

(Ksirt T sirtqi effekt koeffitsienti Kgj=1,02).
M1 markali misdanyasalgan suv bilan sovitiladiganikkita elektrodtutkich (5) ning
garshiligiquyidagichadirelektrodtutkichdagiichki teshik18 mm va Ksj=1,08bodgandg:

R, = 2(,08(,0175®,04 /(314 (§0,025° - 0,016%) = 6,4 mKk.
M1 markalimisdantayyorlanganhavobilan sovitiladigantoGtburchakkesimli yuqorigi
konsol(3) ning (Ksir=1,54)garshiligiquyidagichabodadi:
R, =154®,0175(,24/(0,06,03 =36 mk.
Pastkikonsol(6) ning (Ksi=2,06)garshiligiesaquyidagichadir
R, = 2,06(,0175M,17/(0,06,04) = 2,6 mk.
Yupgamis folgasidanyigdlgan yugorigi egiluvchanshina(2) ning garshiligi (Ksi=1,6)
dahisoblabtopiladi:
R, =1,6(®,0175{,235/(012,02) = 2,7mk.
Ml markali misdan tayyorlangan havo bilan soitiluvchi todtburchak kesimli pastki
gattigshina(7) ning garshiligi (Ksix=1,54)ushbunitashkil etadi
R, =1,54®M,0175M,4/(0,07®,02) = 7,7 k.
M1 markali misdanishlangan havo bilan sovitiladiganyuqorigi kolodka (1) (Ksir=1,6)
ushbugarshilikkaega

R =16®,0175M,19/(0,06®,02(2) = 2,2mk.
Barcha tok keltiruvchi qi smlarning T=20AC d

Ra=Ri+Rx+ ... +R=2,2+7,7+2,7+2,6+3,6+6,4+9,2=3Mk.
Mazkur gismlarning ish haroraiI8 0 AC ga kel tirilgan aktiv qa
R., =R, (1+ (T, - u)) =344(1+0,0039380- 20)) =425mkK.
Oraliq kontaktlar soni 9 ta. Bitta kontaktning aktiv garshiligini mos ravishaok gjilib
olamiz, u holdaR,. =9@=18mkb o 61 ad i

Ikkilamchi kontur hamma gismlari va oraliq kontaktlarining aktiv garshiligi ushbuni
tashkil yetadi:
Ri «= Rsh +Ro. k =42,5+18=60,5 mkOm

Payvandlash joyining qarshiligiRee=90mk i k ki | amc hi chul gbédamga
payvandl ash transformator.i chul ggatTraki i ni ng
Xpay=25mkb o6l ganda payvandlash konturining tooligq

Z =\/(Ri.k + Rpay.t + REE)2 +(X )+ Xpay.t)2 =
= \/(60,5+17+ 90)* + (190+ 25)* = 2725mk




Tekshirish uchun savollar:

. Kontaktli payvandlasimashinasining elektismi gandayvazifanibajarad?

. Kontaktli payvandlash mashinalarining asosigktrparametrlari ganday?

. Takroriygisga muddatli ish rejimi deb nimani aytiladi?

. Kontaktli payvandlash mashinasining yuklash tavsifi deb nimani aytiladi?

. Kontaktli payvandlash mashinasining tashqi tavsifi deb nimani aytiladi?

. Kontaktli payvandlashlektrzanjirlarining asosiy turlarini aytib bering.

Bir fazal i o0 zigng afzaNikat\va kamehitiklarinnagtisgh i nal a
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18 AMALIY MA SHGO UL OT .
NOOQTALI R E LEHOKUI PAYVANDLA SHD A G | NOO QSONLARNI
O06 R GASHI

Qisgacha nazary ma 6 | umo't
Chalapayvandlaslquymao 6 zoadkl c h a mbekgitangangiymatlardankichik
chigishiyokio 6 z a kumumarp o 6 | m as judaxavfli nugsonhisoblanadi, chunki
uning tashgi tomonda namoyonb o 6 | hamikhaham sezirlarib o 61 aver mayd.i
nugsonning umumiy sababi payvandlashtokining kichikligi yoki yetarlicha zich
emasligi (payvandlasjoyida) tufayli haroratmaydonininbuzilishidir. Tokningzichligi
yetarlichab o 6 | ma s | i g i detalniegtikedeviorigateyishanatijasidajuda yaqin
joylashgannuqtaorgali tok shuntlang@nda elektrodlarningegishyuzasihaddantashqari
kattalashishisababb o 6 | mwnkin. Mazkur nugson detallar orasidagi tirgishlar
kattaligi yoki payvandlashoyi yaqinida tasodifantegib ketish tufayli ham vujudga
kelishi ehtimoldanholi emas;
dnin Ygp

% d Byopt o
o Y 4 g 4
18.1.1 rasm. Chala payvanllagan joylar turlari:
a-birikmaning umuman T hosiilm b &lrmoa selliegil;ar
bogdél ani shl ar-oydwzzaakg au | kcehlainsl haikdmpbdgrgo kachi Kér gst
joyining butkul vyodqligi

b) payvand bir k mani ng quyma | oyl nugsonl ariga d
bodl i shkl ari kiradi. Dar zIl ar not eki s gi zi s
joyida yuzaga kel uvchi choodzuvcdhiBundayo 6 r i gi s
sharoitda asosan qizish darzlgria y d o bodél adi , Uuloarat modmrat li igldi
( MXO) da yuzaga kel adi . D asabablaa rejimpiregyhaddan b o 6 | i s
tashqar.i gattiqligi vka sc hboedrkiilcihsl haisdhi rk.u céhz ank mi
X il kavakl!l arsi |blishp@unkin. Bu nugsonda qyuzaning iflosanishi va

payvandlash paytidasigighuc hi ni ng yetar|l i yemasl!l i gi sabat
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18.2.7 rasm.Chaygalib tocilish turlari: a1 tashqj b i boshlandch ichki; v i oxirgi
ichki; g7 bir tomonlamgpayvandlashdaxirgi tashqi
272 3 4
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18.3.1 rasm.Payvandlasipyidagi noyaxlitliklar:
17 ichkidarzlar; 2-b o 6 s hiltashgjidarzlar;4-¢c o 6si mt al ar ¢é.
d) mooért birikma tobl anuvchi p plastikigini ar uc h

pasaytiradi. Nugson sinish turiga garab aldgadi: u odatden oo gni ng ke si mi bo
o0 0t &d iéapga sabab gilib rejimning juda gatigini yoki mashinaelektrodlarida
termik i shlovning naboéogadtriishs imulmki nanl ani s hi

e) payvand chokningzich (germetik) emasligi payvandlash rejimi
paramérlaridan chetlashilganda yuzaga keladi. Tok kuchining haddan tashqaitidiatta
chayqalib todkilishlarga ol i b kiéiklaskuki,i mu mk i
i mpul s vV a todxitam vaky mai tdaghshaga elig kmedadi.k i ¢ hi k
Nugtalarning bistb i r i n i gopl ashi oyrodlgiog @dd a vahablagt plagyn
j oyl ar paydo bood6l i b, u | aichligzartigchd havo masimib u z a d i
bilan sinab yoki boshqa usullara@zorat gilinadi.

Uchmauch payvandDbsadandagi noo
a) chala payvandlanganlik uchmauch birikmadan oksid pardasi siqilib
chigmasdan qolibk et ganl i gi , shuningdek o lumumdyl ar y 0 ¢
chegarada metall donalari hbsi b o 6| maganl!l i gi nishnfng@ ymMumanme t al |
y o Kki gi sman vyuqligi. Singan kjoodyrdanawdl ar Chai

payvandlanish birikmalarning mustahkamligi va plasgkii jiddiy kamaytiradi. Ushbu
nugsonga nobarqaror yerish, chudisishlamasdan oldin tokni uzib quyish, chala yerish,

chodktirish t ezxzdbbagh nbobgi sphaist mumki n. Chookt. i
bod6l maganda s&igibrchigarimadan quyms medal golib ketishi mumkin. Uning
kristallanishio gi bat i da chodki sh kavakl ar. puehy d o b oo

birikish joyi yaqginidaqattigs uyuq hol at dagi gi s mda ham payd:«
b) metallning ortigcha qizishi odatda chok yaginidagi joyda metall zarralari

yiriklashuvi va birikmaningp | ast i kIl i gi pasayuvoorigeha gzslbab boo
quyib ketishga olib kelishi mumkin. Nugsonning sabablari yesiglining haddan tashqari
chodzilib ketishi, yerichias hgliamdi ol d hn dbat

giymatining kichikligi,t ok ost i da c¢ hning haddanrtastsgari unonligidira t i
viuchmauch payvandl ashda paydo bodél adi gan ¢

koondal ang (hal gasi mon) bool i shi mu mKk i n

chuktirilganda vujudga keladi. Bu nukson payvandlash joyi ortigcha giziganda

yuzaga keladi. Halgasimon darzlar odatda toblanuvchi materiallar haddan ziyod

gattig rejimda payvandl anganda paydaningpo 6l adi

harakatlanuvchi pldsi orqaga gaytishi natijasida detallarning madarda gayishqoq

def ormatsiyal ani shi s a b a btallbimg&atlandlarga ajilismd ay nu

kodrinishidagi nugs o nvadtidanochkkadirva darz,kurinishidah o 6 k t i

bodl adi



g) detal wzasining kuyishi detalning yuzasi payvandlashga yomon

hozirlang a n d a , sigi sh kuchi yetarlicha bodlr
not oégor i o60rnatilganda tok keltirilgan |
k o d@jpalib chiqgishi yuzaning yerishiga ibl keladi. Agar payvandlanayotgan metall
tobl angan bodl sa, u hol da kuygan joyda met a
detalga keyingi mexanik ishlov berish murakkablashadi.

Joiz nugsonlar soni va turi texnik shartlar yoki boshqga hujjatlar bilan
begilanadi hamda konstruksiyaning muhimligi, payvandlash uskunalariga, niegal
materi al.i va boshqga omillarga bogoéliqg bodl ad

Sifatni nazorat gilish dasturi
Kontaktli payvandlash usulida olingan payvardrikmalarning sifati butun

texnologik jarayon: payvandlashga tayyorlash, yirish va konstruksiyani payasimd
goi dal ari ga amal gi lingandagi na anishm Gcminn| anad i
payvandl ash ma s-payvandlash maslamalashini nagarat gillsh muhim
ahamiyatga yega.

Nugo nl ar ni tida éamiglash ava ularning oldini olishga garatilgan
texnologik chorat adbi r | ar kodri sh hamda mathtdul

turish uchun texnologik jarayonning barcha bosqichlarida tawam naarat zarur.
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18.4.7 rasm.Sifatni nazorafgilish sxemasi

Chizmalarni  texnologik nazorat qilish payvand birikmalarning t o0 6 g 6 r i
joylasHirilganini va o 61| ¢ haml ar i n ipayvandiantvehanliginl, nmshmaning
ikkilamchi konturigabemalol yaginlashish, tanlangagalinlikdagi materiallarni payvandlash,
shuningdekpayvandlashva nazoratqilish jarayonlarni mexanizatsiyalashtirishamda
avtomatlashtirishimkoniyatlarini tekshirishni nazarda tutadi. Ishni malakali texnolog
payvandchiva buyumkonstruktoriolib borishadi.

Payvandlashga oid operatsiyalarni nazorat qilish y i g ¢ i keltrignyotgan
detallarninazoratqilish va payvandbuyumni geometricnazoratqilishdaniborat. Yigdshga
keltirilayotgan detallarni nazorat gilish  ularning yuzasinj qalinligini, materialinig
markasinj detallarning odchamlarini tekshirishni o& ichiga oladi. Detallar
o0l chamlarining chetl ashuvi yi goi sh va
Ko o6 pl ab chigaribhbaa tetallar geometriyasini waat qilish uchun nazorat
moslamalari va uch kordinatali avtomati&lektro n Iclkash mashinalaridan keng
foydalaniladi. Payvand buyumning geometriyasini zmar a't gil i sh
payvandlangandan keyin buyumni topstining yakuniy opmtsiyasidir. Buyumning
asosiy o6l chamlari 06| c hanmasbiiyordamittainazorat ma x s U s
gilinadi. Ayni vaqtda yakuniy operatsiyalarning payvéamish sifati hamda payvand
birikmalarni tashqi pardozlash sifati ham nazoralingdi. Tanlab nazorat qilish uch
koordinatali avtomatilkelekio n 0 601 ¢ mad harmadsahio 6l chash orqgal.i

Yi go6i sh vV a payvandl ash mo buyuannmrgg | sfatimi n i naz
tamdonl ashdagi mu h i bodgdi n buyumsiogb Vakunmia d i K

payyv

yi

ayyv
him



geometrya i mosl amaning ahvoliga bogdélig bool adi
gooyish joyl ar:i tayanch yuzal ar ko&kabdi nat al
moslamalarni tekshirishni tezlashtirish uchun maxsus masa&etlaréginfoydalaniladi.

Payvandlash uskunalarini nazorat qilish deganda, mashinalarni vaepqtida
attestatsiya qilish nazarda tuti |l adari. Bund e
tekshiriladi va mashinaning ishlatishga yaroqliligi hagida guvohnomaableri

Sozlovchi va payvandchilarning malakasip ayvandl ash si fatiga
koorsatadi . Bu toi fadagi i shchil ar ga ul arr
malaka talablari kuyiladi. Sozlovchi va payvandchilar vagqgtida malaka
sinovidan o006t kaaziyl ibbi,| ibmdnda rhaazmd ashirimdnal i y ko
Tekshiruv natijalar:i asosi da aglda guvahmomma mu st aq
beriladi.

Payvand birikmaning sifatini nazorat qilish usullari

Payvand birikmalarning sifati turli usullar bilan manalar va detala,
birikmalarni buzib hamda buzmasdan nazorat gilinadi. Sinov uchun nalau
odatda uskunani berilgan rejimga sozlash paytida va keyin belgilangahdatlarda
tanlab olinadi.

Birikmani buzib nazorat gilish t ex nol ogi k namunal arda ol i
yirik namunal ar da maol um mi quy@h digkgnalar bi r i km
buziladi, keyin yesa yana payvandlanadi.

FIEI LT

y 9 4
18.5.1 rasm. Sinovlar uchun texnologik namunalarning shakli:
a, b1 texnologik sinab k6 r i s h ti skida buziigigilishgmi kr ot ah
mexanik usulda sinash uchuni distmaust birikmalar namunalarini tayyorlash uchun xarita;
ye i uzilish va buralishga mexanik usulda sinash uchungchoklarning zichligi tekshirish
uchun.

Pawand chokning sifati 10 ta namunadan iborat turkumni buzuvchi kuchigdn ka
aniglanadi. Mexanik sinovlar natijalarining tarqoqligi quyidagi cltregal ar da bo 61 mo (
lozim:

(Fmax_ |:min)/ pr ¢ A

bu yerda: Fax, Fmin, Fip - kKesi | ganda bitta nu
keluvch yeng katt a, yeng kichi k va o
nugtali birkmalar uchur®,3-0,45 ga va chokli birikmalar uchu®,2-0,25 ga
teng koeffitsient.

Olingan mexanik sinovlar natijalari ushibuyum uchun nazarda tutilganngekichik

gt aga
6rt ach:

joi z mustahkamlik medyorl!l ar.i bil an tagqgosl!| ane
Chokl i payvandl ashning (biri kmani ng)
payvandlag a n ik ki pl astinada tekshiriladi. P é

plastinaladan biriga shtutser payvandlanib, u orqgali sigilgan havo haydaladi.
Namundaarning zichligi ularni suvli vannaga botirib aniglanadi.

Uchmauch payvandl angan namunal arni yegilis
birindar z paydo bodél gan vyegilish bur chagi 060
bilan solishtiriladi.
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18.6.1 rasm. Uchmaich payvandlanayotgan namunalarni statik yegilishga sinash
sxemasi.

Texnologik namunalarni sinash natijalaasosida payvanllashga yoki ykgor
buyumni qgabul qilib olishga ruxsat beriladDetallarning ayrim turlari uchun
belgilangan turkumdan olingan tayyor buyumlarnianlab buzish usuli
gool Il anil ayotir.

Buzmasdan nazorat qilish. Tas h q i t omondan koo6zdan kec
nazoratgilishning yeng oddiy va keng tarqgalgan usul i
bilan tagqgqosl ashdan foydal anil adi larsknd 6 zdan
va ularning joylashuvi, o0 0y i gihng&attaligi,rtaghgio 6 1 ¢ h a |
chayqalibt o 6 ki I i shl ar borlladigi va hokazol ar tekshir

Zichlikni tekshirishda kerosio o 6 r | i namuna, s i qgnovlag,a n havc

sizishni izlagichlar va hokazolardan foydlaniladi. Nazorat laoeslari, universal yoki
maxsus 00l chash usndkénatnuk i yanidagi Jaomayvak o
aniklanadi.
Kontaktli payvandlab hosil kilingan birikmalarni tekishirish uchurzaeatning
radiatsion usullaridan kam foydalaniladi. Ushbu nazorathising sezuvchanligl, 5-
2%atrofida. Shu bois ushbu usulda ek ar dal ar i kabi nugsonni a
Mazkur usul q ulgharalarid @niglaskga ham gnkom bermaydi.
Ultratovush yordamida nugsonlarni aniglash (defektoskopiya) nazorat giighn
zamonaviy usullaridan biridir. Ultratovush tebranishlametallda tagalar yekan,

nugsonl ar dan gaytariladi, a gvau s h n utgoesélng ianr! &
uzunl i gi ortiq b dé lgankaschastotildnishlaydigan hozirgi

Zzamon def ektoskopl ar i bdléd mamia n 1 @énigleyk onn | daarnn
oladi. Ushbu wusul bilan, nuqgtali payvandlasgda géovaklar, dar z 1

payvandlangan joylar topiladi (detala r orasida tirkish bor b
o0zakning o01!l ch Ayniluaul bilananazorgtlgiéish ardgligi 885 %
atrofidadir.
Magnit yordamida nugsonlarni aniglash asosan uchigtabirikmalarni naziat
gilish uchun foydalaniladi. Agar detalni magnitlansa, nugson bor joyda magnit
maydoni albatta buziladi. Buni maxsus defektoskoplar yoki magkukuni
yordamida aniqglaadi. Yuzadagi nugsonlar va yuzaga yagin turgan nugsosdashi
aniklanadi.

Payvandlash jarayonini nazorat qilish

Payvandlash jarayonini avtomatik nazorat gilishning murakkabligiy@maing
gisga muddatliligi, uskunalarning ishnumdorligi kattaligi, yelektparametrlarning
impulsliligi, birikmaning shakllanayotgan joyini kuzatish imkogugligi va boshga
omillar bilan tushuntiriladi.

1) Payvandlash rejimi parametrlarini nazorat gqilish vaqgtvaqgtida va
uzluksi z o6l chaydigan maxsus apparatlar yar
barqgaror i shl ashini tadminl ash, shuningdek p
bargarorlashtirish magsadiga olib boriladi. Nugtali, relefli va chgidiyvandlashda



o6l chanadi gan asosiy par ahueh, pdywmndlaghdamda nd | a s
tooxtam (pauza) vaqti, chokl i payvandl ash t e
Payvandlash tokini vagt aqt i da (davr i y)-1Mocadbbbidanackdi uc hun
uzluksiz kuzatib boriskichun KAST2M, KCT-1 asboblaridan foydalaniladi.
Mashina elektrodlaridagi statik sigish kuchi DPS turidagi prujinali dinametr
(10010000 daN) bil an o001l chanekeltibdlarinlmgonaisigag uc hun
o6rnatil adi

Payvandlash siklining vaqt oralg 0 i uzunl i gi larni kazetigh wah | i j al
ossill ografda qgayd yetish natijasida o006l cha
Rol i kl arning ayl ani sh yoki detall arning

uchun taxogenerator datchigi (masalan, UBSdatchigi, ¥,=0,510 m/min)
ishlatiladi.

2) Jarayonni birikmaning sifati bilan e n g ko6op darajada bogol
umumlashtiruvchi parametrlar -b el gi | ar bo 6y i dshbupararetolarat qi | |
yeng kodp tarkal gan: nuqt al i, rakatahuedhil i vV a

elektrodning siljishi, ayrimelektr parametrlar, ultratovustebranishlarining yutilish
darajasi va b uchmauch payvandlashda- metall yerigamda ulagichlarning
yemirilishi natijasida tokning pulslanish chastotasi, dataihg qgizish darajasi va h.

Nugtali, ch&kli va relefli payvandlash vaqtida metallning issiglikdan kengayishi
tufayli elektrodning siljishi payvand chok quyma minetagasining kattashishi hamda
o6l chaml ar i bil an pd @astkii kgnsolnil®i r@ksiyasi kb kutaglih i R
muvozanatlashadi, Inki kuchlar Fy yesaelektrodlarni D, kattdikda ochishga harakat
giladi. Elektrodlarning siljishini ulchash uchun ikkiayanchli kontaktli elektr

mexani k o6zgartkichlardan foydal anil adi
) VEJ )
v <) 7
EaER
s ,l; .
. [
fr
by 4z .
Tooa ©od)
18.7. i rasm. Metallning issigligdan kengayishi natijasida harakatlanuvchi

elektrodning siljishi:
ail elektod!l ar ni ng bos hilekicgdli a&crhnihnogl attak cdét ayot
holati.

Payvandlash jarayonininglektrodlardagi kuchlanish EE ning pasayishi,
targaladigan quvvat ® va payvandlash joyidagi yenergiyagf kabi parametlari
elektrodlar orasidagelektr garshilik che ni aks yettiradi, ulardan payvand chokning
o lehamlarini nazorat qilish uchun umumlashtiruvchi parametrlar sifatida
foydalaniladi:

ty o2

_ . _ ) ~ -2
qu—rqqlqo; ch—rqqlgo; Q‘.‘G‘rr(.‘(.‘lljoqt
0]

bu yerda: Jay va e - payvandlash tokining hamdalektrodlar orasidagi
garshilikning oniy giymatlari.

Payvandl ash jarayonini nazorat gilish i k§Kk
) passiv nazorat |, bunda o0l chanayotgan par e
parametrlad an chetl ashgan taqdirda apparatl ar yoc
payvad |l anayot gan detall ar ga bodyoq sachrat a



baragaror ymasligini va sifatsiz payvand biriknhaa r hosi | bodél ayot ga
ma 6 | dadhi; q i

2) aktiv nazorat, bunda o006l chanayotgan lgdanfagnet r | ar
gi | sa, apparatl ar mashi nantamangab sifathbglgisiningh or ga
nominal giymatini bargarorlashtiradi

Tekshirish uchun savollar
1. Nuqgtali hamda chokli payvandlashdagi asosiy nuqgsonlarni ayting va
tavsiflang.
2. Uchmauch payvandlashdagi asosiy nugsonlarni ayting va tavsiflang.

3. Sifatni nazorat gilishgay®ios qi chl ar ni 0060z ichiga ol a
4. Chizmalarni texnologik nazorat qgilish nimalardan iborat?
5. Payvand Dbirikmaning sifatini nazor at

bering.
6. Payvandlash rejimi parametrlari ganday maqgsadda nazorat gilinadi?

19- AMALIY MA SHGO UL OT .

KONTAKTLI PAYVANDLA SHNING TEXNIK -IQTISODIY
KO6 RS ACHLARINI HISOBLA SH.



Qisgacha nazary ma 6 | umo't
Kontaktli payvandlashning turli usullaridan foydalanish samaradorligii
ifodalovchi asosiytexnik-igtisodiy koasatkichlargamehnatsarfi (unundorlik), payvand
uzellarningtannarxj metall sirimi elektrenergiyasj elektrodlarva boshgayordamchi
materiallarsarfi giradi.
Mehnatsarfi payvandlastoperatsiyasigasarflanadigarvaqti donabayvaqt
bilan aniglanadi
tdon = tm + tyord + tgossh * ttan,
bu yerdat,- payvandlashrejimiga bogdiq bodgan mashinavaqti yoki asosiy
texnologik vaqt tyore=(0,7-0,8)tqon 1 detalni odnatish gqisish va olishga
siljitishga, elektrodlarni tozaligiga sarfalanadigan vaqt bodib, yordamchi
operatsiyalarningnexanizatsiyalashtirilisldarajasigabuyumgayakinlashish qulayligi
va hokazolargabogaliq; tqesh = (0,1-0,15)¢tm+tyorq) USkunalargatexnik xizmat
(mashinalarnishgatushirishhamdasozlash yigdshtirishva b.)uchunsarflanadigan
godshimchavaqt tia=0,3tm- damolish va ishdagiboshgatanaffuslarningdavomliligi.
Kontaktli payvandlashuchuntgo, va aynigsatn, ning giymati kichikligi xosdir,
bu esamazkurjarayonningunumdorligi yugori bodishini belgilab berai. Po latlar
va yengil qotishmalarniparchinlashganisbatan nuqtali va choki payvandlashish
unumi3-10% oshishinit a d mi.nay d i

Donabay vaqt, bir vaqtda ishlaydigan ishchilar soni ma 6 | hodsa mehnat
sarfining puldagiifodasini topishmumkin. Butun payvanduzelnitayyorlashtannarxi
elektr energiyasi yordamchi materiallarga uskunalarning eskirishiga va
hokazolargagilinadigan xarajatlarni ham o& ichiga oladi. Kontaktli payvandlash
jarayoniga mehnat sarfining nisbatankamligi uning past tannarxini ham belgilab
beradi Kontaktli payvandlashning sanoatning turli sohalarida joriy etilishi
metallargatejalishinit a 6 mi nl ay di

Kontaktli payvandlash nisbataenergiya sigi mdor jarayondir . S
energiya sarfi pyvandl anadi gan metal l ar ga, biri k
/ obzakning yeng ki chik di ametrigal, payyv
mudda i g a/ , uskunal arning tur. va boshgal arg

Energiya sarfi:
a) talopayyandlashda

N,cog @2 ..
Gz H g 1 a@y)

SGin(f,],,)

bu yerda: N - mashinaning nominal quvvati, kVAUpaysyn- payvandlash
uchun gabul gilingan bosgichda salt yurishning ikkilamchi kuchlanishi, s y4- nominal
bogyichda salt yurishning ikkilamchi kuchlanishi, V; $esmashinaning quvvat
koeffitsient:i bodél i b, 0,4% ®®H6 pamasna maskik@mi nal ar
uchun 0,75- 0,85 ga teng;

b/ chokli payvandlashda:

2

Nycoy @yoge,. . t
= T t o —L22— 1m chokka kVidoat
O] ’ ’
607 ¢ ty 0 ts o

bu yerdasg =0,6- 0,7- mashinaning quvvat koeffitsienti;
v/ eritib uchmauch payvandlashda:

G = k&F.ish, bitta chokka kVoat,

bu yerda:k =0,0120,016- erish tezligini hisobga oluvchi koeffitsient;
F-payvandl anayot gan kesientniadyuza stk o6ndal ang

o, 10 OgtagakVoat,o




Derish - eritishga goldiriladigan jami quyim, sm.

Yordamchi materiallar sirasiga odatadektrod gotishmalari, tok keltuvchi
gismni sovitish suvi va siqgilgan havo giradi.

Nuqtal i payvandl ashda 1000 ta-1:2.giwat ani p

chokli payvandlashda 100 m chokka -200 g elektrod materiallari ishlatildi.
Uchmauch payvandlashda ishlatiladigan qisuvchi qurilmalar 20000000 ta
birikmapay v andl as mgaa. Ogilond pbgywahdlaga rejimlaridan foyddlaa,
elektrodlar jadal sovitilsa, detallar yuzalari payvandlashga yaxsyyorlansa,
shuningdek yuqori darajada chidamklektrod materiallari ishlatilsa,elektrod
materiallari sarfi kamayishi mumkin.

Masala , o6zgaruvchan tok mas hi nal-1200i Ssovit
I/soatnitashkil yetadi. Mashinaning quvvati kattalashishi bilan suv sarfi kamayadi.

Yopiq sovitish tizimidan foydalanib, sovitish tizimidagi umumiy yuqotasimi
kamaytirish yevaziga suvnejashga yerishiladi.

Pnevmati k kuch yuritmasi bodl gan mas hi n
UMning nominal giymatlarida quvvati 100 gacha va bundan yuqori nuqtali
payandlash mashinalari uchun mos ravishda-23 va 3060 m/soatni, chokli
payandlash mashalari uchun 1012 m/soat hamda uchmah payvandlash mashinalari
uchun 20 m/soatni tashkil yetadi.

Uskunalarni montaj gilish va ishlatish

Aksariyat kodchmas mashi nal ar sexning |
mahkaml ab qgoo6yil adi . Ayrim, ayni gslkertak qudr at
bool adi . Ul arning tuzilishi m a trrhoigidoziin.a r ga X |
Avtomatik liniyalar yoki vyirik qurama (aralash) mashinalar vazifasi mashina
staninasinig b k r | i g yuqgor i dar adjaand ai tbhoorédti shooni gaad
poydevorlargagina montaj gilinadi.

Osma mashinalar sex polida joylashgan portallarga yoki maxsus molaogels

o6rnatil adi . Monorel sl ar sexnining stropila
Yirik det al | ar ni payvandl ashga modl j adal angan
j oyl ashgan rel s yool |l arga montaj npntdji nadi ,

gilingan portal harakatlanadi. Bu turdagi mashina kolonnalajmidashgan rels
yullarda harakatlanuvchi krabalkaga montaj qilinishi hammumekin.
Payvandlash mashinalarieiektr yenergiyasi, sovituvchi suv va siqilgxavo

bilan todgori tadmi nl ash z &asimingayengy mukimnt akt |
masalalaridan biri sanaladi. Tanlangan payvandlashshimasi sexningelektr
tarmogodoi ga toodgori ul a n&do gadé muvofid akorka&th . GOS-

payvandlash mashinalari nominal giymatnirig) dan +5%i gacha od6ézgari b tu
kuchlanishda ishonchli ishlashi lozim. Sex tarfewg va podstansiyadagi kuch

transformatorining g v v at | ana shu shartlarga muvofigq
mashinalarf az al ar bodyi cha mumkin qadar bir t ek
bundak uchl ani sh kamrog ogo6adi va pasadili. Ma s hi

ulanadi, bu wuagich tarmoqdan olinadigan yeng katta tok kuchiga qarab
hisoblanadi. Ushbu qurilmalar nosozlik (avariya) holatida mashinanuzéz quyish
uchun zarurdir. Kuchlanishning pasayish shartidan kelib chiqukabelning kesimi
uni ng uzunl i gi g abablib pudgad kattag guvatls mashinadaani sex
podstansiyasiga imkon gadar yaginroq joylashtitesksiya qilinadi.

Payvandl ash mashinal arini oqar siwyat bil an
kasb yetadi. Mashinalar odatda sexning texnik suv keladigan quvuegiaka
mato shlang (ichki diametri 820 mm) vositasida, kirish ventilorgali ulanadi.
Sovitish soz bodl ayot gani rshiudhenésav ohovdqavar kuz a't
(kanalizatsiya) ga ochigq usulda ogizlladi. Sovitishh ar oi t i yaxshi bool



tizimdagi suv bosimi0,150,3MP a boo6l mogoi ker ak.

Bundan past bosimda sovitish keskin yomonlashadi, bu yesa magshinaning tok
keltiruvchi qgismlari ortigcha qizishi veelektrodlarning chidamliligi pasaghiga olib
keladi. Buhol teshilishga sabab bulishi mumkin.

Sexga od6érnatilgan kontaktl: mashinal ar so
gool |l ash magsadga muvofiqgdir . visiga aligunada ayl an
Si zgan suvning oO0rni ni%gachadtdbzd suv besiladi. u c hun t i

Mashinalarning sovituvchi kanallarini suvdagi har xil mexanik iflosliklardan
saql ash uchun mashinani tadéminlovolbir natvgilivu
maqgsadga muvofigdir.

Aksariyat mashinalarda pnevmatik bosim mexarizenr | bodél adi . U
har akat ga kel tirish uchun zarur bodd.gan si
Uning bosimi odatda0,38 MPa dan past bodl may dnatik Mas hir
mexanizmlar i ni tadminl ash uchun havo t ozal
qguvurlarda uning bosimi payvandlash jarayonida juda paskstimasligi lozim.

Kontakt i payvandl ash mashinal aning odérnat
harorat.i katta darajada o06zgardatar kam vamay di g
oé6yuvchi (awymilagas, zki sl ota bugodl ari si z) bobo
bugol ar I zol yasi yani ng vy eravchr gismlarsimgiulanisa md a avy

joylarida kontakt yomonlashuviga olib keladi.
Mashinal ar odatda smena mobayyamild @aa havosi

sovituvchi suvning harorati-285 0 6 z g ar i bBn ybpigr xmalagla ishlatishga
mool jal anadi

Payvandl ash mosl|l amal ar i o060l chamlyakii ga mo:
sex poliga od6érnatil adi
- l
sl !t
| b 7 389 o
SVOOO
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19.1.7 rasm. Kont&k t | i payvandl ashda ish oo6rnining

1 - mashinani ishga tushiruvchi avtoma&;- asbobuskunnalar vam ayda
moslamalar uchun quti; 3kontaktli payvandlash mashinasi;-$ayvandlangan detallar
gooyil adi gmayvjamy;l abi shi zébkam odéyighadiugan

tanavorl ar gooéyil adi gan vV a detal |l arsuv payvan:i
keladigan qurilma; 8 suv t ooki | adi-dan kelgdigani dunimaa; 10 9
kolonnalar: I, LT kol onnal ar oraligoi, I & & komaktli L =1 2,
payvandl ash mashinasi bil a0 mx devori o6rta
Payvandl ash uskunal ari vV a mos | amdil ari dan

payvand birikmalar olishning shartlaridan biridir. Uskunalarning istag qolishi jiddiy
yodébqotishl arga ol i b k el a dshi. uskUnal&roi nnaubygann i n g i



muddatl arda koo6zdan kechi ejaioltini olish magsadlidah i r i s h

tadbmirlash orqgali taodéminlanadi

Uskunalarga mexaniklaglektriklar, chilangarlar,elektronika mutaxassislari
X1 zmat kodérsatishl ari ker ak.

Har bir korxonada rejalo | di ni ol uvechi tma 6 nbiordl | aasdhi . ( RUONT
payvandl ash uskunal ari ni I s hxbsa kususipiatlarv a t aodl

hisobga olinadi. ROT tizimiga odatda mashinalaatiegatsiya gilish ham kiradi.
Attestatsiya vaqtida mashinalar asosiy parahaeitning baraqgarorligi va rostlash
chegaralari tekshiriladi. Mashinafdyal ani shni ng boshida, toolig
hamda ishlatish jarayonidat t e st at s i yda @uakemlab dshl&bachigatisada

attestatsiya kamidg i | i ga bir marta oo6tkaziladi. At t e
asosiy parmetrlari gisqga tutashuv rejimidm tuziladi yeki tekshiriladi. Agar

mashina i n g parametr| ar. pasportigshagiholdmnadl umo
mashha bundan keyin foydal anishga qodéyil adi

°/5-10/% doi rasida bodl mogi l ozi m. Pdarlasoae t r | ar

mobaynida wuzluksiz ishlatish asnosida o001l ct

Foydalanish jarayonidauskunalarni kuzatib, harakatlanuvchi kontakiia
vaqtvaqtida grafitkastor moyi bilan moylab turish kerak. Rdrki aylantirish
yuritmasi reduktorlari mashina moyi, ochikzatmalar yesa texnik vazelin bilan
moylanadi.

Liniya s 0z | ov c h itishairtashkilx gilishmiagt gabkilogilingara

sxemasiga mu o f i k i shl ab chigari sh ust asi y o K i t
b o 6 | irmganhbuysanadilar. Sozlovchi payvandlash texnologiyasini, payvandlash
mashhal arining tuzilishi v yaxsho odiladigara makalkab X USU:¢

ishchidir. Uning vazifalariga mashinalarni texnologik rejimga sozlashddtgnish

jarayonida ana shu rejimni nazorat gilish, mashinalarni ishgarisishva tuxtatish,

elektm d | ar ni al mashtirish, t alasa lkentsirh gistlarimid a q o0 6
almashtirish, shuningdek payvandlash moslamalarining ahvolini kuzatish kiradi.

Xavfsizlik texnikasi
Kontaktli payvandlashdagi xavfsizlik texnikasiga oid asosiy chtadbirlar

operatorningelektr t ok i dan shi kastl anishi, sachragan
gaynoq metallning kuydirishi, kuch yuritmasi yoki detallarni tigla yuritmasining
ayl anuvechi gi sml ar i shi kast yetkazish yehtim

Payvandlash mashinasi transformatoriningikkilamchi kuchlanishi 24dah
oshmaydi va odam uchun xavfli yemas. Payvandlash transformatormilagnchi
chul goami bil an bogl angan gi s ml ahugka tegi l
chul goamdagi -8809Y¥ nitadhailtydtadi, RoAadensatorthashinalardan
foydal anil ganda yesa todgo6r i | angumlinh Buadgn kuchl
tashkari, badzan transformat or niikkiggmchbi r | amc |
o0r amga tutashib g o | mashinaningm ikkibdmichmkontur$ hva boi s
boshgarish qutisi ishonchli tarzda yerga ulanadi. Erga ulowmning kesimi
ochig usul da o6 t?kdaazni svha uycohpuinzishuusihurh5dnah o 6t k a
dan kichik bodl masl i gi l ozi m.

Barcha boshgaruv qgismlaritugmalar, tepkilar (pedallar) va b. oddd 36
V. dan oshmaydigan kuchl ani sh biJaboshgarishd mi nl a

kutisining yeshikchal ar:i yopdan bobét magodib Igoz
uchun rubilniklar, tugmalar va boshqa uzuvé&hirilmal ar qul ay joyda bodl
Mashina oldidagi pol quruqg rezinka paya o z todshal gan bodl i shi

malakali va xavfsizlik texnikasidla n -woddi gl ar ol gan shaxsl ar
i shl ashga qo 6apdayda dasdzlkryuz bé&rgar i g hni dar hol t o
bu hagda ustgoki sozlovchiga xabar bermoq darkor.



Elektrodlarni tozalash va almashtirishda, uzellarni mashina konturiga

o hatishdaelektot d t asodi fan siljib keti b htigobol ni S
choralariga amabjilish zarur. Kuyishdan himoyalanish uchun payveimidia shishasi
tinig kobdbzoynagq, j omakor vV a-ucly mayvanklasip bodl
mashinal arining qgisuvchi me x aiq bilannbekitiyskhi,gi ni dag
gudratli mashinalar bilan p&andlashda yesa ularningt r o f i goéovl!l ar bi l
gooyil i shi l ozi m.

Uchmau c h payvandl ash paytida metall bugol

sachraydi. Rangl i metall ar ni va ogdlash yer
vaqtida aynigsa zararli moddala ko 6p ajral i b ¢ hisffichavoni Shu
chigarib, yangi havo kiritadigan umumiy shamollatish qurilrdasi tashkari, mahalliy
shamollatish qurilmasini nazarda tutish tavsiya lgelti

uv
ni

Tekshirish uchun savollar
1. Kontaktli payvandlashning asosiy texmikqt i sodi y kodrsatkich
bering.
2. Bitta payvandlash operatsiyasiga ketadigan donabay vaqt ganday hisoblanadi?
3. Rejali-oldini oluvchim é6 mi r 1| ash ti zi mi ni ma?



20-AMALIY MASGO UL OT .
KONTAKTLI PAYVANDLA SHDA ISH JOYINI LOYIHALASH .

Qisgacha nazary ma 6 | umo't

Payvandlashoperatsiyasi (birikma hosil qilish) deyarli todig avtomatlashtirilgan
go&shimchaoperatsiyalarningnexanizatsiydashtirilish darajasiesaqator hollarda10% dan
oshmaydi bundapayvandkonstruksiyalartayyorlashgasarflanadigarvagning katta gismi
(70i 80 % gacha yordamchioperatsiyalargéoai keladi

Ish joyini loyihalashtirish buyum ishlab chigarish dasturi bilan belgilanadi Tajriba
tarigasida va mayda turkumlab ishlab chigarishdauncha murakkab bodmagan yigGsh
moslamalari mexanizatsiyalashtiriimagahar xil tutib (kodarib) turuvchi qurilmalardan
foydalaniladi  Kodlab ishlab chigarish uchun esa maxsus mashinalar
mexanizatsiyalashtiriigamoslamalarmashinaavtomatlarva sanoatobotlaridanfoydalanish
xosdir. Payvandlashmashinalari mexanizatsiydashtirish va avtomatlashtirishvositalari
texnologik jarayonning borishiga garab joylashtiriladi hamda ulardan mexanizatsiya
lashtirilganpotok liniyalar yoki avtomatikliniyalar tashkil gilinadi.*

Kontaktli payvandlashning oziga xo0s xususiyatlari mexanizatsiyalashtirishva
avtomatlashtirishvositalarini konstruksiyalashninguyidagi o@iga xos tomonlarini belgilab
beradi

1. Mashinaningpayvandlashkonturigakiritiladigan qurilma va moslamalardetallarini
magnitlanmaydigamateriallari aluminiy gotishmalari magnitlanmaydigampodatlar va shu
kabilardantayyorlashtavsiyaetiladi.

2. Mashinaningtok keltiruvchi gismlari tok shuntlanmasligihamdadetalning yuzasi
shikastlanmasligikuymaslig) uchunmoslamadarjratib (izolyatsiyalat) qodyilishi lozim.

3. Nugtali va chokli payvandlashganodjallanganuzellar elektrodlarniing yeyilishinra
konsollarning egilib golishini qoplash uchun dempfirlanishj masalan erkin tayanchlarga
oGnatilishi kerakshunda uzelnipastki elektroddauninguzunligidanq a t n@azarnjish yuzasi
yeyilganidarn), joylashtirishgamkon tugdladi.

'Edward R. Bohard. Welding: Principles and Practoémerican Welding Society Connect Learn Success,
2012



4.Moslamalr ni n g turi (kodc hma yoqi kodbdchmas)

ogoirligiga garab aniqgl anadi

5. Moslamalar payvandlash joyiga bemalol yaqginlashishni giyinlashtirmasligi kerak.

6.Uchmauch payvandl ash mosl| amal ar i yetar |l i da
vagtida detall arga bardoshligini tadminlashi

Yi go6i sh mosl amal ari, yaodni andazal ar , kondu
chi zmaga muodrfrnat itsohb gwahun modl jall angan Ko 6
kichik detallarni bir necha joyidan payvand]l
mashinal arida amalga oshiriladi. Yirikrog va
yigoilih, masbamml ar (ombirl ar, todopponchal ar
payvandl ab gooyil adi . Babdzan yi goi sh mo s | am;

I

mo s | a ma | -payvandlasty dmoslanmalari hisoblanadi.
Murakkab shaklli detallar (vagonlar gopqoglarmimizellari, uchish apparatlarining

panel |l ar i va bodlinmalari) maxsus stapellar vy
baza plitasi (odatda gorizontal) bodligan quri
fiksatorlar, gisqgichlar va h. bilani hoz |l angan. Yi gbéish stendl ari
(mayda turkuml ab I shl ab chigari shda) y oKki r
chigarishda) bodl i shi mumki n.
Potok va avtomatik liniyalar

Potok vaavt omati k | iniyalardan yirik turkumlab
i stedmol i mol |l ari, avtomobillar ishlab chigqgar
va yordamchi uskunalar majmuyi potok liniya deb ataladi. Bu uskunalar operatsiyalarning
kod6p qi smi|, shu jumladan, buyumni bir ish o0606r
mashinal ar yordamida bajarilishini tadébminl ayd

jarayonning alohida operatsiyalari bajariladigan tartibda joylashtiriladi.

Avtomatik liniya asosiy, yordamchi va qutartshish texnologik uskunalari, mashina
hamda mexanizmlar maj muyi bodl i b, ul ar buyum
' ini yaning tegishli joylariga suriamnnguchun z
ishtirokisiz muayyan texnologik izchillikda va muayyan maromda amalga oshiradi. Liniyada
barcha operatsiyalar avtomatik bajariladi, odam yesa faqgat uskunalarni sozlash, kuzatish va
rostlash ishlarini baj ar adi .ashAvg oxirida ydklarhil ar d a
olish operatsiyalarni ham amalga oshirishi mumkin.

Quvurlar ishlab chigarishda quvur payvandlaydigan avtomatik qurilmalardan
foydalaniladi (®.1-rasm).

10 11 12 13 14 15
20.2-rasm.Quvurlarni payvandlash stanining sxemasi.

O6ramdagi t@s)mav&oantvewat ki ch (2) ga wuzatil a
todgoril anadi hamda uchl ari g-ach cphyvandlash | a n K e
mashi nasi (5) da wuzluksiz tasma qilib payvand
Jarayon uzlukis z bodl i shini tadominlash uchun tasma u
yodégotish vagtida xalqga hosil gi Il gich (6) d a

zaxirasini yaratadi. Yuritish roliklari tasmani qoliplash qurilmasi (7) ga keltifadiqurilma
gorizontal va vertikal kattaklardan iborat. Shakl berilgan tanavor payvandlash mashinasi (8)



ga kel adi, bu yerda 440 Hz chastotald] tok Dbil
sovitgich (9) da swhavo aralashmasi vositasidai 500CAharoratgacha sovitiladi. Quvurni
yakuniy kalibrlash va toodégédérilash wuchun st ai
induksion o6choqg (11) da qizdirilgandan keyi
kesishga yoki kesish dastgoxiga uzatiladi, keyis ye pardozl ash(15bgadé!l i nmal
keladi.

Nazorat savollari

1. Kontaktli payvandlashda ish joyini loyihalashtirish avtomatlashtirish vositalarini
konstruksiyalashaning o06ziga Xx0sS Xxususiyatlar

2. Mexanizatsiyalashtirilgan potok Iya deb nimaga aytiladi?

3. Avtomatik liniya deb nimaga aytiladi?

4. Sanoat roboti deb nimaga aytiladi?

5. Sanoat robotlari qgaysi bel gilariga kodr
6. Sanoat robotlarining asosiy tavsiflarini aytib bering.

21-AMALIY MA SHG6 UL OT .
KONTAKTLI PAYVANDLA SHDA ISH JOYINI LOYIHALASH .

Qisgacha nazary ma 6 | umo't
Sanoat robot. i mani pul yator va dasturl ovchi
chigarish  jarayonida harakatlantiruvchi hamda boshgaruvchi ishlarni  bajarishga
mo @llangan, ishlab chigarish buyumlarini va texnologik jihozlarni harakatlantirishdagi

insonning shunga o6xshash vazifalarini ado ye

Hozirgi zamon sanoat robotlari bajaradigan ishlariga qarab quyidagicha tasniflanadi:

1) ixtisoslashuviga kodr a:

arobotning gool i ga mahkaml angan payvandl a
yordamida payvandlash;

b) payvandlanadigan uzellarni tashishu | ar ni kodchmas payvandl a.
elektod | ar i tagiga odérnati sh, u |l a bilanialmésbtiésh.6 r i | ast
Bu hol da robotning ish organi ushl ab ol uvchi

2)ish organiningi mani pul yatorning harakatl anuvchanl
uchtadan oltitagacha boodol adi ;

3)i sh organini har akat | akoordinatalas tizimlarictirigan gool |
koor a:



a) todrtburshalorgani ming siljishi uch vyobédr
yevaziga amalga oshadi;
b) silindrsimon tizimi ish organining siljishi ikkita ilgarilama (vertikal hamda radial) va

bittaaylanma er t i kal o0o6q atrofida) harakatl ar hisob
d) sferasimon tizini ish organi ikkita aylanma va bitta ilgarilama harakatlar yevaziga

siljiydi;
4) mani pulyator yuritmasining turiga koodr a
a) gidravlik;

b) pnevmatik;
d) elektrmexanik;
€) arabsh

21.1-rasm.Sanoatrobotlarining kinematik sxemalari.

Manipulyator mustaqil harakatlanuvchi mexanizmtaijrochi organlardan iborat
bodl i b, ul arning har biri i sh or garelekiri har ak
dvigatellariyokig dr oyur i t mal ar bil an tadminlangan.

Gidroyuritmalar juda tezkorligi va kuchining kattaligi bilan ajralib turadi.

Robotlarning asosiy tavsiflari:

1) tezkorligi (harakatlanish tezligi) 0,05 5 m/s;

2) joylash (nugqtia0,2l2pmm; qodéyi sh) aniqligi

3) ombirlar yoki tashil ar®00dqepgacharzel ni ng yen:
Modulli robotlarning istigboli juda porloqdir, chunki ularda almashtiriladigan universal

bl okl ar (modul | ar) godél Il anil adi. Tugor i y o k
modullardan berilgan ishlab chigarish sharoitiga tatbigan yerkinlik darajalari soni yeng kam
bo6l gan maxsus robotlar yigobéish mumki n. Robot

oO6zgartirish mu mirigandidi tgdblarnk asldlgb gchiqaks malgdiomari,
xodimlarning malakasi, xavfsizlik texnikasi va hokazolarni inobatga olish imkonini beradi.
Bunday robotlardan, jumladan, yengil avtomobillar kuzovlarini payvandlashda foydalanish
avtomatlashtirishning juda yuqori darajasiga (80 %) yerishighganiyat yaratadi.

Robotni berilgan dastur asosida harakatlantirish uchun boshgarish tiznoibot
"miyasi"dan foydalaniladi. Boshqgarish tizimi avtomatik ishlaganda buyruq signallari ijrochi
gismlarga keladi. Buning uchun xotira qurilmasida saglanayotgav a r ob o't "o0Qqig
ol gan axborotdan foydalanil adi . O6qgitish reji
joylashgan chigarma pultda turib, robotni alohida nuqgtalarga -seitan olib keladi. Ish
organining holati xaqgidagi axborot xotira qurilmasigeladi.

Sanoat robotlaridan mexanizatsiyalashtiriigan va avtomatlashtiriigan liniyalar
tizimlarida foydalanish aynigsa istigbollidir.

Yi goilgan va ol di ndan p akyovéatnadrl aadniggaann bbuoydulm
yordamida suruvchi konveer (1) vositad a pol ga odérnatil gan pul sl a
uzatiladi (25.3r a s m) , konveer booyl ab sanoat robotl ar
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21.2-rasm.Robotladan foydalanib yengil avtomobillar kuzovlarini nugtali
payvandlasibodinmasining sxemasi

Robotlar konveermig ikki tomoniga, maxsus chuqurlar (11) ga yoki konveer
tepasidagi yestakadal ar (10) ga oo6rnatilishi
sanoat robotining ish mintagasida boo6l adi gan
(5) k o nv e ekita rhonadels| (4) bda mdataj qilinib, ikkilamchi konturning
yegiluvchan kabbellari yordamida nuqtali payvandlash mashinasining payvandlash
ombirl ari bil an bogdél angan. Bitta konveerda
mumkin. Liniya umumiy pult (3) da boshqgariladi. Payvandlash nixoyasiga yetgach,
kodét-aushiadi gan bodl i nma (6) Kuzovni pul sl an
bodél i nmasiga tashish uchun suruvchi konveer ge

Nazorat savollari

1. Kontaktli payvandlashda ish joyinoyihalashtirish avtomatlashtirish vositalarini
konstruksiyalashaning obédziga xo0s xususiyatlar

2. Mexanizatsiyalashtirilgan potok liniya deb nimaga aytiladi?

3. Avtomatik liniya deb nimaga aytiladi?

4. Sanoat roboti deb nimaga aytiladi?

5. Sanoat robotlari qgqaysi belgilariga koo6ra
6. Sanoat robotlarining asosiy tavsiflarini aytib

KURS LOYIHASI

1.Kurs| syi hOm@wz uwg@®mwund Or i | Os i

Lsyi xOning MmOV zus i si fOtidO Onigq buyumni
tJxntl sgi k ksnstruktttsrl ik mOs Ol Ol Or ni i shl O
usul |l Orining biri bil On pOyvOndl OnOdi gOn buyu

NOmuiyOwkiur s | syi hOsi tdxntsl sgi k vO ktnstrukt
ul Ord@rifstkb i shl Ori kiritil Odi



Lsyi xOning umumiy hOjmidO ktsnstruktsrlik vO
ya ni | syi hOni ng 8koj% kO] mi ni t Oshkil eti shi

2. GrOfik qgi smi

Umumiy hOj mi. GrOoOfi-BR 1sBEOrivodl ¢fArfns@tndGa d O
bodl Odi (488 2. 301

ChizmOl ©Ord® quyi dOgil Or kjltiril gOn boodl i shi

-buyumning umudd);y kodrinishi (

- pGv@dIGh jintzining umumiyk o 6 r | @eljketldl gismining JtAir svkGi (¢ 1);

- pQvOdIGh jih=zl@ining instrumint@ mtsIGn@@ i n i y 0 k © pGyohdixhi s h %
qurim@@ini&s iy k o O@tsingissBining djt@ir ki (¢ 1);

-buyumni OpQ@vondiGrsntydsa rjjGi (¢ 4).

PGvdIhGotgth djit® ni n g umumi vy kK &i) kiinstruksiyh i @id® c hi zm
t&urgleg@b o 6 | i s hOGM atilgdh plsiyal@dOvOkjsiml@dO ks ettirish igrex.
Chizm@O m@jri@ h@idO mOlumtt (mjt@ gGinligi, rusumi, G STi) vObuyum sifdig®
g 0 &gl Gtssiy tjxnik tOIG  K3ilighi kjrax.

P@v@d chkl@ | [ ¢ @.31272 Gts@ hjlgil@li. PGvahdihGotgd djt@ @ning
spjsifikGiyasiQthidodjt@d @goArQilgth b o 6 Jra&k.i s hi Kk

MGhindhi ng umumi y kosb Q@@ h@idojjtaligGvirgDegd
bodl i s HAGbuyuGhirigs@nt | i kirdighirkjrax,iul& ngichkidchizigl@ bilGn
yoki rGngli g@@n bilG GrQil @li. Spisifik&iyadoAthidOgismI@ yoritilishi kK jrek.

QurilmO yoki tjxndtgik msIAM@ i ng  u mu mi y kG chizilishi ikjedkij Sshund
kjyin uni qisml@gOQrQishdOq@si gismddh tding@ligi sjzilib turishi kjra&x. QurilmoOvo
MtssIGNO@ chizm@@i spisifikGiyal@ bil@n tushuntirilishi lgrek.

SpjsifikGiyal@ ¢ 4 ftrmQ@dO bQAil @i vOunddgismi@ni ntml@ini yorituvchi m@ni@
b o@il SpjsifikGiya hishttgOtikil @i,

3. HistblGsh - tushuntirish histhtdi

Histbl&h- tushuntirish hisbtdi quyid® i b Q@dd ibs@I b o ¢tk s h i k

1. Kirish.

2. Buyum m@jri @i vOktnstruksiyasi h@jidOmOlumtd.

Buyumning fxntdtgyikligi vO kt:nsturksiyasi fidO gisg@h® mOlumttl@ kjltiril Gli.
Buyum m@jridi h@idO Gtsiy mOlumttl@: kimyoviy t@kibi vO mjx@ik xususiyatli
kltiril Qli.

3. Buyum m@Jjri Qini k ntCktli p GvnhdiGh usuli bilGh pGvanhdIGhning mishiyati.

MQ@jriGning pQvandiGuvchnligi bid@li. Nim@O &ts@ pGvadIGh usuli
tlGgdnligi tushuntiril@i.

4. PyvndIGsh rjjimini his hiGsh.

P@v@dIGh gjimining Gtsiy p@0Onjtri@i buyumning n@jridi vO ktnstruksiyasi@
NisbQG tl@li. UIGni femul®@ yorddmidOhisthl@ igl&h Izim. Ltsyix Or&b@ining
rtziligi bil @ j@IvAI @dOK jltirilg G vOtQrsiya etilgh pGvdI&h rjjiml @ini tdish mumkin.
Bund®y hd@dOGrim p@@njtrl@ni sintsy hisbl@ini b@@ish iz i m G 0 6 |

5. Kntcktli p vandlGh m&hinGsi vOuning tjxnik x @ Gkt jristik Gsi.

Ishi@ chigligdh tixndtggiya VO histhlGigd pGvandIGh jjimigO Gtsst pGv@ndIGh
jihzi tlh@li. PGVdIGh n3hindA@ini Gissiy tjxnik x@ktjristik&i kjltiril @i vOqisqO
shikldOkntktli pQrGdIGh nBhinGining qurilni yoritil @li.

6. Kmtcktli p @vnhdiGh mGshinGsining eljktr dI@i vO ul@ning mQ@jri Al @i.
Buyumni ishtd chiqilgdh knstruksiyasi, jxntdtgiyasi VO mQ@jridig® Gtss@h  thlGgh
ktntCktli pQ@dI&h NMEhinGining eljktrtdi vOuning mjri@i tushuntiril@li. Qisg@shkld®
ktntCktli p@dI&h n&hin&ining eljktrtdining kianstruksiyasi Bon etil@li.



7.Y i g épBysthdlGh qurilmQaqi.

Buyumning ksnstruksiyasi@) Gtss@ tlGhgh missiGn@iing 1I&in@ knstruksiyasi ©
instrumint® mtssIONGi tushuntiri@li. JikkzI@ni, M&hiniing NssIGNO@ | n i @i goi sh
pGvandi&Gh quriln@@ini 1ih@&hdop@vandIiGh sifdini vOIshi@ chig@ish unumdiligini
tshirish  n@RIdO Gtsiy vO yorddnchi tPjr&iyal@ni  mix@izGiyalh O
QrtmQizGiyaldh muximdir. RhbGning t s h i © iGE O i mEsIOn@@ning Grim
elimjntl@i mjx@ik hishIEGhi@ bQQilishi tQrsiya eti@li. Lyih@Ehdd qurilm@@ning
univjrs@ gismi@ini (tjz x@&AG@igé gisuvchi nssIGMA@Q@ n i ) &Ghg trsiya letilli.
Fiks&iyalhish b&2& i n i Oh@oshigo e tibty bjrish kirck, fiksQEl@ pQvohdiGh

B i oni t 0 0Higi kjrekg oEsIm®@@ eljmjntl@igO t o 0 Ik gzQlishi  kjrck.
Mtssl@nGhing tk uzQuvchi elimjntl@i vO qurilm@@i uchun N@jridl@ n i t@IGhy 6r i t
kjrcx.

8.Buyumni Wip@\vdkh thndtgik jAQoni. Yi g 6 i0p@vadiGh
kjtmQkjtligi  yoritil @li. TQyorl&h tpjr&iyal@ining tixndtgiyasi WO yuzQQ@ni
pAVOdIEhgDtGyorIGh gisgZhOyozil@li. Buyumning qir@@i vOyuzQQ@ining gj tBjtrik
0 0 B@igOq 0 0 §iGksy tODIG  ICXIl@Iri . B uy u mepdvandiGh achesnh v
ishl@ chiqligdh tjxndtgiya byon etil@li.

9. T jxndtygik j @ Q/onning sif@ nGzty Qi.

P@v@dIGh ususlini, buyum tnstruksiyasini @ sif@ tQIQ@ini inth@gO gt hddO
p@vadI&Ghning si@ n&txQ@ini eng effiktiv usuli tlG@li. ¢ yrim tA@ etilgd hdl@dO
pAvadIBhdh s o6 ng bjutytumin k Gni@dhige 4if@ Nn&tr@id& o O tirtks h i k
b o@il Shu bih bir AdO Gtssiy nugqnl@ h@idOul@ pGdisb o 6 | GI@I h&idO
yozi b jodd ¢nigsngd kugsnl@ni b@t@Q@ etish tixntdtgiyasini ishl@® chigish @n
Q@ etil@li, hGndO nuqINI@ htss i | b otdinii tdish iuchun pifil Gktik tQibirl@

0 6@illshi h@idoGh@n yozilishi kjra.

10. RyvndI&h tp jr Giyal@ini m j yorl Gsh.

Ishi@ chiqilgdh tixntdthiyagoGtst pQvdIGh tpjrGiyal@ini mj yorl&Gh @il @li.
TlGhgd pvdi&Gh jihtzl@ining ishid chig@ish unumdsgligi vO murk@ligini
@igl&h.

11. Ish jtyi r jj Gsi.

Ishl@ chigilgt tjxndtgik j@GoNgOGEs, pvandIGh jinzI@ini vOqurilm@Q@ini ish
jByidO jyIGhtirishni higbIG ishid chigish r&x. Bu highl&hi@go f@@ginOGy i g-6i s h
pGvAdIGh \On@IQ tPpjr&iyal@i kir@li. Jinzl@ voquriim@a@ni jylGhtirish @NdOish
j&y1@ini t&hkil etish ish@ chig@ish sikli tAMigOGs bQQil @li.

12. XulssQQ@.

Histh tushuntirish yozuvighiridOi s h  bGhudtss@@ bjhl Qli.

13. @ig6éiyotl@ r @6y h

LtyihOthiridOishlQilgG @itoiyotl@  r @i &jitid @li. Kittbl@ uchun, m@lifl @ning
fOniliyal@i vOIinisiA @i, nGhriyot vOchtp etilgth vy i 1QilGh. dwor® m@EA@i uchun,
mu@lifl @ning fOniliyal@i vOIinisi® @i, m@EONnEmi, jurn®@ ntami, uning rEamjr ivOchty
etiglh vy i 1QilGio 6 r s@R@ifyGning Oniliyal@i OfG i t Ok Gk it h
yozil@li. M@ndoO Qiiyotl@gOy o @ish hjrish kv@r@ gtvusi@ yorddmidOk o QitG,
gvus ichidd t@ t i b ® njéhéhichh lEichoydtl@ b r @idDyturgth @GN
k o Qir@s.

14. Spisifik Gsiyal@.

Histdb-tushuntirish ish §mi 25 - 30 V@@ k o0 0 i t@hkizae@li, vQ@ o0@ni c h
210x297 mm (g & femQi ¢ 4), ANMOVA@IQ@ jAni@ib tikil@li. Titul vOQ@ OLiiltsvQIO
kiltirlg@ b o®ty o @ I@d i Higddtushuntirish ishi® titul v@®@ 0Gh kjyin Q@O
temnid@ imzd g ttpshiriq syl Ehtiril@li.
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1 |[Tspshiri @PAiObslyiogH Or@i t Onl Osh 1 xO
2 | Buyumningumumiykod&inishini chizish 2 x0
3 |[Buyum mOt jri ©Oli vO ktsnstruksiyal| 3 xO0O
4 |[Buyum mOt jri Ol ini ktsnt Okt i poOy| 4 xO0O

mishi yat.

5 |[Buyumni YiOy&iOnd| WOh t jxntsl tsgi k 5 x 0O
6 |[POyvOndl Osh r jjimini hi stsbl ©Osh 6 xO0O
7 [Ksnt Oktli pOyvOndl Osh mOshi nOsi 8 xO0
8 |Yi géiGyhv Ondl Osh quril mOI Ori ni Il 5§ 9 xO
9 [ Tixntl sgi ks OOy oO®nsnat i 10 x(
10 | POyvOndl Osh tpjr Osi yal Ori ni mj | 11 x(
11 |1 sh | By rdj Osi 12 x(
12 |Hi stsb tushuntirish ishini tOyyo|l 13 x(
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Mustaqil t a 6 | taghkil etishning shakli va mazmuni.

Talaba mustajil t a 6 | taygonlashda fanning xususiyatlarinihisobga olgan holda

guyidagishakllardarfoydalanishtavsiyaetiladi:

-darslikvao@uvgo 6 | | almon@y iac h a vansawzuldrimobd ragani s h;

-targatmamateriallaro 0 6 yma hrauksmihiad® z| as ht i ri s h;

-avtomatlashtiriigam 6 r g a Yanazaratiluvchi tizimlar bilanishlash;

-Xususgy adabiyotlaib o 6 y fantatbao 6 | iyokilmawuzulariustidaishlash;

-yangitexnikalarni, apparaturalarni, jarayoniatexnologiyalarno 6 r gani s h;

-talabaning o guv-ilmiy-tadgiqot ishlarini bajarish bilan bog'lig b o 6 | fgnsanb o 6 | i val ar i
mavzdarini chuguro 6r gani s h;

-faol o d@itish uslubidanfoydalanilganoquvma s h g 6 wahdkt | ar i

Mustagil t a 6 | i maviularg
1. Bosim ostida payvandlashningdarixi varivoji;
2. Bosimostidapayvandlasimashinalariningshlash printsiplari;
3. Kontaktlipayvandlastuchunmaxsusyurilmalar;
4. Dasturlibostgarishk o €upktsiyali avtomatikqurilma;
5. N okorgaktlgphyivandlastbilan bajarilganbirikmalarni mustdokamligi;
6. Kontaktli payvandlastuchunk o @lgktrodli mashinalarningkonstuktiv elementlari;
7. Armaturabuyumlarinitayyorlashuchunmexanzitsiyalashganliniyalar.



Baiarish Hajmi
1 Mavzular Berilgan topshiriglar m?jgg:ti soatda
T.M.J.
VIl -semestr
Bosimostidapayvandlashning | Adabiyotlarni konspektgilish, 1.2-hafta
1 o . s . . L ' 10
tarixi varivoji individual topshirglarni bajarish
Bosimostidapayvandlash
5 mashinalariningshlash Adabiyotlarni konspektgilish, 3,4-hafta 12
printsiplari; individual topshirglarni bajarish
Kontaktli payvandlastuchun . . .
3 maxsusqulr?iln)q\e/llar; Ad"?‘*?'VO“am' ko_n_spekf[qllls_h,_ 5,6-hafta 12
individual topshirglarni bajarish
Dasturliboshgarishk o 6 p _ _ -
individual topshirglarni bajarish
N o 6 gkobrdaktlipayvandlash
5 bilan bajarilganbirikmalrning Adabiyotlarni konspektqilish, 9,10-hafta 12
mustdkamligi individual topshirglarni bajarish
Kontaktli payvandlasiuchun | agapiyotiarni konspektgilish
A . . . ' 11,12hafta
6 | k o celektrodli mashinalaming| jngividual topshiriglarni bajarish 12
konstuktiv elementlari
Armaturabuyumlarini
7 tayyorlashuchun Adabiyotlarni konspektqilish, | 13,14hafta 10
mexanixaziyalashgainiyalar. | individual topshiriglarni bajarish
Jami: 80

Glossariy
Termin Ob6zbek tilids Ingliz tilidagi sharhi
Payvandlash | yoy bilan payvandlashd A device used in the TIG (GTAW

gorelkasi

ishlatiladigan payvandlash gorelkg
i eletrodni mahkamlaydigan, ung
tok kuchi keltiradigan %
payvandlash zonasiga himoya g
beradigan qurilma.

process to control the position
the electrode, to transfer current
the arc, and to direct the flow @
the sheilding gas

Elektr  yoyli
payvandlash.

biriktiriladigan detallarni ularning
chetalrini elektr yoy razryadi
yordamida eritib payvandlash;
bunda payvandlanadigan metall
bilan eletrod orasida razryad
uygotiladi

An arc wdding process whick
melts and joins metals by heati
them with an arc, between
covered metal electrode and t
work. Shielding gas is obtaing
from the electrode outer coatin
often called flux. Filler metal i




primarily obtained from thg¢

electrode cae.

Flyus ostida
payvandlash

metallni oksidlanish va
azotlanishdan himoya qilish
magsadida flyus ostida elektr yoy

An arc welding process whig
melts and joins metals by heati
them with an arc between

payvandlash. continuous, consumable electro
wire and the work. Shielding
obtained from a flux containe
within the electrode core.
Elektryoy |gazda hosi l b o 6 | The physical gap between the e
razryadi xillaridan biri; bundg of the electrode and the base me
razryad hodisalari ingichka, ravsh{ The physical gap causes heat (
yoruglanadigan plazma shnuri{ to resistance of current flow ar
toopl anadi arc rays.
Elektron- ishlov berilayotgan sirtni elektro| a welding process that melts a
nurli todpdp hosi | g | fuses materials with the he
payvandlash | dastasini yoodnal ti r ilobtained from the kinetic energy

bombardimon qilishga asoslang
payvandlash.

a concentrated beam of hig
velocity electrons impinging on th
joint

Payvandlash

payvandlanadigan gismlar
mahalliy yoki umumiy qizdirib,
plastik deformatsiyalab yoi ularnin
birgaligdagi t &
boglanishni hosil qilish yuli bilar
mashina detallari, konstruktsiyal

a fabrication or sculpturaprocess
that joins materials, usuallypetals
or thermoplastics by causing
fusion which is distinct from
lower temperature met@ining
techniques such agrazing and
soldering which do notmelt the
base metal. In addition to meltir
the base metal, a filler material
often added to the joint toofm a
pool of molten material (theveld
pool) that cools to form a joint thg
can be as strong, or even strong
than the base materiaPressure
may also be used in conjuncti
with heat or by itself, to produce
weld.

Kavsharlash

A process of joining metal throug
the use of molten solder witho
affecting the base metal; tf
molten solder adheres to the meg
during the coolin

Elektrod

va inshootlarni ajralmas qili
biriktirish protsessii

gattiq holatdagi materiallarn
eritilgan kavshar bilar
ajralmaydigan qilitbiriktirish.

elektr tokini payvandlanadigal
eritib yopishtiriladigan yok

kesiladigan joygakeltirish uchun
X1 zmat gi |l adi ga

An arcwelding electrode layere
with flux to shield the molten wel
puddle from the air prior to th
puddle solidifyi



https://en.wikipedia.org/wiki/Fabrication_(metal)
https://en.wikipedia.org/wiki/Welded_sculpture
https://en.wikipedia.org/wiki/Welded_sculpture
https://en.wikipedia.org/wiki/Metal
https://en.wikipedia.org/wiki/Thermoplastic
https://en.wikipedia.org/wiki/Fusion_welding
https://en.wikipedia.org/wiki/Brazing
https://en.wikipedia.org/wiki/Soldering
https://en.wikipedia.org/wiki/Melting
https://en.wikipedia.org/wiki/Weld_pool
https://en.wikipedia.org/wiki/Weld_pool
https://en.wikipedia.org/wiki/Pressure
https://en.wikipedia.org/wiki/Heat

materiall ari dan

Flyus

murakkab tarkibli maydalangg
material; p&vandlash protsessir
stabillash va payvand chok sifati
yaxshilash ~ uchun  payvandla
zonasiga sepiladi.

A paste or chemical powder that
used to clean the base metal, g
prevent atmospheric contaminati
during the processes of eith
brazing or solde
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KONTAKTLI PAYVANDLASHDAGI ELEKTR
QARSHILIK
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1.2. Tegishqgarshiliklari

1.3. Detallarningo& garshiligi

1.4. Payvandlasloyidagi umumiy garshilik




1-MA &RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASHDAGI ELEKTR
QARSHILIK
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1.1-rasm. Payvandlashjoyining umumiy garshiligi:

aTl nuqtalipayvandlashdeb i uchmauchpayvandlashdad i payvandlash
joyining ekvivalentelektrzanijiri.

1-MA RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASHDAGI ELEKTR
QARSHILIK
1.2. Tegishgarshiliglari

a) b) o)
1.2-rasm. Tegishqgarshiligi hosil bodish sxemasi
a’i sovuqdetallarbir-biriga tegadiganoyidatokningtaqgsimlanishi
b1 jismlar yuzasiningtuzilishi:
17 metall 27 oksidvagidroksidpardalan 37 korroziyamahsullarj 47
shimilgannamlik, 57 moy; 61 singigangazlar 717 chang
d 71 mikrotegishjoylarining tagsimlanishi

1-MA RUZA.
KONTAKTLI PAYVANDLASHDAGI ELEKTR
QARSHILIK
1.3. Detallarning o& garshiligi
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