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Cho‘yanning payvandlash mohiyati

Temir uglerodli gotishmalarning uglerod miqdori 2,14 % dan ortiqg bo‘lgan
gotishmalar cho‘yan deb ataladi.

Oddiy cho‘yan temir uglerod kremniyli gotishmalarni tashkil etadi, uni tarkibida
uglerod miqgdori 2,5% dan 4% gacha, kremniy 1% dan 5% gacha, turli migdoralarda
marganes, Sera va fosfor; ayrim hollarda bir nechta maxsus legirlangan
elementlardan (nikel, xrom, molibden, vanadiy, titan) tashkil topgan.

Cho‘yan arzon material hisoblanadi, yaxshi quymakorlik xusuiyatiga ega, shu
jihatlari bilan mashinasozlikda keng go‘llaniladi.

Qotishmalarda uglerod migdoriga garab cho‘yanni quyidagi turlarga ajratiladi:

1) oq cho‘yan;

2) kul rang cho‘yan;

3) bolg‘alanuvchi cho‘yan;

4) o‘ta mustahkam cho‘yan.

Cho‘yanning tuzilishi, fizik va mexanik xususiyati uning sovush tezligiga va
kimyoviy tarkibiga bog‘liq. Bir xil kimyoviy tarkibi va boshqa teng sharoitlarda ham
sovush tezligi yuqoriligi, cho‘yanda tsementit hosil bo‘lishiga olib keladi, ya’ni oq
cho‘yan hosil bo‘ladi. Sekin sovushi aksincha grafit holatida uglerod ajralishiga olib
keladi buning ogibatida kul rang cho‘yan hosil bo‘ladi.

Cho‘yanning hamma aralashmalari sementit ta’siriga qarab ikki guruhga
ajratiladi: grafit va karbid hosil qiluvchi, ya'ni grafit ajralishini sekinlashtiruvchi.
Kremniy grafitlovchi aralashma hisoblanadi. Kremniy miqgdori 4,5% dan ortiq
bo‘lsa, amaliy jihatdan hamma uglerod grafit ko‘rinishida ajraladi. Oltingugurt
yengil eruvchi evtektika hosil giladi va faol karbid hosil giluvchi hisoblanadi, bu esa
0‘z navbatida cho‘yanning mo‘rtligini oshiradi. Shuning uchun cho‘yanda
oltingugurt migdori qattiq chegaralarda (0,15% dan ko‘p emas) bo‘ladi. Marganes
cho‘yanda oltingugurt miqdorini pasaytiradi; cho‘yanda marganes miqdori 0,8%
gacha bo‘lsa, grafitizatlor sifatida ta’sir etadi, 1% dan yuqori bo‘lsa, kuchsiz karbid
hosil giluvchi sifatida ta’sir etadi, keyingi marganes migdori oshib borishi, karbid
hosil giluvchilik ta’sirini oshiradi. Fosfor erigan cho‘yanni oquvchanlik xususiyatini
ta’minlaydi va cho‘yanning qattigligi va mo‘rtligini oshiruvchi murakkab fosfid
evtektikani hosil giladi.



Oq cho‘yanda uglerodning deyarli hammasi sementit shaklida bog‘langan
holatda bo‘ladi. Bunday cho‘yanning singan joyi och kul rang tusda bo‘lib, u juda
gattiq va mexanik ishlab bo‘lmaydi hamda shuning uchun ham detallar tayyorlashda
qo‘llanilmaydi, fagat gayta ishlab po‘lat olish hamda bolg‘alanuvchan cho‘yandan
detallar tayyorlashda foydalaniladi. Bunday cho‘yan gayta ishlanadigan cho‘yan deb
ham ataladi.

Kul rang cho‘yan singan joyida qoramtir-kul rang rangda bo‘lib, yumshoq va
asboblar bilan yaxshi ishlanadi. Shuning uchun ham mashinasozlikda keng
ko‘llamda ishlatiladi. Kul rang cho‘yanning erish harorati 1100-1200°C. Cho‘yanda
uglerod ganchalik ko‘p bo‘lsa, erish harorati shunchalik past bo‘ladi. Kul rang
cho‘yandagi uglerodning ko‘p qismi asosiy gqotishma donalari orasida bir tekisda
joylashgan grafit ko‘rinishida bo°‘ladi.

Kul rang cho‘yanda oq cho‘yanga garaganda kremniy ko‘p, marganes esa kam
bo‘ladi. Kul rang cho‘yanning taxminiy tarkibi: 3-3,6% uglerod, 1,6-2,5% kremniy,
0,5-1% marganes, 0,05-0,12% oltingugurt, 0,1-0,8% fosfor.

Bolg‘alanuvchan cho‘yan mexanik xossalariga ko‘ra cho‘yan bilan po‘lat orasida
oraliq holatni egallaydi, kul rang cho‘yandan ancha govushqoqligi va unchalik mo‘rt
bo‘lmasligi bilan farq giladi. Bolg*alanuvchan cho‘yandan detallar tayyorlash uchun
avvalo ular oq cho‘yandan quyib olinadi, keyin termik ishlanadi. Masalan, 800—
850°C haroratda qumda uzoq vaqt yumshatiladi yoki "charchatiladi”. Bunda erkin
uglerod sof temir kristallari orasida alohida-alohida to‘plangan uyumlar tarigasida
joylashgan yumaloq shakldagi mayda zarrachalar ko‘rinishida ajralib chigadi. 900—
950°C dan ortiq haroratda uglerod sementitga o‘tadi va detal bolg‘alanuvchan
cho‘yan xossalarini yo‘qotadi.

Shuning uchun ham detallarni payvandlab bo‘lgandan keyin payvand chokda
hamda chok yaqginidagi zonada bolg‘alanuvchan cho‘yanga Xos dastlabki strukturani
hosil gilish uchun uni yana to‘la siklda termik ishlashga to‘g‘ri keladi.

Legirlangan cho‘yan. Alohida Xxossalarga ega, kislotaga chidamli, zarb
yuklamalarda nihoyatda mustahkam va h. k. Cho‘yan xrom-nikel bilan legirlanishi
natijasida ana shunday xossali bo‘lib qoladi.

Modifikatorli cho ‘yan. Kovshdagi yoki vagranka novidagi suyuq cho‘yanga
modifikator deb ataladigan maxsus qo‘shilmalar, ya’ni silikokalsiy. ferrosilisiy, sili-
aluminiy va boshqalarni qo‘shib kul rang cho‘yandan olinadi. Qo‘shiladigan
modifikatorlar miqdori 0,1-1,5% dan oshmaydi. Bunda suyuq cho‘yan harorati
1400°C dan kam bo‘lmasligi kerak. Modifikatsiyalashda cho‘yan tarkibi gariyb
o‘zgarmaydi, lekin grafit donalari mayda plastina, ozgina uyurilgan ko‘rinishda
bo‘lib qoladi va bir-biridan alohida-alohida joylashadi. Buning natijasida
cho‘yanning strukturasi bir jinsli, zich bo‘ladi, mustahkamligi ortadi, yeyilishga
ko‘proq garshilik ko‘rsatadigan va korroziyaga chidamli bo‘ladi.

O‘ta mustahkam cho‘yanlar shar shaklidagi grafitdan iborat. Bunga suyuq
cho‘yanga 1400°C haroratda sof magniy yoki uning - mis hamda ferrosilisiy
gotishmalarini qo‘shib, so‘ngra silikokalsiy yoki ferrosilisiy bilan modifikatsiyalab
erishiladi.

Qattiglik cho‘yanning muhim tavsifi hisoblanadi; u legirlovchi aralashmalar
tuzilishiga va grafit qo‘shimchalarining o‘lchamlariga bog‘liq. Ferritli cho‘yanlar



eng kam gattiglikka ega, ularda xususan hamma uglerod bo‘sh holatda bo‘ladi,
perlitli cho‘yan plastinli grafit bilan gattigligi HB 220-240, cho‘yan martensitli
metal asosi bilan gattigligi HB 400-500, sementit tuzilishi gattigligi esa HB 750
bo’ladi.

Chuyonni payvandlash usulini tanlashda quyidagi xususiyatlarini xisobga olish
kerak:

1) cho‘yonning yuqori mo‘rtligi notekis qizishi va sovishi payvandlash
jarayonida darzlar paydo bo‘lishi mumkin;

2) sovish tezligi ortib borishi chok atrofi hududi oqgqgish gatlam hosil giladi va
uning keyngi mexanik ishlov berishi giynlashadi;

3) suyuq vannada kuchli gaz hosil gilinishi payvand chokning teshikli bo‘lishiga
olib keladi;

4) cho‘yonni yuqori oquvchanligi uni payvand vannada ushlanib turishi
giyinlashtiradi, pastki payvandlash usulidan tashqari;

5) payvandlashda kremniy oksidlanadi, kremniy oksidlari payvand metallga
nisbatan erish harorati yugori shu sababli payvandlash jarayoni giyinlashadi.

Uzoq wvaqt yugori haroratda ishlaydigan cho‘yan detallar uncha
payvandlanmaydi. Buning sababi yuqori harorat ta’sirida (300—400°C va undan
yugori) bo‘lgan uglerod hamda kremniy oksidlanadi va cho‘yan o‘ta mo‘rt holatga
keladi. Cho‘yan tarkibidagi oksidlangan uglerod va kremniy sababli u yonuvchan
deb ataladi. Hamda uzoq muddat yog*‘ va kerosin bilan tutashib ishlovchi cho‘yanlar
ham qgiyin payvandlanadi. Bu holatda cho‘yan yog® va Kerosinlarni o‘ziga yutadi
payvandlash paytida yonib gazlar hosil giladi, bu gazlar esa payvand chokda
govaklar hosil bo‘lishiga olib keladi.

Cho‘yonni payvandlashning ikki usuli mavjud. Cho ‘yanni sovuglayin
payvandlash — bunda buyumni oldindan gizdirmasdan payvandlash.  Cho ‘yanni
issitib payvandlash — bunda buyumni payvandlashdan oldin gizdirib hamda
payvandlash vaqtida gizdirilib (600—700°C gacha) boriladigan jarayonga aytiladi.
Bunday jarayon payvand vanna metali va chok atrofi hududini sovush tezligini
kamaytiradi, bu esa o‘z o‘rnida chok metalining butunlay grafitlanishiga olib keladi
va chok atrofi hududida ogqartish yo‘qoladi hamda payvandlash kuchlanishlarni
paydo bo‘lishiga yo‘l qo‘ymaydi.

Cho‘yan buyumni 250-400°C gacha qizdirishdan maqgsad payvandlash
kuchlanishini va sovush tezligini kamaytirish buning ogibatida cho‘yanning asos
metali stukturasini plastikligini yanada oshirishdir, bunday jarayonni ko‘pincha
yarim issiq payvandlash deyiladi.

Sovuglayin payvandlash usuli kam xarajatlar talab etadi. Bundan tashqari, bu
usulda payvandlashda chok metalining kimyoviy tarkibini katta chegaralarda
o‘zgartirish mumkin. Lekin sovuq cho‘yan yuzasiga valik tekkizilganda, issiglik tez
yo‘qolishi sababli oqgish hududlar hosil bo‘ladi, metall choki esa gattiq va mo‘rt
bo‘ladi.



Qizdirib payvandlash

Chuyonni qizdirib payvandlash jarayoni ketma-ket bajariladigan bir qator
amallardan tashkil topgan.

Nugson joylarni payvandlashga tayorlash uchun har xil girlardan tozalash,
payvandlash yoyini qulay o‘rnatish, payvand vannadan metall oqgishini bartaraf
etishlardan iborat. Qoliplash grafitli yoki ko‘mir plastinali opokalarda amalga
oshiriladi. Kvars qumli goliplash massasi bilan mahkamlanadi, suyuq shisha yoki
boshga goliplash ashyolari bilan namlanadi. Haroratni 60 dan 120°C gacha sekin
asta o‘zgarib golipni quritish va undan keyin qizdirish kerak. O‘lchami, detal golipi,
payvandlash hajmi va nugson joylashganiga qarab pechlarda 600-700°C
haroratgacha qizdiriladi. Oddiy qolipli katta detallarda mahaliy gizdirish ishlatiladi.
Maxsus goplamali TOCT 2671-80 bo‘yicha ITY-1 va ITY-2 rusumli cho‘yonli
elektrod 6-12 mm diametrli o‘zak bilan qizdirilgan detallar payvandlanadi.
Payvandlash yugori rejimda o‘zgarmas yoki o‘zgaruvchan tokda amalga oshiriladi:

lpay = (50-60)d.

1-rasm. Cho ‘yonni gizdirib payvandlash:
1 — elektrod; 2, 5 — ko‘mir plastinalar; 3 — payvandlanayotgan detal; 4 —
goliplovchi massa; 6 — opoka.

Nugson maydoni Kkatta bo‘lsa, alohida hududlar goliplanadi. Payvandlangan
hudud gotgandan keyin grafitli plastina boshga hududga o‘rnatiladi shu tariga uzoq
tanafuslarsiz butun nugson maydon payvandlangancha olib boriladi. Detalni
payvandlab bo‘lgandan so‘ng uni ustiga qurug qum yoki mayda daraxt ko‘mir bilan
sepiladi va pech bilan birga sekin-asta sovuitiladi.

Yarimgqizdirib payvandlash

Payvandlanayotgan detalni 300—400°C gacha qizdirish payvandlashdan so‘ng
chok metali va uning atrofidagi hududlar sovushi ancha sekinlashadi. Sekin sovushi
oqgqish hududlarni paydo bo‘lishini nisbatan bartaraf etadi, bu esa payvand birikmani
mexanik ishlov berish uchun sharoit yaratadi. Detallarni payvandlashdan oldin
termik pechlarda, gornlarda yoki gaz gorelkasi yordamida atsetilen — kislorod
alangasi bilan qizdiriladi. Gaz gorelkasi bilan qizdirishda qizdirilayotgan yuzani bir
tekis gizishini nazorat qilish kerak.



Cho‘yonni yarimgqizdirib payvandlashda OMM-5, MP-3 va YOHU-13/45 turdagi
himoya-legirlovchi qoplamali kam uglerodli po‘lat elektrodlari, maxsus qoplamali
po‘lat elektrodlar, cho‘yan elektrodlar va cho‘yonli qo‘shimcha simlar bilan
atsetilen — kislorod alangasini qo‘llash mumkin. Detal girralarida joylashgan oraliq
darzlar yoki nugsonlarni qoplashda grafitli qoliplarni qo‘llash kerak ular payvand
vannadan suyuq metallni oqib ketishiga to‘sqinlik qgiladi. Payvandlash paytida
erigan metall hajmini uzliksiz bir xil qilib ushlab turish kerak va elektrod uchi yoki
qo‘shimcha o‘zak bilan uni aralashtirib turish lozim. Sekin sovushi uchun esa
payvandlangan detallarga mayda daraxt ko‘miri bilan yoki quruq qum bilan sepiladi.

Nikel, mis va murakkab mis-po‘lat elektrodlar bilan sovuqlayin payvandlash

Suyuq vannada faol grafitizatorlar elementlari mavjud bo‘lsa, chok atrofi hududi
ogarishining oldini olish mumkin. Shuning uchun metallga keyinchalik mexanik
ishlov talab etilsa va asosiy metall bilan notekis birikish yo‘l qo‘yilsa,
payvandlashda rangli metalli tarkibida nikel va mis mavjud bo‘lgan elektrodlar
ishlatiladi.

Eng ko‘p qo‘llanishga ega bo‘lgan monel-metalli elektrodlar ularda nikel
aralashmasi (65-70%) va mis aralashmasi (25-30%) hamda elektrodlar ITU-4A
0‘zagi CB-08HS50 simdan va goplamasi ftor-kalsiyli qoplamadan iborat. Simga
monel-metalldan diametri 2-4 mm li maxsus tarkibli qoplama goplanadi, masalan,
40% grafit, 60% bo‘r yoki marmar va boshqalar. Bu elektrodlar bilan eritib gqoplash
50-60 mm li valiklar yordamida amalga oshiriladi.

Misli elektrodlar bilan uncha katta bo‘lmagan statik kuchlanishga ishlaydigan
hamda zich chok talab etilgan buyumlar payvandlanadi.

Sanoatda murakkab mis-po‘lat elektrodlar keng qo‘llanilmogda masalan: mis
o‘zak yumshoq po‘lat to‘qima bilan, mis va po‘lat elektrodlar dastasi, mis o‘zak
tarkibida temir kukuni mavjud gqalin qoplama bilan, masalan O34-1 markali
elektrodlar va boshgalar.

Murakkab elektrodni erishi va cho‘yan bilan qirishishi sifatli chok hosil
bo‘lishiga sharoit yaratadi, chunki mis uglerod bilan birikmaydi - u mayin va
qovushqoqligini saglab goladi, po‘lat esa uglerodlashib mustahkamligini oshiradi.

Payvandlash
yo'nalishi
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2 - rasm. Elektrodlar dastasi bilan payvandlash:
1 — elektrodlarning po‘lat o‘zaklari; 2 — qoplama; 3 — monel-metalli o‘zak; 4 —
bog‘lama.



Murakkab elektrodlar misning xohlagan rusumidan tayyorlasa bo‘ladi. Eng oson
tayyorlanadigan elektrodlar bu mis o‘zakli yumshoq po‘latli to‘qimalardan
tayyorlanadigan elektrodlardir. Ularni tayorlash quyidagicha kechadi: 300-350 mm
uzunlikdagi mis o‘zakka yumshoq tunukadan 5—10 mm kenglikda kesilgan spiral
o‘raladi. Mis o‘zakning diametri 4—7 mm qilib olinadi. Agar spiral o‘ramlari orasida
ozroq interval bo‘lsa, unda elektroda temir miqdori 8-12% ni tashkil etadi.
Tayyorlangan o‘zakka bo‘r qoplamasi qoplanadi.

Qoplama tarkibida temir kukuni mavjud mis elektrodlar keng va effektiv
qo‘llaniladi. Bunday elektrodlar bilan payvandlash oson kechadi. Bunday
elektrodlarni tayyorlashda YOHM-13/55 qoplamasi shixtasiga 40-50% temir
kukuni go‘shiladi.

Yoy oldida erigan metall oqishini bartaraf etish uchun, payvandlanayotganda
elektrodni. 2-rasmda ko‘rsatilgandek ushlash kerak.

Shpilka qurilmasi bilan kam uglerodli po‘latlardan tayyorlangan elektrodlar
bilan sovuqlayin payvandlash

Ma’suliyatli katta o‘lchamli cho‘yan buyumlar — stanina, rom, kronshteyn va
hokazolarni payvand birikmasini oshirish uchun payvandlanayotgan detalga
o‘ralgan po‘lat shpilkalar ishlatiladi. Shpilkalar vazifasi — chok metalini cho‘yan
bilan bog‘laydi va chok kuchlanishini chok atrofi mo‘rt hududidan o‘tib termik
ta’sirga uchramasdan asosiy metall massasiga o‘tadi. Shpilka diametri d 0,15-0,25
gabul gilinadi, lekin 3 mm kam bo‘Imagan va 16 mm dan ko‘p bo‘Imagan bo‘lishi
kerak; shpilkalar orasi masofasi (3—4)d, shpilkalar bilan payvand joyining orasi
(1,5-2,0)d, shpilkalar aylantirish chuqurligi 1,5d, ko‘tarilib turgan gismi balandligi
(0,8-1,2)d. Operatsiyani bajarishda shpilkalar uchun teshiklar ochishda moy
ishlatish mumkin emas. 12 mm qalinlikdagi detallarni payvand joylarini ishlov

berilmasdan payvandlash mumkin, fagat bir qator shpilkalar har tomoniga
o‘rnatiladi. Katta qalinlikdagi detallarni payvandlashda payvand joyi bir tomoni
yoki ikki tomoni 90° burchak ostida tayyorlanadi va shpilkalar ham shunday burchak
ostida yotqizib shaxmat holatida payvand joylarga o‘rnatiladi.

o

R - & o
T |1 e

~ ﬁ & &
TeOlell e
1ol Lol o

3-rasm. Shpilkalar yordamida cho ‘yan detallarni payvandlashga tayyorlash.

Payvandlash past energiya hajmida YOHIM-13/45 rusumli 3 mm diametrli po‘lat
elektrodlar bilan payvandlanadi. Avval shpilkalar uzukli choklar bilan



payvandlanadi, detallarni sovutish uchun tanaffuslar bilan. Shpilkalarni
payvandlashdan so‘ng uzuk valiklar tutashishidan oldin, payvandlangan shpilkalar
orasi eritib qoplanadi.

Ikkinchi gavvat uncha katta bo‘lmagan valiklar bilan tartibsiz bajariladi. Katta
qalinlikdagi detallarni payvandlashda erigan metall hajmini kamaytirish magsadida,
payvandlashni po‘lat birikmalar turli shakl va o‘lchamlarida bajarilsa maqsadga
muvofiq bo‘ladi.

Shpilkalar bilan o‘rnatib po‘lat elektrodlar bilan cho‘yanni sovuqlayin
payvandlash, payvandlashning pastki, vertikal, yuqori sathli holatlarda
payvandlashda birikmalar mustahkam bo‘ladi, lekin zichlik har doim ham
ta’minlanmaydi.

Aluminiy va uning gotishmalarini payvandlash xususiyatlari

Aluminiy tabiatda eng ko‘p targalgan elementlardan biridir; uning zichligi kam,
elektr va issig o‘tkazuvchanligi katta, oksidlovchi muhitlarda korroziyaga
chidamliligi va past haroratlarda mo‘rt holatga o‘tishga chidamliligi yuqori.
Aluminiyning zichligi 2,7 g/sm3. Aluminiyning issiglik o‘tkazuvchanligi kam
uglerodli po‘latga garaganda 3 baravar yuqori bo‘ladi. Sof aluminiy 650°C da eriydi.
Qizdirganda alyuminiy oson oksidlanib, qiyin eriydigan (2060°C dan ortiq
haroratda) aluminiy oksidini hosil qgiladi. Qiyin eriydigan oksid pardasining
mavjudligi hamda metall chokida g‘ovaklar va kristallizatsion yoriglar hosil bo‘lishi
aluminiyni payvandlashdagi asosiy giyinchilikardir.

Payvand choklarida g‘ovaklar hosil bo‘lishiga vodorod sababchi bo‘ladi, u
aluminiyning suyuq holatidan qattig holatiga o‘tishida eruvchanligi keskin
0°zgarishi tufayli atmosferaga chigishga intiladi.

Toza aluminiy payvand choklaridagi Kkristallizatsion yoriglar kremniy miqdori
ortib ketganligi sababli yuz beradi va aluminiyga temir go‘shimchasi kiritilishi bilan
kamayadi.
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4-rasm. Aluminiyda harorat o zgarishi bilan vodorodni erishini o zgarishi.

Texnikada sof aluminiydan tashgari uning marganes, magniy, mis va kremniy
bilan qotishmalari ham ishlatiladi. Aluminiy gotishmalari sof alyuminyga garaganda
ancha mustahkamdir. Tarkibida 4-5% gacha mis (AJI7) yoki 10 dan 13% gacha
kremniy (AJI2) yoxud 9,5-11,5% magniy (AJI8) bo‘lgan go‘yma aluminiy
gotishmalar yaxshi quyiladi.



Quyma konstruksiyalarda tarkibida 1 dan 1,6% gacha marganes bo‘lgan
aluminiy-marganes qotishmalari (AMm) va tarkibida 6% gacha magniy bo‘lgan
aluminiy-magniy gotishmalari (AMr) juda ko‘p go‘llaniladi.

Samolyotsozlikda dyuraluminiy gotishmasi (/1 qotishma) ishlatiladi. JI1 rusumli
dyuraluminiy tarkibi: 3,8-4,8% mis, 0,4-0,8% magniy, 0,4-0,8% marganes, qolgani
aluminiydan iborat bo‘ladi. /16 va 116 rusumli ko‘p ligerlangan dyuraluminiylar:
3,8-5,2% mis, 0,65-1,8% magniy, 0,3-1,0% marganes va golgani aluminiydan
iborat bo‘ladi.

Termik ishlagandan keyin /16 va 116 qotishmalarning mustahkamlik chegarasi
420-460 MPa va nisbiy uzayishi 15—17% ni tashkil etadi.

Aluminiy va uning AMit hamda AMr turdagi qotishmalari yaxshi payvandlanadi.
J1 turdagi qotishmalar unchalik yaxshi payvandlanmaydi. Bunga sabab shuki,
bunday qotishmaning payvand choqida mustahkamligi prokat qilingan asosiy
metalldan ikki baravar kam bo‘lgan qo‘yma metall strukturasi hosil bo‘ladi. Bundan
tashgari, chok metalining ancha cho‘kishi hamda u birmuncha noplastik bo‘lishi
sababli payvandlash jarayonida choklar darz ketadi. Payvandlashda asosiy metall
yumshayadi. Oqibatda payvand birikmaning mexanik xossalari yomonlashadi.

Chetlar payvandlashdan oldin bir dm® suvga 20-25 g o‘yuvchi natriy va 20-30 g
natriy karbonat angidridi qo‘shilgan va harorati 65°C bo’Igan eritmada 10 daqiqa,
so‘ngra xona haroratidagi suvda yuviladi. Bundan keyin, o‘rta fosfor kislotasining
25% 1 eritmasida (AM1 va AMr qotishmalari uchun) yoki azot kislotasining 15%
li eritmasida (/I va AMr (otishmalari uchun) 2 daqiqa davomida tozalanadi.
Tozalangandan keyin iliq va sovuq suvda yuviladi hamda mata bilan quruq qilib
artiladi. Qaytadan oksidlanmasligi uchun metallning chetlari tayyorlangandan so‘ng
ko‘pi bilan 8 soatdan so‘ng payvandlash kerak.

Aluminiy va uning qotishmalarini payvandlash texnologiyasi

Qo‘lda metal elektrod bilan yoy vositasida payvandlash. Sof aluminiyni yoy
yordamida payvandlash uchun aluminiy simdan tayyorlangan o‘zakli OZA-1
rusumli elektrodlar ishlatiladi. Pastki va vertikal holatdagi choklar teskari qutbli
o‘zgarmas tokda payvandlanadi. Elektrod diametri 4 mm bo‘lganida 120-140 A, 5
mm bo‘lganida 150-170 A, 6 mm da esa 200-240 A tok ishlatiladi. Metal qalinligi
6—9 mm bo‘lganida 200-250°C ga qadar, 9—16 mm bo‘lganida 300-350°C ga qadar
oldindan qizdirib payvandlanadi.

Aluminiy elektrodning ko‘ndalangiga tebratmasdan iloji boricha kalta yoy bilan
payvandlanadi. Payvandlab bo‘lgandan keyin chokdagi shlak qaynoq suv bilan
yuvib va po‘lat cho‘tkalar bilan tozalanadi. Elektrodlarning qoplami gigroskopik
bo‘lgani uchun payvandlashdan oldin ularni 150-200°C da 2 soat davomida quritish
zarur. Eritib qo‘shilgan metall bilan payvand birikmaning uzilishga mustahkamlik
chegarasi 75-85 MPa ni, namunani egilish burchagi 180° ni tashkil etadi. Eritilgan
metalning kimyoviy tarkibi quyidagilardan iborat: 0,3-0,5% kremniy, 0,15-0,25%
titan, 0,1-0,3% temir, mis qoldiqlari, qolgani aluminiy.



Elektrodlar qoplamiga aluminiy oksididan kislorodni tortib oladigan,
payvandlashni  qiyinlashtiradigan, aluminiy oksidini  eritadigan hamda
shlaklashtiradigan litiy, kaliy va natriylarning xlorli hamda ftorli tuzlari qo‘shiladi.

Qalinligi 1,5-2 mm gacha bo‘lgan aluminiy tunukalar chetlarini qayirib, metall
qo‘shmasdan payvandlanadi. Qalinligi 3 dan 5 mm gacha bo‘lgan listlar chetlari
qiyalanmasdan payvandlanadi. Tunukalar galinligi 5 mm dan ortiq bo‘lganda chetlar
60° burchak ostida ochilib, bir tomondan qiyalab payvandlanadi.

Qizdiriladigan hududning uzunligi kamida 200 mm bo‘lishi kerak. Tutib
turadigan tagliklarda payvandlanadi. Qalinligi 14 mm gacha bo‘lganda chok 1-2
qatlam, 14 mm dan qalin bo‘lganida 2—3 qatlam hosil qilib payvandlanadi.

Chok metali mayda donali strukturada bo‘lishi uchun detal payvandlagandan
keyin sekin sovitilishi zarur. Soviganidan so‘ng payvand chokni salgina bolg‘alash
kerak bo‘ladi.

Quyma qotishmalardan tayyorlangan detallardagi ichki kuchlanishlarni
kamaytirish uchun detallar payvandlagandan keyin 300-350°C da yumshatiladi va
shundan keyin sekin-asta sovitiladi.

Qo‘lda ko‘mir elektrod bilan payvandlash. Metallning galinligi 1,5 dan 20 mm
gacha bo‘lganda va aluminiy hamda uning qotishmalari qo‘ymalaridagi nugsonlarni
payvandlashda (metall eritib to‘ldirishda) ko‘mir elektrod bilan payvandlash
qo‘llaniladi. Qalinligi 2 mm gacha bo‘lgan metall qirralari ishlanmasdan va
qo‘shimcha simsiz payvandlanadi. Metall chokiga aluminiy oksid pardasi
tushushining oldini olish uchun A®- 4A flyusi ishlatiladi.

Argon-yoy bilan payvandlash. Payvandlash uchun oliy va birinchi navli argon
ishlatiladi.

Payvandlash volfram elektrodi bilan o°‘zgarmas tokda bajariladi. Oksid
pardasining ketkazilishi buyum katod bo‘lganida, ya’ni katodning yonishi natijasida
sodir bo‘ladi.

6 mm gacha qalinlikdagi detal chetlari qiyalanmasdan, 8—12 mm qalinlikdagi
detal chetlari V-simon, 12-20 mm qalinlikdagi X-simon, 20 mm dan galini X-simon
yoki U-simon ko‘rinishda giyalab payvandlanadi. Sim sifatida payvandlanadigan
qotishma tarkibi kabi tarkibli qotishmada tayyorlangan sim ishlatiladi.
Payvandlanadigan tunukalar buyumni kerakli holatda qisib turadigan moslamada
payvandlanadi. Tunukalar chok chizig‘i uzra chok orqa tomonining shakllanishini
ta’minlaydigan ariqchasi bor zanglamaydigan po‘lat taglikka yotqiziladi.

Payvandlash jarayonida eritib qo‘shiladigan chiviq payvandlash tekisligiga
nisbatan 10-30°, elektrod esa 70-80° burchak ostida tutiladi. Elektrod va sim
ko‘ndalangiga tebratilmaydi. Eritib qo‘shiladigan sim metall chetlariga normal erib
birikadigan eng katta tezlikda payvandlanadi.

Agar yondosh yuzalari qirralari ishlanmasdan biriktiriladigan bo‘lsa, tok
quyidagi formula bo‘yicha tanlanadi:

IpayZSO'S,

bunda lp.y — payvandlash toki, A;
s — metallning galinligi, mm.



6 mm dan galin metallarni payvandlashda volfram elektrodi diametri 1 mm
bo‘lganda tok kuchi 35 — 40 A hisobidan olinadi.

Eriydigan elektrod bilan payvandlash. Payvandlanadigan gotishma tarkibi kabi
tarkibli gotishmadan tayyorlangan sim elektrod bilan teskari qutbli 0°zgarmas tokda
payvandlanadi.

Eriydigan elektrod bilan argonda aluminiy va uning qotishmalaridan
tayyorlangan 100 mm gacha qalinlikdagi buyumlarni ko‘p gatlamlab payvandlash
mumkin.

Titan va uning gotishmalari payvandlash xususiyatlari

Titanning solishtirma og‘irligi juda kichik (4,5 g/sm®) bo‘lib, u korroziyaga
g‘oyat chidamlidir. Titanning suyuglanish harorati 1680°C. Texnik titan va uning
qotishmalari tarkibida 0,08-0,6% uglerod, 0,3-2,15% temir, 1-4% marganes, 0,74—
4% xrom bo‘ladi. Bunday qotishmalarning nisbiy uzayishi 5 dan 20% gacha
bo‘lganida mustahkamlik chegarasi 840-1260 MPa ni tashkil etadi. Titan past
haroratli «- fazaga va yuqori haroratli 3- fazaga ega.

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

Titan 100-150°C dan past haroratda sovitilganida gidridlar (y -fazalar) hosil
bo‘ladi, bu esa payvandlashda sovish vaqtida yoriglar hosil bo‘lishiga sabab
bo‘ladi. Sekin sovitilganda y-faza yupga plastinkalar ko‘rinishida, toblanganda
yugori dispersli zarralar ko‘rinishida ajralib chigadi.

Azot va Kislorod titanning mustahkamligini keskin oshiradi, plastikligini
pasaytiradi (5-rasm).
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S-rasm. Titanning mexanik xususiyatlariga kislorod (a) va azot (b) larning
ta’siri.



Titandagi vodorod asosan uning yorilishi va moyilligiga ta’sir giladi. Titanning
eng muhim xossalaridan biri uning ko‘pgina agressiv muhitlarda korroziyaga juda
chidamliligidir. Titanning mustahkamligi normal va yuqori haroratlarda katta.

Titanni payvandlashdagi asosiy qiyinchiliklarga quyidagilar kiradi:

a) suyuq holatida ham, qattiq holatida ham uning kislorod, azot va vodorodga
nisbatan yuqori faolligi;

b) p-faza donalarining o‘sishga va o‘ta qizishga moyil;

d) sovitishda mo‘rt «'- fazaning hosil bo’lishi.

Titanning sifatli payvand birikmasini hosil gilish uchun undagi azot, kislorod,
vodorod va uglerodning miqgdori cheklanadi, shu magsadda metall choki va chok
atrofi zonasi inert gazlar bilan payvandlashda himoyalanadi. Chok va chok atrofi
zonasini havodan himoya gilish uchun pech to‘sqichli gorelkalar ishlatiladi. Chok
tubi payvandlanayotgan detal girralarini mis yoki po‘lat ostqo‘ymaga bosish va
g‘ovak materialdan yasalgan ostqo‘ymaga inert gaz berish yo‘li bilan himoyalanadi.
Metal choki va chok atrofi zonasining mexanik xossalari va strukturasini eng
rasional payvandlash rejimlari va texnologiyasini tanlash, shuningdek, keyin termik
ishlash yo’li bilan rostlash mumkin.

Titan va uning gotishmalari payvandlash texnologiyasi

Titanni inert gazlarda argon-yoy bilan oliy navli argon muhitida payvandlash
to‘gri qutbli o‘zgarmas tokda bajariladi.

Payvandlashdan oldin chetlar hamda eritib go‘shiladigan metall yuzasi 35%
sulfat kislota, 5% plavik Kislota va 60% suvdan iborat aralashmada 10 dagiga tutib
tozalanadi. Qalinligi 0,8-3 mm metall uchun yoyning kuchlanishi 14-18 V
bo‘lganida 40 dan 140 A gacha tok ishlatiladi. Yoyda argondan dagigasiga 812 |
sarflanadi, chokning orga tomonini muhofazalash uchun daqgigasiga 3—5 |
sarflanadi, payvandlash tezligi 18-25 m/s.

Idish yoki trubalarni payvandlashda inert gaz buyumning ichiga kiritiladi (6-

rasm).

6-rasm. Quvurlarni argon-yoyli payvandlash uchun gdz himoya kamerasi.

Payvandlashda chokning orqa tomoniga ariqchali tagliklar o‘rnatiladi.
Arigchalarga muhofazalovchi gaz oqimi yuboriladi (7 — rasm).
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7-rasm. Titan va uning qotishmalarini uchma-uch tavrli argon-yoyli
payvandlashda himoyalash chizmasi:
a, b — puflashni qo‘llab; d — sovutuvchi tagliklarni go‘llab: 1 — payvandlash gorelkasi; 2 —
kamera-giydirma; 3 — payvandlanayotgan buyum; 4 — taglikni mis qismi; 5 — taglikni po‘lat qismi;

6 — himoya gazi uchun kanal; 7 — qgisqich; 8 — puflagich; 9 —

to‘r; 10 — go‘shimcha sim; 11 —

sovutuvchi suvni uzatish uchun kanal.

Titanda yasalgan detallarni payvandlash uchun inert gaz bilan to‘ldirilgan
germetik kameralar ishlatiladi.
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O¢z-0¢zini tekshirish uchun savollar

Uglerod va kremniy cho‘yan strukturasi hamda xossasiga ganday ta’sir
qiladi?

Cho‘yanning payvandlashni ganday usullari mavjud?

Cho‘yanni yoy bilan payvandlashda ganday elektrodlar ishlatiladi?
Aluminiy va uning qotishmalarni payvandlashdagi qiyinchiliklar
nimalardan iborat?

Aluminiy va uning qotishmalarni payvandlashda g‘ovaklar hosil
bo‘lishining ganday sabablari bor?

Aluminiy va uning gotishmalarni ganday usullar bilan payvandlash
mumkin?

Titan va uning gotishmalarni payvandlashdagi giyinchiliklar nimalardan
iborat?

Titan va uning gotishmalarni payvandlashda g‘ovaklar hosil bo‘lishining
ganday sabablari bor?

Titan va uning gotishmalarni ganday usullar bilan payvandlash mumkin?



