
Международный научный журнал                                                          № 7(100), часть 1 

«Научный импульс»                                                                                                   Февраль, 2023 

786 
 

ЦИЛИНДРИК ЮЗАЛАРГА КОНТАКТ ПАЙВАНДЛАБ ҚОПЛАМА ҚОПЛАШНИ 

ТАДҚИҚ ҚИЛИШ 

 

Йўлдашев Шухратбек Хабибулло ўғли 

АндМИ «ТМЖ» кафедраси мудири, т.ф.ф.д., (PhD) доцент                           

Жураев Абдуллажон 

АндМИ «ТМЖ» кафедраси ассистенти 

 

КИРИШ 

 Машиналарнинг тез ейилувчи деталларини қайта тиклаш ва уларнинг ейилишга 

чидамлилигини оширишда мавжуд усуллар ичида пайвандлаш алоҳида ўрин тутади. 

Чунки, кўпгина ейилган деталлар пайвандлаш ва пайвандлаб қоплаш усуллари 

ёрдамида қайта тикланади ва уларнинг ишчи юзаларида абразив, коррозион, ҳамда 

ейилишнинг бошқа турларига яхши қаршилик кўрсата оладиган қатлам ҳосил 

қилинади. Бунда пайвандлашнинг электр-ёй, газ, плазма, контакт, индукцион, 

металлизация, электролитик қоплаш каби усулларидан фойдаланилади.*1+ 

 Қайта тикланаётган деталларнинг турини аниқлаш, уларни ейилишга 

чидамлилигини, қайта тиклаш жараёнида иш унумини ошириш долзарб 

масалалардан бири ҳисобланади. 

 Бу йўналишда янги замонавий усуллардан бири бўлган деталларнинг ейилган 

юзаларига пўлат лента, сим ёки кукунсимон композицион материалларни контакт 

пайвандлаб қоплаш усули маълум ўрин тутади. Бу усул ёрдамида керакли физик-

механик хоссаларга эга бўлган қатлам олиш мумкин бўлиб, у ишқаланиш шароитида 

ишловчи деталлар учун ейилишга чидамли қатлам олишни таъминлаб, 

машиналардан фойдаланиш самарадорлигини оширади. Контакт пайвандлаб қоплаш 

технологик жараёни камёб ва қимматбаҳо пайвандлаш материаллари талаб этмайди. 

Комплекс механизациялаш ва автоматлаштиришга осон мослашиб, турли шакл ва 

ўлчамдаги деталларни қайта тиклаш ва ейилишга чидамлилигини  таъминлайди.*2+ 

 Контакт пайвандлаб қоплаш усули 0,1…1,0 мм  қалинликдаги қоплам олишда 

жуда самарали ҳисобланади. Бунда олинган қатлам шундай композицион 

материалдан иборат бўладики, унинг структураси ва ейилишга чидамлилиги қайта 

тикланаётган детал хоссалари билан бир хил ёки юқори бўлади.*2+ 

Контакт пайвандлаб қоплаш усули. Ейилган деталларни қайта тиклашда металл 

кукунларидан фойдаланиш ҳозирги кунда жуда катта қизиқиш уйғотмоқда, чунки 

бундай материаллар ёрдамида асосий деталларнинг хоссаларини сақлашга ва 

оширишга имконият яратилади. 

Машина деталларининг ейилган юзаларини кукунли композицион материаллар 

билан  контакт пайвандлаш усули, уларнинг ейилишга бардошлилигини ва 

чидамлилигини оширишга мўлжалланган. 
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  Республикамиздаги таъмирлаш корхоналарида валсимон деталларни қайта 

тиклашга мўлжалланган 100 га яқин турли русумдаги контакт пайвандлаш усулида 

ишлайдиган дастгоҳ ва қурилмалардан фойдаланилган. Бу дастгоҳларда 500 га яқин 

номдаги деталлар қайта тикланган. Афсуски ўтиш даврининг  1991-1996-йилларида 

барча мавжуд дастгоҳлар турли сабаблар билан йўқ қилиб юборилган. 

 Таклиф этилаётган усулнинг ижобий томонлари қуйидагилардан иборат 

1. Иш унумининг юқорилиги; 

2. Тикланаётган деталлнинг қизимаслиги; 

3. Қайта тиклаш жараёнида материалнинг иқтисод қилиниши; 

4. Энергия сарфининг камайиши; 

5.Санитар-гигиеник хавфсизликнинг яхшилиги. 

Ушбу усул деталларнинг 0,1 дан 0,5 мм гача қалинликдаги ленталар билан 

қоплаш  имконини беради ва 0,5 мм гача ейилган деталлар қайта тикланиши мумкин.  

Ушбу усулнинг иш унумдорлиги тебранма ёй усулига қараганда 3-5 баробар 

юқоридир. Усулнинг афзаллиги шундаки, қоплама юзасидаги ғадир-будирликлар 

нисбатан кичик бўлганлиги учун  механик ишловга қолган қуйимлар кичик ва   0,1-0,5 

мм дан  ошмайди. 

Ток импульслари ниҳоятда қисқа бўлгани ва совутиш суюқлиги қўлланилгани 

учун асосий детал қоплаш жараёнида термик таъсирга учрамайди. Пайвандлаш  

зонасида эса (импульснинг  термик таъсири зонаси) металл тобланади, чунки унинг  

ҳажми импульс ўтишидан қизийди ва катта тезликда совийди. Термик зонанинг 

совуши иссиқликнинг совуқ деталга ўтиши ва қўшимча  суюқликлар билан совутиш  

ҳисобига бўлади. Шундай қилиб, ушбу усул билан қайта тикланган деталлар қўшимча 

тоблашни  талаб қилмайди ва керакли қаттиқликни қоплаш жараёнида олади. 

Масалан, кам углеродли пўлатларни пайвандлаганда қоплама қаттиқлиги 35HRC 

бўлади, ўртача углеродли пўлат лента (Ст. 40, Ст. 45) билан пайвандлаганда 55HRC 

бўлади, кўп углеродли пўлат лента 65Г  ва У8А билан қопланганда эса қаттиқлик       

65...68 HRC га етади. 

ПАЙВАНДЛАШ ЖАРАЁНИНИНГ ҚУВВАТ БАЛАНСИ. 

  Деталларнинг ейилган юзасини қайта тиклаш жараёнининг энг асосий 

кўрсаткичларидан бири қурилманинг қуввати ҳисобланади. Бу қувват ташқи ва ички 

омилларга сарфланади. Ташқи омилларга деталларнинг қаршилиги, кукунсимон 

пайвандлаш материалининг зичланишини таъминловчи босим кучи, деталларнинг 

айланишига ва ролик-электроднинг бўйлама силжишига сарфланадиган қувватлар 

киради. Ички омилларга пайвандлаш жараёнига сарфланадиган қувват киради (1-

расм). 

 

1-расм. Контакт пайвандлаш қурилмасида детални айлантириш юритмасининг 

схемаси. 



Международный научный журнал                                                          № 7(100), часть 1 

«Научный импульс»                                                                                                   Февраль, 2023 

788 
 

1- электродвигател, 2- редуктор, 3- занжирли узатма, 4- шпиндел, 5- тикла-

наётган детал, 6- ролик-электрод, 7- марказ.  

    Контакт пайвандлаш қурилмаси детални айлантириш юритмаси ва аравачани 

бўйлама силжитиш юритмаларидан иборат. Қайта тикланаётган детал шпинделга  

маҳкамланади, деталнинг айланиши электродвигател (1) орқали таъминланади. 

Доимий Рсж босим билан ролик-электродни деталга босишда ва пайвандлаш 

жараёнида ишқаланиш кучларини енгиш учун қўшимча қувват талаб этилади. Бунда 

электродвигателнинг умумий қуввати Nдв қуйидагилардан ташкил топади: салт юриш 

қуввати Nсю  ва ишқаланиш кучини енгиш қуввати   Nишқ, яъни: 

                                      Nдв  = Nсю + Nишк                                                    

Ишқаланишни енгишга сарфланадиган қувватни аниқлаш энг қийин масала 

ҳисобланади. Одатда ишқаланишга сарфланадиган қувват қуйидагича аниқланади: 

        V
R

P
kFN

д

ск

дишк                                                

бу ерда:       Fд  - думалаш ишқаланиш кучи, Н 

                     к   - думаланиш коэффициенти 

                    Рск- ролик-электроднинг босими, МПа             

                    Rд  - деталнинг радиуси, мм 

                    V   - деталнинг айланма тезлиги, м/сек 

Ишқаланишга сарфланадиган қувват Nишк ни  Nдв ва  Nсю лар орқали топиш 

мумкин.  

    Nишк  =  Nдв   -   Nсю                                                           

 Контакт пайвандлашда жараённи сифатли ўтишини таъминлайдиган энг асосий 

кўрсаткич қувват ҳисобланади.  

 Контакт пайвандлаш, пайвандлаш усулларининг бир тури бўлиб, бунда 

иссиқликни ҳосил бўлиши бириктирилаётган деталларнинг контакт юзасидан ток 

ўтиши ҳисобига бўлади. Ҳосил бўлган иссиқлик миқдори қувват  Nпай  ва ток 

импульсининг вақтига боғлиқ, яъни: 

                  Q =K·Iпайв ·R·tпайв =R·Uпайв·Iпайв·tпайв=K·Nпайв·tпайв       

бу ерда:  К-  иссиклик Q ва электр энергиялар орасидаги   пропорционаллик     

                 коэффициенти;  

               Iпайв   - пайвандлашда ток кучи, А; 

               Uпайв- пайвандлаш токининг кучланиши, В;  

               Tпайв - ток импульсининг вакти, сек; 

                R     - қаршилик, Ом; 

                Nпайв- пайвандлаш куввати, кВт; 

Пайвандлаш қуввати ток кучи ва кучланишлар орқали аниқланади: 

Nпайв=Iпайв Uпайв 

Бунда қурилманинг фойдали қуввати қуйидагича аниқланади: 
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                            Nум  =  Nдв +  Nпай                                                        

Детални қайта тиклашдаги қувват   Nк.т  қуйидагича бўлади: 

                            Nк.т.  =  Nс.ю  +  Nишк   =   Nпайв  +  Nдв  -   Nсю                             
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