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" 1AMALIY MASHGOGULOT
Poli mer materiall arning xossal

Ishning magsadi
Polimer matea | | ar ni ng ayrim mexani k Xo0Ss
Ul arning qattigqgliagi va mustahkamligi
bodl i sh.

Ishning mazmuni

Talabaga polimer material namunalari beriladi. U namunalarning
mustahkamli k viai oghaltariignii ko &locdhrasbatani
konstruktsion pod6latl arning mos XO0SSzé&

Nazariy maol umotl ar
Polimer materiallarning xossalari.

Ushbu xossalarni steklovoloknitlar

Mexanik xossalari

Mustahkamil g i bodyicha shisha tol al: p
oynal arga (100 MPa) garaganda ancha
texnologiyasining o6ziga xosligidan

eng yuqori texnik mustahkamlikka magniyaimosilikat tarkibli kvarts tolalari ega
boodol adi

SV (steklovoloknit) larning mustahkamligiga kimyoviy tarkibidan tashqari
shakllantirish sharoiti va usuli, hamda, eng avvalo tolalar yuzasining holati va
yuzasi da nugsonl ar h o s ishhgi mulat 6bllan ditiki g a
ki myoviy taodsirlanish kabilar tadsir

Eng yuqor.i mustahkamli kka yuzasi t
Ammo sanoatda olinadigan SV tolalarining yuzalari tashqi muhit bilan mexanik va
ki myoviy t adods arningamgahkamlidh nagariy rbustahkarnligidan

kam bobél adi va qiymatlari ancha keng
SVlarga yuklanishlarsiz termik ishlov berish ularning mustahkamligini
pasayi shiga olib keladi. Temperatur a

pasayib boradi.

SVlarning nisbiy mustahkamligi tola diametrining kichiklashib borishi bilan
ortib boradi. Ammo bu doi mo ham tob
tol al arni shakllantirish garoitiga,
borad. Nugsonli tolaning mustahkamligini uning geometrik parametrlariga garab
o60zgarib borish bogobliqgligi ancha ke
10...50 mkm va undan ham kattaroq diametrli tolali SVlardan yetarli samara bilan
foydalanish mumekin.

SViar koop martal ab takrorl anuvchi
chi damsi z boo6l adi . B u koodorsatkichl a
smolalar singdiriladi. Tolalarni yelimlab ipga aylantiriganda mustahkamlik
20...25% ga ortadi, lak bilan singdirilgda esa 80...100% ga ortadi.SVning egilish
va buralishga garshiligi diametrining kamayishi bilan ortib boradi.



Temperaturaning ortib borishi bilan SVlarning elastiklik moduli, yumshash
temperaturasigacha, 0z bodl s ad alalak a ma
hisoblanadi, temperaturaning 283dan 1173K gacha ortib borishida ularning
elastiklik moduli 74,2GPa dan 82,9 GPa gacha ortadi.

Yuqori modulli tolalar kodop holl ard
zichli kka ega bool gsolishtirmabikdikhva mustahkamnlk| |
gi ymatl ar i past bodl adi

Fizik xossalari

Stekl ovoloknitlar xossal ari bodyi c
X i | bodl adi va bu xossalar shishani n
zichlik vasols ht i rma issiqlik sigbéimlarinin
ki chi k giymatl arga ega bodlishi suyuc
natijasida hosil bodl adi gan bir t ek
mumkin.

Kremnezem tolalaryuqgori temperaturalarda yumshash xususiyatiga ega
bodl adi . AVi koro turidagi yuqor i mo |

temperaturasi 1773 K ga teng, refrazil tolari esa99% SiQ) i suyuqglanmaydi
va 1923 K temper at ur a garetem tolalarigirgylbarama b
turl ari temperatur a ortishi bil an
elektroizolyatsion xossalarga ega. Alyumokremnezem tolalari kremnezem
tol alariga nisbatan yugorirog yumsha
Suyuglanis (19732063 K) va yumshash (17273 K) temperaturalari nisbatan
yugorirog bodl gan al yumosilikatl: ( k
elektr va tovushni izolyatsiyalovchi xossalarga va kichik zichlikkaX80 kg/nf)
ega bodol adi

Alyumosilikat va alyumoxromosilikat tolalarini 14731723 K
temperaturalarda uzog vagt ekspluatatsiya gilish mumkin.

Gébovak (kapillyar) SV tolalari boo
zichli kka, dielektrik o0t kazuvcdna n |
burchagiga va issiqglik ob6tkazuvchanl.
vV a sigilishdagi mustahkaml ik kodr s a

tolalarining xossalari sezilarli darajada kapillyarlik koeffitsienti bilan aniglanadi,
bu koeffisient tolaning ichki diametrini tashqgi diametriga nisbati orqali
ifodalanadi. Ye turidagi ishqorsiz alyumoborosilikatli shishadan olingan SV
tolasining 1700 kg/ m3 zichligida, t
kapil lyarl i k koéf, 57t sgiieymtaitnianrg dad rotoa «
chodzilishdagi mustahkamli kka ega boc
Kimyoviy xossalari
SVIarning ki myoviy turgounl i gi
t en

kont sentratsiyasiga, reagentning
bodlvadit aj ovuzkor muhitning tadosir.i
yobdbgoti shi bilan ifodalanadi . Massi v
uni tashaqgi muhit tadsiriga tez uchr as

Kvartsli, kremnezemli, kaolin, ishqorsiz alyumabsilikatli tolalari suvga
va yuqor i bi si ml i bugdél arga nisbatan



badzi xollarda tadsir etish vaqtinincg
pastlashi ham kuzatiladi.
Kvartsli, kremnezemli va ishqorsiz alyusitikatli (ftorvodorodlilardan

tashqgari) tolalari (tarkibida bor an
chidaml i bodol adi . Al yumosi |l i katl:i S h
tsirkoniy, tseriy vV a s h uahalgraing &islotagah a s
bardoshliligi keskin oshadi.

E turidagi shisha tol alarining Kk
mi ner al kislotalarning turl:i kont sent

Bar cha SV turidagi s hrigas vetarli ¢hioldmé | a |
emaslar. Faqgat kvartsli va kremnezemli tolalargina oddiy shisha oynalariga
ni sbatan sekinroq yemiriladi. Sv tol

uchun tarkibiga oksidlar kiritiladi va shu orgali ularning strukturasi zidhi&di.
Bunday oksidlarga tsirkoniy, alyuminiy, temir, rux, kalay, lantal kabi
elementlarning oksidlari kiradi.

Qool Il ani |l i shi

Turli tarkibli SVIar kompozitsion materiallarning puxtalovchisi (armaturasi)
sifatida keng goo6!l | ani lelerdentar tolBlar, tarh t
gal inli kdagi I pl ar, argbébamchil ar, | €
mat omas materiall ar kodrinishida bo
SVlarning xossalaridan, keng targalganligidan, olinadigan materialini t@pgsh
osonligidan, olish va tayyorlash texnologiyalarining soddaligidandir.

Uzl uksiz va wuzlukl: SV | ardan tur]l

I kkita katt ai galosimonygaanatonmes.|l i nadi

Mat osi mon t ool di r uwletalan) kst ighlovaldersh a r
va kompleks shisha iplarini eshib mato olish usullari bilan tayyorlanadi. Tekstil
ishlov berib mato olishda-B81 mkm diametrli SV tolalari ishlatiladi. Polimerli
kompozitsion materi al | ar dishi uring tarkibidagd r n
todl diruvchining mi gdori ni oshiradi,
tadminl aydi va bu PKMning koodrsatKki
tolalaridan olingan i plarning tdashi |
darajasi keskin ortadi. SHu bilan birga matoli PKMlar yuqori texnologiyabopligi
bilan ajralib turadi va katta o6l cha
tayyorl ashda pol otnol i va satin s ha
00l chadandlagano 6t ol al i mat ol ardan ol i ng:
xosalariga egaligi uchun aviatsiyada, kemasozlikda va raketasozlikda keng
gool l anil adi . Kobop qatl aml:i va kompl
tayyorlashda, issigdan himoyalashdava di ot exni kada keng

Matosiz todéldiruvchilar matolilarg
afzalliklarga ega. Bunda tola va ulardan ip va matolar tayyorlash operatsiyalari
bodl maganl i gi uchun ham ul asodda vata@ony o
bodl adi

Tol al ar i mayda bobl akl arga qirqib
tartibsiz joylashtirilgan materiall al
materiallardan turli xil korpus detallari tayyorlanadi (masalan avtomonbil



kuzovl ari) . Bi kr PKMI ar kont akt| i vV a

Yumshoqg materiallar esa, asosan pres s
Katta deformatsiyalanish, yaxshi shakllanish xususiyatlariga, ammo
chobzi shdagi ni s b at ashishatrikatah iméteriakhan ssgaa h
boodol adi . Bu materiall ar PKMI ar dan
godb6bl |l anil adigan va wularning mexanik
holl arda PKMIar uchun todldiruvchi si

]

Uglerodi tolalar va ularni olinish sxemasi

Quyi dagi jadval da badzi p 0 imexarekr
xossalari keltirilgan. Bu materiallarning mexanik xossalari laboratoriya sharoitida
chod6zilishga, siqilishga, e gvushaglgihig a
aniglash bodyicha dinamik sinovdan o
aniglanadi.

Ishni bajarish uslubi
Poli mer materiallarning chodzilishdac

1.Quyidagi sxemaga asosan galam yordamida mato ustigkdhizi

250

1ih

aohos




1-rasm. Namunani bichish sxemasi.

2 . Namuna 250x25 mm o0l chamda qi
ragamlanadi.
3. Standartga talablariga muvofig

mustahkamligi aniglanadi. Bunda buyumni parchalanib ketsstub keluvchi
maksimal yuklanish miqdori P aniglab olinadi.

Quyi dagi sxema asosida namuna o06r
gal inligi va kengligi uch jofdan o060
aniglanadi. Belgilangan aniqglikda (butunnimgo nl i ksanoq si st
gi smining uch xonasi anigligida) buyl

2-r as m. Namunaning hisobiy qgismirt

Namuna matoli jilvitosh yordamida tutgichlarga mahkamlanadi.
Jilvirtoshdan mato tutgichda sirpanib ketmasligi uchun foydalaniladi. Sinov
tutgichlarning 510 mm/min tezligida olib boriladi. Bunda tezlik shunday

tanl anadi ki, unda mato tarangl ani shd
dan 1 mi nut gac ha ko Maksinmak ydildanish on@diori §h i
aniqlab olinadi. Unga kodGra matoni ng

hisoblab topiladi.
Op = o MPa
Bu yerdab i namunaning kengligih T namunaning galinligi
Sinov natijalari jadvalga kiritiladi.

4. Namunaning chob6zilishdagi el asti ki
Us ul namunani maol um yukl ani shl ar
o6l chashga asosl angan. Bunda el ast ik

kuchni nisbiy uzayish migdoriga nisbati bilan aniglanadi:

AP,

= pnal ' MP2

bu yerda: AP = Pyospi — Ponirgs T N@amunaga beril ayotgan
miqgdori, b-namunaning eniy - namunaning galinligil,- namunaning uzunligi\l
-namunaning nisbiy choob6zilishi

Yuqori da kel tiril gamnatayi nslianrovhbaad
Namunal ardan Dbiri maksi mal yukl ani sh
maksi mal mustahkamli gi aniqlab ol i nac
kKiritib boril adi vV a nati jal arnmlngag o0

natijalar bodyicha namunaning el ast i k



Olingan natijalarga matematik statistika goidalari asosida ishlov beriladi va
natijalar 3jadvalga kiritiladi.

Namunal arning sinovlar natijasi da
va el astikli k modul |l ar alohida |jadve
Polimer materiallarning aniglangan fizikexanik xossalarini metallarning
maol umot noma jadvallarida keltirilgar

1-jadval

Termoplastlarning fizik -mexanik xossalai
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lzox: PEVDT yugori bosim ostidalmmganpolietilen, PENDi past bosim ostida
olinganpolietilen, PR polipropilen, PS polistirol, FR4 1 ftoroplast4.

Ishni bajarish uchun kerakli jihoz va materiallar

1. Turli polimerli kompozitsion materiallarning namunalari.

2. Qattiglikni aniglash uchuBrinell pressi.

3.Pl ast massal arning mustahkamligini

4, UME-10TM rusumli chob6zishga sinash
5. Namunalarni mahkamlash uchun tutgichlar.

6. SHTS2500. 05 rusumli shtangentsirkul!
7. Mikrometr.

8. Metall lineyka.

9.

2M-3M gora galan.
10.CHarxlash stanogi.
11 Matoli shilvirlash materiali.



Xisobotning mazmuni

1.Asosiy nazariy maol umotl ar
2. Plastmassalarning mexanik xossalari kiritilgan jadval.

3.Podb6l atl arning mexani k xossal ar i K i
4Pl ast massal ar va podiristanatlia@n. ni ng X o s
5. Xulosalar.

Nazorat savollari

1.Polimer materiallarning konstruktsion material sifatidagi yaxshi
xususiyatlarini aytib bering.
2.Qanday metallmas materiallar yugori mustahkamlikka ega materiallar

toifasiga kiradi.
3.Temper at ur a gapolimer gnatériallgr gamaay fikik holatlarda
bodl i shi mu mk i n.
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3-jadval

Buyum materialining mustahkamligi va elastiklik modulining statistik taxlili
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-2 AMALIY MASHGOULOT

Polimer materiallarni  payvandlash  konstruktsiyasida payvand
kuchlanishlar va deformatsiyalar

Ishning magsadi & Viniplast yoki polimetilmetakrilat misolida
pl astmassal ar ni pay v an dridansHirinii (chgstotagis o ¢
tebranishlar amplitudasi, payvandl ast

Ishning mazmuni

| shgal ab payvandl as h uisigsigliknnkeraktybiro 6 z
joyda ajralishi, materiallarning birikuvchi yuzalad ok si dl ani s hr
yuzalarni payvandlashga tayyorlash sifatiga talablarni uncha yuqgori emasligi,
energiya sarfining kamligi va boshqgalau s u | i n i Il stigbol i ni
bil an od6rganishni talab etadi

Plastmassalarni ishqalab payvasii usulining turlari ichida listsimon
materiallarni uchmaich payvandlashda borkeldi harakatdan foydalanish eng
gul ay usul b o 6rasmp Jadayormiogo pammedrldri quyi{ddgicha:
tebranishlar chastotasi, gts; tebranishlar amplitudasi, mywapdlanuvchi yuzaga
beriladigan bosim, kG/smpayvandlash vagqti, sek.

1-rasm. Plastmassalarni ishgalab payvandlashning listsimon materiallarni
bordikeldi harakatdan foydalanish usulining sxemaskveftikal plita;, 2
payvandlanuvi materiallar;-§orizo n t a | ! -pnevmodiafmagma4snanometr;
6-soat turidagi indikator; -tlinamometrik plastina;-8 | e kt r o d-teizliigaa t e |
qutisi; 18krivoship-shatun mexanizmi.

Kerakli jihoz va materiallar

1. Plastmassalarni ishgalab payvandlash quriimasagg).

2. Viniplast va polimetilmetakrilat asoslFB) mm galinlikdagi va 70x150
mm o061 chaml i 10 ta plastina.

3. Namunal ar ni tayyorl ashga moo6l j :
lobzik-arra, yarimdoira shaklli egov, shaber.

4. Maxsus tutkich bilan jihoztag a n 15000 N kuchg
chobzilishga sinash mashinasi

5. Vaqtni o6l chashga mod6l jall angan



Ishni bajarish tartibi
1. Plastmassalarni ishgalab payvandlash qurilmasining tuzilishi va unda
ishlash qoidalari bilan tanishish.

2. Sinashga@obyi |l adi gan materiall arni 0 (
Olingan maodélumotl arni jadvalga kiriti

3. Payvandlash qurilmasini kerakli rejimga sozlab beshta namuna birorta
rejim Kkoodrsatkichi o6zgartirilgan h
o 0 zngas alinadi.

4 . SHabl ondan foydal angan hol da peé
ular lobzikar ra bi |l an kesil adi . Namunal arn

jadvalda keltirilgan.
5. Egov va shaberlar yordamida namunalarga yakuniy ishlov beriladi va

uar ni ng kodébndal ang kesimlari o0l chanat
1.1-jadval
O6l chash natijalari haqgi dag
Namunalarning g = ';;
payvandlashgachj Payvandlash rejimlari | ' | _ o
0061 chan 5 | o N n .—
o g pd X © < =
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6 . CHob6zish mashinasida barcha nan

natijalar jadvalga kiritiladi. Olingan natijalar asosida grafik quriladi.



- 3 AMALIY MASHGOULOT
Polimer materiallardan olingan payvand birikmalarni mustahkamlikka

hisoblash
Ishning magsadi & Plastmassalarni yuqori chastotali tokda payvandlash
qurilmalaridan 24 t asi ning tuzil i shi va 1 s-hl a

biriga solishtirish.
Ishning mazmuni

Polivinilxlorid smolasi, poliamidlar va boshga polimerlar asosli plenkasimon
materiallardan yuqori chastotali tokda (YuCHT) payvandlash yordamida turli
buyumlar tayyorlash texnologiyasi sanoat ishlab chigarishida kerigl go a n i
kelmoqgda.

Xozirgi vaqtda polimer materiallarni  yuqori chastotali tokda
payvandlashningtexnik qt i sodi 'y koobérsatkichl ar: \
konstruktiv yechimlari bilan bibiridan farq giluvchi bir gator universal va maxsus
usullarigo 6l | ani | mogda. Ammo ul arning bar
Xil.

Mavjud qurilmalarning barchasida yuqori chastotali tebranishlar generatori,
elektrodlar, bisim mexanizmi, nazorat qilish va boshgarish priborlari mavjud
bodl adi . U rudnaada yordasdhigaaayonlarng mexanizatsiyalashtirish
va avtomatlashtirishga (namunani uzatib beruvchi, tayyor mahsulotni oluvchi,
kesish operatsiyasini bajaruvchi vV a
mexanizm va quril mal ar i bodl i shi mu mk

Yuqgori chastotali tok bilan payvandlash qurilmalarini turli payvandlash
guril mal ar i bilan jihozlangan =zavodlI
bil an tal abalar usulning afzallik ve
oladilar.

Kerakli jihoz va materiallar

Ishni bajarish uchun bibiridan quvvati, bosim hosil qilish usuli,
avtomatlashtirilganlik darajasi va jarayonni nazorat qgilish usuli bilan farq giluvchi
ucht o6rtta qurilma kerak bool adi

Ishni bajarish tartibi

1. Eng soddasidan boshlab yuqochastotali tokda payvandlashga
moo6l jallangan har bir qguril maning tu
Bunda quyidagilarga al ohida eo0ti bor &
Qurilmaning vazifasi;

Rejimning asosiy kooOorsatkichlar
sozhlsh aniqgligi;

Ishchi bosimni hosil gilish usuli;

Yugori chastotali tebranishlar generatorining tavsifnomasi;
Payvandlash rejimini sozlash va nazorat gilish;

Eletrodlarining konstruktsiyasi va materiallari;

Yuqori chastotald/| radio todl ginl
El ektrodlar i shchi yuzalarini p ¢

=A =4



2. | shchi daftarga har bir quril n

eo6ti borli qgismlarini sxemasi bil an vyc

3. Payvandl ash quril masi ni bolgandad i s
keyin ustalarning nazorati ostida payvandlashni amalga oshiriladi. Bunda
payvandl ash vaqt.i vV a sar fl ang guzani g u\

payvandlashga sarflangan payvandlash vaqti va gavvat migdori hisoblab topiladi.
Hisobot tarkibi
Hisoba ga o6rganil gan yuqgor.i chastot a
texnik-igtisodiy tavsifnomalari, afzallik va kamchiliklari, payvandlash rejimlari,
payvandlash jarayonida olingan natijalar yoziladi.



- 4AMALIY MAROTGO
Plastmassalarni gaz issiglik tashuvchi bilan payvandlash usullari,
texnologiyasi va jihozlarini
Ishning magsadi- Plastmassalarni gaz issiglik tashuvchi bilan payvandlash
usullari, texnologiyasi va jiho
Ishning mazmuni: Plastmassalarni gizdirilgan gaz bilan payvandlash

o0zining soddaligi va qul ayligi bil a
hisoblanadi. Bu usul gizdirilgan gazning issiglik energiyasidan payvandlanuvchi
yuzalarni va payvandlash materialigovushogoquvchan holatgacha qizdirish
uchun qob6ll ashga asosl angan. l ssi gl i
azotdan, argondan, is gazidan, yonuvchi gazlarning yonish mahsulotlaridan
foydal ani sh mumkitno.o glossi gbliarda ditakoogdgha r 1y
boshidan ikkinchi boshiga garab siljitib borish orqgali amalga oshiriladrg&m).

o

1-payvandlanuvchi detallar; -@zdiriigan gaz uzatuvchi gorelka;
3-payvandlash materiali; -gayvand chok; o 6 n a | t tzichiowcli halik; 6
V-payvandl|l asPboysoiobmalkuchii ;yodnal i shi
Plastmassalarni gizdirilgan gaz bilan payvandlash sxemasi

Payvandlash usulining afzalliklariga jihozlarining soddaligi, texnologik
jarayonning mur akkab edag sa shagldagi gegallaia r
payvandlash imkonining borligini misol keltirish mumkin.

Usul ni payvandl ash materi al./i gool |
ham amalga oshirish mumkin (tasm).

Bu usul kodproq gal i n m o(ftoroplasts),i | x
polietilen, polipropilen, poliamidlar, polistirol kabi materiallardan iborat
konstruktsivyal ar tayyorl ashda qodoll a

murakkab shaklli detallar, turli kimyoviy apparatlar, idishlarni misol keltirish
mumkin. Plastmassalarni qgizdiriigan gaz bilan payvandlash usuli viniplastdan
payvand konstruktsiyalar tayyorl ashd.



bil an tur i panell arni, poll arning
vannalalmmihavo yool |l arini, bosi msi z quwur
20 mm qalinlikdagi materiallardan tayyorlanadigan konstruktsiyalarni hamda
ekranlar, qobiglar, germetik chexollar kabi polimer plenkalardan tayyorlanadigan
buyumlarni payvandlash munmki

Usulning afzalligi jihozlarining soddaligida, texnologik jarayonning
mur akkab emas!ligida vVva amal dagi har
detallarni birbiri bilan payvandlab biriktirish mumkinligidadir.

Ushbu usulda payvandlash:

-payvandlash material go 61 | ab;

- payvandlash materialisiz amalga oshirilishi mumkin.

Qizdirilgan gaz yordamida payvandlash texnologiyasi

Plastmassalarni qgizdirilgan gaz yordamida payvandlash payvand
choklarning barcha twurl ar i auch, ystmust,and
burchakli, tavrli va boshgalar.Payvand choklarning turlari, ularning shartli belgilari
vV a konstruktiv el ement!| ar i nM0On dpilan o 6
standartlashtirilgan.

Qirralariga ishlov bermasdan hosil qilinadigan uckmsh  choklar
(16,- rasmga qarang) asosan 4 mm gacha galinlikdagi listlar yoki quvurlarni
payvandl ashda qoodoll anil adi. Payvand ¢
todl dirish magsadida pa%YYya&ndmahwuvdaehi
kerak. Listlarni gilib ketish ehtimolini kamaytirish maqgsadida galinligi 2 mm

gacha bodélgan I istlar orasi tirqgishsi
payvandl ashda tekstolitl:] tagli k qobo
bilan yoki mahsus moslamayorda da qi si b qodéyi |l adi
Detallarning qirralariga ishlov bermasdan payvandlashni butun kesim
boéyl ab todéla payvandl ani shni tadmin

amalga oshirish tavsiya etiladi.

Qirralarga ishlov berib hosil gilinadigan uchmeh choklar (16
rasmlarga qarang) dqgalinligi 4 dan 20
gool l anil adi . Detall arni payvandl anac
kabi usullarda ishlov beriladi. Qirralarga ishlov berishning bir tomonléhGg
rasm), ikki tomonlama (16&asm), \tsimon, hamda »>§imon (1§ rasmlar)
usul | ari gool |l anil adi . Qirralo@baool ols
l i st materi al.| va qi | i A0 mmg i Igter ubhangbad | |
burchak 78ni, 12 mm dan qgalin listlar uchun %0a undan kam burchakni tashkil
etadi.
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Uchma-uch payvand choklarning konstruktsiyalari

Qirralar orasidagi burchakning kattaligi ishlash uchun qulaylik yaratadi va
payvandlanmay qolgan uchastkalarni kamaytiradi, anpagvandlash materiali
sarfini oshirib yuboradi (ish unumi pastlab ketadi, deformatsiya ortaesjmen
shaklda qirra ochish ¥ i monga garaganda maodéqul i
payvandlash materiali sarfi va payvandlanishdagi deformatsiya miqdefi, 7,6
mara kamayadi.

Tavrli va burchak chokli birikmalar. Vertikal joylashgan elementning

gal inligi 4 mm dan kam bodél ganda tav
bajariladi, galinligi42 0 mm bod6l ganda esa, gi rr al
ishlov beria d i . Burchak <chokl i biri kmal ar,

kabi elementlarini payvandlashda, fagat qirrasiga ishlov berib bajariladi. Bu
tadbirlar chokdagi payvandlanmay qolishlarni oldini oladi.

Ustmau st biri kmal ar ¢ homizsuhvlcahri tvaad seig
mustahkamli gi past bodl ganligi sababl
Bunday birikmalarning mustahkamligi uchraah birikmalar
mustahkamligidan bir necha marta kam

Pl ast massal arni payvandl ash remf i mi

qguyidagilardan iborat:

1 gazning temperaturasi va sarfi;

fpayvandl ash simining material i,
shakli;

1 payvandlash simining chok girrasiga yotqgizishdagi giyalik burchagi;

1 payvandlash simiga beriladigan bosim kuchi;

1 payvandlanagtgan material yuzasiga nisbatan gizdirgich (gorelka) ning
giyalik burchagi;

1 payvandlash tezligi.



Odat da, gorel ka 0gbzi (sopl osi )dan
payvandlanayotgan termoplastning govushoq holati temperaturasiedt*®0ga

yugorirog ol nadi . Temperaturaning bunday
chigayotgan gaz ogi mi ni payvand c h
yobqgotilishini todbl dirish u8mmmgaténgr a
masofani ob6zgarmas qilib ushlab turi s
Qizdirilgan gaz sarfini odatda elektr qizdirgichli bavosita ishlovchi
gorelkalar uchun 2 n¥/ soat, todgdri i s h3bom/solti
bel gi |l angan. Payvandl ash ushbu medyo

pastlab ketadi va payvantiakda nugsonlar (payvandlanmay golgan joylar) paydo
boodol adi

Payvandlash materialini odatda payvandlanayotgan material bilan bir xil
tarkibda olinadi. Kodpincha pl astifi
oshirish magsadida) foydalaniladi. Ammo bundaylardan tajovuzkor muhitlarda
vV a yugori temperatural arda I shl ovc|
bodl maydi . Chunki bunday buyuml ar dan
astasekin yemirilish va plastifikatorni

B a 0 allardalimasalan, polimetilmetakrilatlarni payvandlashda) govushoqli
holatining temperatura intervali juda ozligi sababli va strukturaviy parchalanish
ehti mol i yuqgor i bodl ganda payvandl a
oshiriladi. Masalan, polimetilntakrilatlarni polivinilxlorid tarkibli sim bilan
payvandlanadi.

Qizdirilgan gaz bilan payvandlash uchus6 2nm diametrli polimer simlar

hamda 2x3 mm o0l chaml: i |l enta shakIl i«
Payvand chok olishda payvandlash simlam$o i | o i boricha
kattaroq diametr | i siml ardan foydal ai
i shl ov berish shakliga mos kel adigan

orqali kamaytirish mumkin. Birikmaning mustahkanmig oshirish maqgsadida
payvandl ash ol didan payvandl ash si ml &
Payvandlash simining va gorelka soplosining payvand chok yuzasiga
ni sbatan hol at. zich va bir tekis mu
k odadss at
Payvandlash simining chok yuzasiga nisbatan giyalik burchagthidan

ortiq bodélganda simga beriladigan b
bodol agnas(M..8 Gorizont al yobnali shdag
yotgizilgan payvandlash simi h o6z i | adi (sovutishda wu

tartibda polivinilxlorid va polipropilenlar payvandlanadi.
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Payvandlash simining va gorelka soplosining payvand chok yuzasiga
nisbatan holati

Payvandlash simining chok yuzasiga nisbatan giyalik buroh@§f dan
kam b ool gam)dayvarfidithsh simi asosiy materialga nisbatan va uzun

choklarda tezrogqg qi ziydi. Bunda orti
sar fi ortadi. Booyl ama sigilish hiso
vapay andl ash si mi bukilib chok yuzasi
Payvandlash  materialining asosiy material qirralariga  payvandlanish
mustahkamli gi past bodl adi va uni a |
payvandl ash tealigi ham past bodl ad

Kichik zichlikdagi polietilenlarni, plastiklantiriigan polivinilxlorid va
poliizobutilenlarni payvandlashda payvandlash simi-58%5 burchak ostida
giyalantirib uzatiladi.

Plastiklantiriimagan polivinilxlorid, polimetilmetakrilatlarni va yuqori
zichlikda g | polietilenlarni payvandl ashda
(17,-rasm) uzatiladi.

Payvandl ash oldidan payvandl ash s
ostida bukiladi va havoda sovutiladi. Payvandlash oldidan payvandlash simi
chokni boshlaish nugtasidan 1@ 5 mm gochiri bgrasmpr n:
Payvandlash simini almashtirishda yangi simning bukilgan uchini chokning

uzilgan nugtasidan 10 mpmasm)sti ga chi qe
Payvandlash jarayonining boshida gorelka mundshtuki uchiqigglik
burchagi buyum yuzasiga nisbatan@$ b 0 6 | i s h i ker ak, pay

bu burchak 4% gacha kamaytiriladi. Asosiy materialning massasi payvandlash
mater i al i massasidan katta bodl gani L



y 0 6 nlkaturilishirkerak. Payvandchi gorelka harakatini boshgarish orgali gaz
oqi mi ni bir asosiy materialga bir pay

Payvandlash simini detal yuzasiga bosimini payvandlash materiali sifatida
goobl |l anil ayot gan aseriahga iganaty tardanaaimi@osim kuchv a
butun payvandl ash jarayonida o0o6zgar m:
chodzilib ketishidan saql anadi. Si mn
holda0,05d( nyut onl ar da) ga trdan dsimbingddlametrih i
(millimetrlarda).

Payvandlash tezligi payvandlanadigan materialning galinligi va turiga,
payvandl anadigan va payvandl ash mat el
holda 415 m/soat ni tashkil etishi kerak. Ish unumini orstri uchun
payvandlanadigan va payvandlash materiallarini oldindan qgizdirib olish tavsiya
etiladi.

Payvandlashda payvand chokka payvandlash simini yotgizish tartibi material

galinligi va qgirralarni tayyorlash st
Qalinligi -2 mm modnagaer i al bir oo6tishda
mm dan ortig bolgan materiall arni b i

uchun choklar bibiri ketin bir necha gatlamli gilib payvandlanadi. Bunda birinchi
gatlamni chokning ostiga payvandlashga alodi e 6t i bor beri
keyingilaridan bir oz Kkichikroqgq di ame
Quyidagi 18rasmda V va X- shakllarda ishlov berilgan qgirralarni payvand
gatl aml ar bil a-kettlodglidi ko6 hs akte tlngaa n .
k oiagha 23 mm li payvandlash simi olinadi. Keyingi gatlamlar uchun esa, 3 mm
va undan ortig diametr]|.i payvandl ash

Polimer materiallarni payvandlashda payvandlash simini
payvand chokka qatl aml aketigpbodoyi cl

Uchmauch choklar olishda girralarga oldindan ishlov bermasdassirdon
va X1 simon ishlov berib payvandlash mumkin. Termoplastlarning galinligi 2 mm
gacha bodélganda girralariga isBGBmmv
bodl ganda -gimonva X I sanorgishlovberiladi. Qirralarga Xsimon
ishlov berilganda payvand chok sifatiNgimon ishlov berilgandagiga garaganda



ancha yuqor. bodél adi. Ammo unda qi rr .
boodol adi

Li stlarning gqal iandaigigalargd56thorchplacstiia b
i shlov beril adi, gal i nlik 5 -atfhburdhakn o
ostida ishlov beriladi.

Payvand chok sifatiga quyidagil ar

1) payvandlash simini yotgizish tezligiga;

2) chokka simni uzatishdagi giyalik burchagi

Payvandlashda simni 8®urchak ostida uzatiladi. Agar burchak®afan
ortiq bodb6élsa, sim choodzilib ketadi, |
va u simni uzilib ketishiga olib keladi. Agar burchak’@an kam bodl
asosiy materialga nisbatan tez giziydi, shuning uchun sim asosiy detallarge
payvandlanmay qoladi.

3)gorel ka uchidan payvandl anadi gan

Gorel ka wuchidan payvandl anadisgjaain n
58 mm) ob6bzgarmas wushlab turish kerak.
simini qgqizish temperaturasi keskin of¢

4) payvandlashda gorel kaning hol at

Payvand chok yuzasiga nisbatan gorelka uchining giyalik burchatgrial
galinligiga qgarab tanlanadi . Agar ma
burchagi 225, agar qalinlik 5 mm dan-48rt.i
olinadi.

Pl ast massal ar ni payvandl ashda as
temperatura & gaz sarfi hamda payvandlash simiga beriladigan bosim va uni
chokka yotgizish tezligi hisoblanadi.

Qi zdirilgan gaz bilan payvandl ashit
asosiy material va payvandlash simi qovusbogquv chan hol at da
mumkinb o 61 adi . Shuning uchun payvandl a:

chigayotgan gazning temperaturasi polimerning oquvchan holati tempeeraturasida
50100S yugori boélishi kerak.

Qizdirilgan gaz bilan payvandlash jihozlari

Polimer materiallarni qgizdidan gaz bilan payvandlash uchun gaz
gorel kal ari qoo6llaniladi. Ul arda 1 ssi
elektr energiyasi yordamida qizdiriladi. Issiglik tashuvchi gazning temperaturasi
keng doirada (15@80S) odzgari shi ingaznskrfinnva isdgjliky o |
tashuvchi gaz sarfini obzgartirish o
propan va tabiiy gaz gqgobé6llanilishi m
kodzda tutilgan bodl adi



El ektri k gor el kankia;r i kki xi | bodl i

1 elektr gizdirgichli gorelka va tashqi issiglik manbai (kompressor, ballon,
tarmoq) dan uzatiladigan gazli;

T elektr qizdirgichl:@ gorel ka va avt

Gaz yetkazib berish gorelka korpusiga joylashtirilgan uzatgich orgali amalga

oshiriladt Bunday gorel kal ar uncha katta

uchun kichi k o6l chamli va yupqgqa devor
Eletrik isitgichli gorelkalar soddaligi va ishlatishda xavfsizligi uchun keng
gool |l anil adi . Rislosod mashimasozligy zakbdirsnkg GEFG7

va GER2 konstruktsiyasidagi gorelkalari nisbatan keng targalgan.

Quyidagi 19rasmda rulonli linoleum va boshga polimer materiallar
(viniplast, polietilen, poliizobutilen, polimetilmetakrilat, penopoliuretan va
boshqgal ar ) ni payvandl as hga-2 pagvandlash | |
gorelkasi keltirilgan.

GER2 rusumli gorelka diametri 30 mm li metall korpus§gaee ga b o 6|
uni ng I chki gi smi dagi k 68roadmi &kl gaaz ab
Korpusning bir tomoniga soplolil uchlik 2, boshga tomoniga dastaB
mahkamlangan.

GEP-2 rusumli payvandlash gorelkasi:1-soplo; 2uchlik;
3spiral si mon o 0-koaplsgsrubkap6fok zauxchiisim;h ; 4
7-jo 6 mr al&stak. 8

Dastakning ichidan tok uzatuvchi sifd va havo uzatuvchi trubkdb
o6tkazil gan. Ha v o ni n7gyordaraidaf sozlanadh xG&ER s
gorel kasi soplolar todébplamiga ega bo
payvandlash reigpa va payvandl anadigan detall
ravi shda tanlab gorel ka uchiga o6rnat



Odatda gorel ka kodbchma payvandl ash
posti tarkibiga gorelka, havo kompressori va bir fazali pastlatuvchi
transfomatorlar kiradi.

Gorel ka o6zgaruvchan tok tarmogodoi d

i shl aydi . Gorel kani el ektr t oki tarm
o6tkazib olinadi. Gaz sarfi tar moqgda:
Keyin elektr toki ulanadi.. Bunday ketmae t | i k maj buriy Db
chunki bunga rioya qgilinmasa gizdiruvchi spiral erib ketishi mumkin. Havo yoki

gaz gorel ka korpusi i chiga od6rnatilgg
oO60ti b gor eslokpal odami dnaagbl um t emper atur
Qi zdiril gan gaz temperaturasini gi zd|
va o0qib o6tayotgan gaz mi gdori ni 00

uchligining yoki soplosining shakli giamilgan gaz oqgimiga kerakli shakini
berishga xizmat qgiladi.

El ektr I sitgichli gorel kal arning
gismining gattig qizib ketishi hisoblanadi. Yana elektr spirali ustida hosil
bodl adi gan kuyindi h aketdadi bai goralka soplosidanr i
uchib chigayotgan zarralarning bir gismi payvandlash yuzasiga yopishib goladi va
bu payvand chokning mustahkamligini pastlashiga olib keladi. Ushbu kamchilikni
bartaraf etish uchun quvur sigano Ammo 6t |

bunday gorel kaning massasi nNi sbatan ¢
El ektri k gorel kal ardan tashqgar.i y a
06z navbatida ikki guruxga bodlinadi
A  havoni qgizdirib beruvchi gaz gor

A yoni sh madzdisuwchi gar gorelkalati;a n Qi
Havoni qizdirib  beruvchi gaz gorelkalariga VNIllavtogenmash

konstruktsiyasidagi GGK gor el kasi ni mi s o | kel ti
rusumli atsetilerkislorodli gorelka asosida yaratiigan. Gaz alangasi ichidan
payvand chokkaw@wt i | adi gan havo od06tuvchi quvu

Yonuvchi gaz sarfi: propandé,12 ni/soat gacha;
Tabiiy gazda 0,36 ni/soat gacha.
Gorelka 3 mm diametrli uchlik bilan ishlaydi.

Kamchiliklari: asbob ustki gismining gattiq gizib ketishi va isitiladigan gaz
sarfi o0z bodélganda u wuzatiladigan quwv
Yonish mahsuloti bilan gizdiruvchi GGP rusumli gaz gorelkalari kichik
hajmli yonish kamerasida yonish mahsuloti bilan havo aralashmasi hosil gilinadi
va uning yordamida payvandlashalga oshiriladi. Gorelka propanda yoki tabiiy

gazda ishlaydi. Propan sarfi 0;2% n¥/soat, tabiiy gaz sarfi 08,1 ni/soat



bodl ganda al angani ng g u v800aw)iquvwvatiga teng r i
bo

0l adi
Bugungi kunda bozorlarda polietilenglgpropilen va PVXdan tayyorlangan
guvurl arni payvandl ashga moé6ljallang

Germaniyaning Rotenberger nomli kontserni tomonidan ishlab chigarilgan dastaki
payvandlash apparatlarining gator markalari sotiimoqda.

Payvandla h materi al i ni gool Il ab olinga
materialning va payvandlash simi materialining xossalariga, payvand chok turiga,
payvandlash materialini tayyorlashga va payvandchi tomonidan texnologik
goi dal arga va reghmiahggagdogioy i gmélo

Payvand birikmaning mustahkamligi va zichligi payvandlashning gator
kobébrsatkichl ari ga bogodol igq bodl adi
tayyorl ashda qoé6l |l anil adigan payvand
uchmauch, ustmaust, tavrli va burchakli.

e o0
& & 7

« &

Qi zdiril gan gaz bilan payvandl ashdas
gorelkalar va ularning uchliklariga misollar

Plastmassalarni gizdirilgan gaz bilan payvandlash qurilmalari



Plastmassalarni gizdirilgan gaz bilan
payvandlash jarayoni

Payvandlash jihozlari va materiallari
1. Qizdirilgan gaz bilan payvandlash uchun maxsus gorelka, uning tuzilish
sxemasi.

2.Qalinligi810 mm, o6l chaml ar i 70x150 mm
(polietilen, viniplast, orggtklo) material.

3. Maxsus tutqich bilan jihozlang
chob6zish mashinasi (15000 N) .

4 . Namunal ar ni atnagyayhor | ashagllal amo:6 1 g
lobzik-ar ra, yarimdoira shakIl Il egov, sht

Ishni bajarish tartibi

1. Qizdirilgan gaz bilan termopl as
bilan tanishish va gaz temperaturasini sozlash bilaimdbi sinov namunasini
payvandlash.

2. Payvandlanadigan material galinligiga mos ravishda girralarga ishlov
beri sh. Polietilendadagdmi rpayaamndlaas o
tavsiya etiladi.

3. Payvandlanadigan materiallar detallarmahkamlash moslamasiga
o6rnatib mahkaml anadi . Ma hkaml ash m
yomon oO0tkazuvchi materialdan tayyor/l

4. Payvandlash apparatini tanlangan rejimga sozlanadi. Viniplast
namunalarni havo bilan payvandla$B0, 220, 250 2 7 @rpera&uralarda
amalga oshriladi.

Bunda payvandl ash si mi va sopl oni
asosan tanlanadi. Polietilen namunalar azot bilan, karbonat angidrid gazi bilan vz
havo bilan 2 0 0 fe@peraturada payvandlanadi. Payvandlasimperaturasi
payvandl ash yuzasidan o6l chanadi



Payvandl ash jarayonida boshga barc
kerak.

5. Listlardan 3 juftdan namunalar kesib olinadi va qgirralariga ishlov beriladi.

6.Payvandl angan na mu n adaa sinaladi. h ©lidagan s h
natijalar jadvalga yoziladi.

7. Olingan natijalar asosida hisoblash amalga oshiriladi va uning asosida
payvand chokning mustahkamlik kodr sa
gaz twuriga bogbliglik grafigi yoki di

Nazorat savollari:

1. Plastmassalarni qgizdiriigan gaz bilan payvandlasulining mohiyatini
ayting.

2. Usulning afzalligiva kamchiliklari gaysilar.

3. Plastmassalarni gizdirilgan gaz bilan payvandiasianday turlari bor.

4.Plastmassalarni payvandlash matemialg o 61 | a b p asylwnia n d
tushuntiring.

5. Plastmassalarni payvandlash materialisiz payvandlasmusighuntiring.

6. Qizdirilgan gaz yordamida payvandlash texnologiyaayting.

7. Qizdirilgan gaz bilan payvandlasfandayjihozlarda bajariladi.



- HAMALIY MASHGOULOT

Pl ast massal ar ni ekstruder yordami deée
texnologiyasini va jihozl ari
Ishning magsadi- Plastmassalarni ekstruder yordamida payvandlash rejim
kodorsatkichl ari ni ,ritnex noodlraoggainy asshidnai
Ishning mazmuni:
Termoplastik plastmassalarni suyultirilgan polimer yordamida payvandlash

gizdiruvchi qurilma tomonidan payvandlash zonasiga qizdiriigan holda
uzatilayotgan payvandlash materialining issigligidan foydalanishgmslangan.

Usul sodda, yugori ish unumiga ega, keng texnologik imkoniyatlarga ega va yuqori
sifatli payvand birikma ol ishni t aod mi

Eritilgan payvandlash materialini payvandlash zonasiga uzatish uzluksiz va
davriy amalga oshirilishi mumkin. Eritmapayvandlash zonasiga uzluksiz uzatib
beri shda ekstruderdan yoki todgori
mumkin. Pistoletda payvandlash simi eritmani sigib chigaruvchi vazifani ham
bajaradi.Birinchi holatda jarayon ekstruzion deb nomlansa, ckkirholatda
gizdirilgan polimer sim bilan payvandlash deb nomlanadi.

Eritmani payvandlash zonasiga davriy ravishda uzatib berish uchun quyish
mashinalaridan foydalaniladi. SHuning uchun usul bosim ostida quyish deb
nomlanadi.

Ekstruzion payvandlash kontdikva kontaktsiz sxemalardan birida amalga
oshirilishi mumkin (5.&rasmga garang).

1-ekstruder uchligi; payvandlanuvchi detallar:&chlovchi rolik.
Kontaktsiz va kontaktli ekstruzion payvandlash sxemalari

Kontaktsiz - ekstruzion payvandlashda (5rasm) eksturder mundshtugi
payvandl anuvechi yuza bilan kontaktda
ushlab turiladi. Bu masofa shunday tanlanadiki, unda ekstuderdan sigib



chigarilayotgan eritma sovishga ulgurmasligi kerak. SHu nuggaardan
ekstruder mundshtugidan oqib chigayotgan eritma temperaturasi polimerning
oquvchanlik temperaturasidan -80°K ga yuqgor i bodl i shi
materialini payvandlash yuzasida zich joylashib birikishi uchun uni ezuvchi
moslamalar (roliklar, surgilar va shu kisp) dan foydalaniladi.

Kontaktli i ekstruzion payvandlashda (Brhsm) ekstruder mundshtugi
birikuvchi detallar girralariga tegib turadi. Buning hisobiga issiglikning atrof
muhitga targab yodqotilishi kamayadi
olinadi. Ekstruderda hosil gilinadigan bosim payvandlash materialini deatlning
gi rral ar. bil an Dbirikishi uchun yet a
ezuvchi mosl amadan fodal anish kerak [

Bir ob6tishlii payvandlowalmiisd ahaklg& smdsr u
shakl ga ega bodl adi va u -d9 michalbostily | a
harakatlanadi.

Payvandlash tezligini oshirish maqgsadida birikuvchi detallarning qirralari
eksturder mundshtugi bilan gizdirishdan avval issiq gaz odpjilain qgizdirib
olinadi.

Payvandlash texnologiyasi va rejimlari

Ekstruder giymat bilan payvandlash, odatda, oquvchanlik temperaturasi
pastroq bodol @wgamvehangbvkshemper atur a
ortigqgcha qi zi b k e tagshigaddchranmagdigan detmoplaktiarai r

payvandl ashda gool l anil adi . Ul ar ga |
polivinilxloridlar kiradi.

Kontaktsiz-e k st r uzi on payvandl ash wusul
mm gacha) materiallarni payvandldsh qo 6|l | ash magsadga
birinchi navbatda, eritmani ikki birikuvchi yuzalar orasiga uzluksiz uzatib
beri shdan va keyin uni pl enkal ar Dbil :

i borat brasm). adi (5. 2
Bu sxemaning afzallik tommo shundaki, boshga usullarda uchraydigan
payvand chok zonasida materialning yupqgalashib golishi kuzatiimaydi.



1i ekstruder korpusi;i2shnek;3 gizdirgich; 4 ekstruderdan chigayotgan
payvandlash materialijipayvandlanayotgan plenkalaii;zchlovchi rdiklar.
Plenkalarni kontaktsiz ekstruzion payvandlash sxemasi

Plenkalarni payvandlash tezligi ekstruderning ish unumiga va plenkaning
galinligiga bogdéliq bodéladi va u 0,5

Qal inl i gi 60 mkm g ac hwa prbpdedlil piprikadarny u p
ikki gatlam plenka ustidan payvandlash materialini uzatish orqgali payvandlash
mumeKin.

Ekstruderlangan payvandlash materiali bilan payvandlashni uokma

burchakli, tavrlivaustmaa st chokl ar ol i shda hgktled | | .
konstruktiv el ementl arining a80etandagi t
bil an medbéyorlashtirilgan va ular mat
etuvchi yuklanishga va payvandlash joyini qulayligiga garab tanlanadi.

Qalinligi 3 mm gacha bodl gan | i st si mon
payvandlash qirralarga ishlov bermasdan kontaktli usulda amalga oshiriladi.
CHunki payvandl ash jarayonida mundst
gol adi . Qalinligi 3 nrmpaypandlashda giiratprgdo o 6
-simon va Xi simon shaklda ishlov beriladi.

Payvand chokning mustahkaml i gi Kk

burchagini todgor.i t a nl ¥ gsimgnashakldagsbldvi q
berilganda burchak 18@acha va X simon shaklda ishlov berishda esd §acha
bodol s a burchakning ortishi bil an p
payvandlanayotgan materialning mustahkamligigacha ortib boradi. Ishlov berish
burchagining yuqgorida kel ti vandlcgoanng q i
mustahkamligini orttirmaydi va ammo bunda payvandlash materialining sarfi ortib
ket adi . Bu 00z navbatida o0tishlar
pastlashiga olib keladi.



Mustahkam va germetik payvand birikmalar olish uchun pajtashda
payvandlanayotgan detallar orasidagi masofari2]55mm olish tavsiya etiladi.
Dast aki payvandl ashda detall ar or asi
uzunl i gi bodyl ab turgdbun bir xilda p
hollarda bir k mani ng orga tomonidan qodshi mc
Agar Dbiri kmaning orga tomonidan payyVe
tavsiya &etiladi. Tagli kl ar I ssiqlik
tayyorlanadi: keramik, polimegoplamali metall, polimer.

Uchmauch payvandlashda payvandlanayotgan materiallarning qalinliklari
bir-biridan 1 mm dan ortiq farq gilmasligi kerak. Agar ularning qalinliklart bir
biridan 1 mm dan ortiq farq qfHushak u
ostida bir yoki ikki tomonidan giya qilib ishlov beriladi. Bunda uchining galinligi
yupgaroq list gqalinligiga teng buladi (5t8sm).

Qi rral ar gobl da turl. keskichl ar
payvandlashga tayyorlash mumkin.

Turli qalinlikdagi materiallarni payvandlashga tayyorlash sxemasi

Uchmau c h vV a bur chak chokl arni p a
biriktirilayotgan materiallar galinligiga va ekstruderning ish unumiga garab
tanl anadi . Ul arning qgalindligshne nbm rg
undan ortig qalinlikda bodlganda esa,

Ekstruder giymat bilan payvandlashning asosiy texnologik parametrlari
bodéli b qguyidagilar hisobl anadi

- payvandlash materialining temperaturasi;

- payvandlashezligi;

- eritmaga beriluvchi bosim kuchi.

Payvandlash tezligining optimal giymatlard3®0m/soat oralikda, eritmaga
beriluvchi bosim kuchi esa 0,856 MPa oralikda yotadi. Ekstruder mundshtugi
soplosidan oqib chigayotgan eritmaning teperaturasi qanctiaakat b o 6 1 s a

beriladigan bosim kuchi shuncha kam v

Optimal rejimlarda payvandlash payvand chokning mustahkamligini asosiy
materialning mustahkamligiga shuncha
materid i asosiy payvandl anayotgan mat e
mustahkamli k bodyicha eng yaxshi nat.

Qi zdiril gan siml:i ekstruder gi yma
00l chaml i dast aki payvandl asan manap ar

i shl ari da grasth) Qualmaningagizdirish(tdlinddga uzluksiz uzatib
turiluvchi  payvandlash simi u yerda suyuglanadi va mundshtuk uchidan
payvandlash zonasiga oqib chiqadi. Qizdirish tsilindrining ichidagi payvandlash



simi tsilindrning tashqi yuzasi gizdirilgan havo yoki elektr isitgich bilan isitiladi.
Natijada tsilindr gizib ichidagi polimer simni suyuglantiradi.

Badzida payvandl ash ol didan payval
gizdirib olinadi va keyin ekstruder giymat hilgpayvandlanadi. Bunda diametri 2,5
dan 6 mm gacha bodélgan payvandl ash si

Ekstruder giymat bilan termopl ast/|
ostida quyish yool. bil an payvandl as|
guyish mashinasidan davriy ravishda uzatib turiladi {aSm). Bu usul bilan
shtamplab tayyorlangan detallar payvandlanadi. Payvandlash detallarning birikist
chizigdi bodyl ab kanall ar.i bodl gan n
SHu kanallar orgalieritm b osi m ostida wuzatil adi
gismini payvandlanayotgan detallarning qirralariga berib ularni eritadi va ularni
biri kish chizigboi bobyl ab payvandl ay
SHuning uchun usulni ekstruder uchmh ok bodyl ab yodnal't
y 0K i payvandl ab bodl maydigan holl ard
biri kmal ar olishda qooé6l !l anil adi

Sferik shaklli buyumlarni bosim ostida quyish usulida payvandlash
sxemasi: 1-ustki yarim sfera2,37 pressformaning gismlari;-gastki yarim sfera;
5-payvand chok; @éazorat teshigi; -quyish mashinasi;-payvandlash materiali; V

-suyuqgql angan materialning har a

Payvandlash jihozlari

Payvandl ash mater i al ilchmamli gatoripayvarndliash e r
ri mavtomatl ar. y a r5aRSPS5SMgPsSR6 vd RESWU kabi ,
6gbri ogi miBE, PS4 sk oabietd lame kK IPISPpi st ol
SHnekli pistoletlar konstruktsiyasida eritma olish uchun donador polime
materi ali grast). Buaing iudhumn gistole{ kbrpuSida donador polimer
materiali granulalari uchun bunker joylashtirilgan.

y a
t o



Bunkerli shnek bilan jihozlangan pistoletning sxemasi
1-mundshtuk; Assiq gani uzatib beruvchi kanal;-Borpus;4-elektr isitkich; 5
payvandlash materialini uzatuvchi kanalbénker; 7e | e k t r o d-igsiggaat e |
uzatuvchi shlangni pistoletga ulash uchun shtutsshrigk.

Bunkerning ogo0zi pistoletning marKk
kanali ichidashnek aylanib turadi.mundshtukning yon yuzasida teshik ochilgan
bodli b undan qgizdirilgan gaz oqi mi u
ega bodli shi mu mk i n.

PSRSE payvandlash yari mavtomati tar
pistoletekstuder va elektr apparaturasi joylashtirilgan shkaf kiradi. Pistolet kichik
o0l chaml i ekstruderdan i borat bodl i b

reduktor orgali aylantiriladi. Ichida shnek aylanuvchi ekstruder tsilindrining
donador polimer matelfliakelib tushadigan, suv bilan sovutib turiladigan, elektr

t oki bilan qizdiriladigan qgi smlar. b
Kuchi gi ymati ni o6zgartirish yool i
almashinuvchi mundshtuk mahkamlangan. Meidkning shakli

payvandlanayotgan material girrasining shakliga mos ravishda tanlanadi.

Pistoletning ish ununii 0,5 kg/soat.

PSR5 vyari mavtomat.i t o-éksfrGderdan y o 6 rf5a7l i
rasm), boshqgarish pultidan, el ektr
shl angdan tashkil -etkepgamdebodloddi .naklik
simini uzatib beruvchimexanizmdan, elektrodvigateldan va rolikli reduktordan
i bor at bodol adi . Payvandl ash materi al
tsilindr xizmat qgiladi.

TSilindrning kiritish gismi payvandlash materialini vaqtidan avval yumshab
ketishdan saglashagsadida suv bilan sovutib turiladi.

PSR5 pistoletining ish unumi 0,25 kg/soat, payvandlash simining diametri
3,54 mm, uzatgichining quvvati 25 Vt, pistoletning massasi 1,2 kg.



Todgodri y oo rekstrudesning sxemasi: st ol et
l-el ekt r od-das@lg ¥ reduktor; 4- @zatish roliklari;
5 - tsilindr; 6 - elektr isitgich; 7- sovutgich; 8 payvandlash simi;
9ipayvandl ash si mi oO0ral adi ga

PSR5M vyarimavtomati PS5 dan pistoleekstruder tsilindriga issiglik
tashuvchi gazni gi zdirish wuchun vint
Uning ish unumi 0,5 ftsoat ga teng. Unda issiglik tashuvchi gazni gizdirish va
payvandlash materialini eritish att s pi r al ! yordami da am
tashuvchi gazni ng ioquechdn!| halatii termpserdiurasi ¢po v
chegaral arda bodlgan (pentapl ast, p O
payvandlash imkonini beradi.

SHunday tartibda bosgla RESU turidagi pistoletlar ham ishlaydi. Uning ish
unumi 0,51,0 kg/soat ga teng. Yuqoridagi pistoletdan fargi shundaki, unda issiqglik
tashuvchi gazni gizdirish alohida isitgich yordamida amalga oshiriladi.

Yugorida keltirilgan Rossiyada ishlab chigadiigan ekstruderlardan
tashqgar.i yana gob6barb davlatlarida i sh
ham goo6l |l anil adi . Ul ar ga I X cham I
(shveytsariyaning CcLEI STERE®e firmasi
¢c ROTENBERGERe fator apmasatiandan kosill shneldi DX (DX001,
DX002 ...DX010) rusumli Germaniyaning DOHLE extrusionstechnik firmasining

yuqgor i guvvatl.i ekstruderl ari mi s ol k

Bu ekstruderlar ishonchli konstruktsiyasi, temperaturani, massani va havoni
ragamli sozlagic | ar i |, di spleyida haqiqiy va
turishi, mundshtukl arining keng kool :
turadi.

WELDMAX rusumli miniekstruderi (5.grasm) ixcham dastaki shneksiz
eektruder b o 0 | teringplastiki materiakatdani tayyarlanadigan
konstruktsivyal ar ni payvandl ashda®qob
gacha) va polimer massasi temperaturasini Y@ 7@acha) bir tekis sozlagichlar
bilan jihozlangan. WELDMAX ning ish unumi 0,7 kg/soatgag b o 61 i b, |
bilan payvandlash simini eritib payvandlashga qaraganda ancha iqtisodiy
samaralirog hisoblanadi. U payvand chokning har ganday shakliga mos keladigat



ftorplastdan tayyorlangan kobpgina p:
listsimon polietilen va polipropilenlarni, bosimsiz tizimlardagi plastik trubalarni,
truba magistralidagi mur akkab shaklI/|
(5.8-rasm). Payvandlashda diametri 4 mm li simdan foydalaniladi. Havo sarfi 300
l/mingacha.@Q 6i r 1 i gi 3,8 kag.

a o
WELDMAX miniekstruderi va unda propilen materialli konstruktsiyani
payvandlash jarayoni
Quyidagi 5.9rasmda DOHLE firmasi tomonidan ishlab chiqgariladigan
ekstruderning ikki xil modeli keltirilgai birinchi DOHLE 1502 C ekstruderi {5
9,-rasm) payvandlash simida ishlaydi, ikkinchi DOHLE 6002 PC ekstrudeg (5.9
rasm) donador polimer granulalarida ishlaydi.

a [
Dastaki payvandlash ekstruderlari: DOHLE 1502 C @) va
DOHLE 6002 PC @)

DOHLE 1502 C rusumli dastaki payvandlash ekstruderohaatish tizimli

bodl i b, u payvandlash simida 1ishlayd
havo ogimi yordamida qizdiriladi. Ekstruderga eritilayotgan polimer massasining
temperaturasini nazor at gi li b tuauvec
pl astmassa konstruktsiyalarini payva

materialning galinligi 15 mm gacha.

DOHLE 6002 RC rusumli dastaki payvandlash ekstruderi ham havo uzatish
tiziml.i bodl i b, u donador podranuta@nni g r
erituvchi alohida kameraga, eritilayotgan polimer massasining va issiq havoning
temperaturasini nazorat giluvchi ragamli ekranga ega. U xona ichida va tashqgarid
pl ast massa konstruktsiyalarini p a)
ekstruderlarimg texnik tavsifnomalari quyidagi 5jadvalda keltirilgan.

5.1-jadval



Asosiy texnik K Ekstruder rusumi

DOHLE 1502 C | DOHLE 6002 RC

Uzatmaning quvvati, Vt 800 1600

LEISTER eLEKTRQN rusumli havo 3400 3400

isitgichining quvvati, Vt

Kamuran gizdirgich quvvati, Vt - 1200

Havo sarfi, I/min. 300 300

Ish unumi, kg/soat (sim diametri, mm) 0,6(3}1,7(4) 6,0 (granulalar)

Payvandlanadigan materiallar PE/PP PE/PP

Og idigi, kg 6,8 10,8

Ishlab chigaruvchi firma DOHLE DOHLE

Pistolet ekstruderr almashinuvchi uchliklar bilan komplektlanadi (5-10
rasm). Ular payvandlash zonasiga payvandlash materialini uzatib berish,
payvandlash bosimini xosil gilish uchun xizmat giladi va barcha turdagi choklarni
hosil gilish imkonini beradi. Turli fazoviy hatlarda payvandlash ishlarini olib
borish uchun qulaylik yaratish magsadida ekstruderlaf 8&0aylanib buriluvchi
(5.10or asm) yoki maol um b ur c hgaaknk) achliklargai b
ega bodol adi

P

Ekstruderlar uchliklarining tur lari.

Payvandlash jihozlari va materiallari
1. Ekstruder va uning uchlikladPayvandlash materiallari.

2.Qalinligi810 mm, o0l chaml ar i 70x150 mm
(polietilen, viniplast, orgsteklo) material.

3. Maxsus tutgich bilan jjhoalngan mat eri al |l ar ni S
chodzish mashinasi (15000 N).

4 . Namunal ar ni tayyorl ashga moodl j

lobzik-arra, yarimdoira shaklli egov, shtangent r k ul + , shaber.



Ishni bajarish tartibi

1. Ekstruder bilan termoplastl arni
tanishish va payvandlash temperaturasini sozlash bilan birinchi sinov namunasin
payvandlash.

2. Payvandlanadigan material galinligigaosnravishda girralarga ishlov
beri sh. Polietilend@dagdmi rpayaamndlaas o
tavsiya etiladi.

3. Payvandlanadigan materiallar detallarni mahkamlash moslamasiga

od6rnatib mahkaml anadi . Ma h kyakimissaldkr m
yomon o0t kazuvchi mat eri al dan tayyorl

4. Payvandlash apparatini tanlangan rejimga sozlanadi. Bunda payvandlasl
Ssimining di ametr i yoodrignomaga asos .

payvandl ash yuzasidan o0l chanadi
Payvandlashgr ayoni da boshga barcha para
kerak.
5. Listlardan 3 juftdan namunalar kesib olinadi va qgirralariga ishlov beriladi.
6.Payvandl angan namunal ar chobdzi sh
natijalar jadvalga yoziladi.
7. Olingannatijalar asosida hisoblash amalga oshiriladi va uning asosida
payvand chokning mustahkamlik kodr sa
gaz turiga bogoliglik grafigi yoki di

Nazorat savollari:

1. Plastmassalarnisuyultiriigan polimer yordamida payvandlashusulining
mohiyatini ayting.

2. Usulning afzallk va kamchiliklarini ayting.

3. Plastmassalarni suyultirilgan polimer  yordamida  payvandlash
texnologiyaani tushuntiring.

4. Plastmassalarni suyultiriigan polimer yordamida payvandlagnday
jihozlada bajariladi.



- 6 AMALIY MASHGOULOT
Pl ast massaliatronbig 6troi 6 gkbornitdaaknt | i va kon
texnol ogi yasi va ji hozlarini
Ishning magsadido Pl ast mas s aliatrondig otroi 6 gkéornitdaaknt | i
issiqg payvandlash texnologiyasivap oz | ar i ni o6rgani sh.
Ishning mazmuni
Plastmassalarni payvandlash uchun kerakli issiglik oddiy tarzda

payvandlanuvchi detallarning kontakt yuzalariga gizdirilgan asbob orgali uzatib

berib tadminlani shi mu mk i n. Bundilany p
payvandlash deb ataladi. Qizdiriigan asbob bilan payvandlanuvchi detallarning
yuzal ari asbobning payyvVvandloadbnguovrcihi k o

bodol i b qgizdirishi yoki asbobning yu:
gizdirishi orgalipayvandlanishi mumkin. Bu usul aynigsa texnologik va magistral

truboprovodl arni payvandl ashda keng c
a}Pgl_fL__ JJ( Ppas 5) t
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Polimerlarni kontaktli gizdirib payvandlash sxemalari- a

t 0 0 g & roiddyaurlatish ordpli; Ipayvandlanadigan matat] 2
gizdirilgan asbob.
Jarayonning asosiy kodorsatkichl a

temperaturasi, payvandlanadigan detallar birikish yuzalarini gizdirish vaqti,
yuzalarni birbiriga sigishdagi bosim kuchi, sovutish vaqgti, nurlanish bilan
gizdirishdagi detal bilan asbob yuzalari orasidagi tirgish kabilar hisoblanadi.

Payvandlash jarayonining mohiyati shundaki, detallarning birikish
yuzalarini govusho@quvchan holatgacha u yoki bu usulda gizdirib ularning
oralaridan qizdirish asbobini chipgd b ol gandan -lsiordingga yma
bosim kuchi bilan sigiladi. Keyin detallar biriktirilgan holda shu bosim kuchi
ostida sovutiladi.

Qizdirish asbobining konstruktsiyasi payvandlanuvchi yuzalarning shakliga
(disksimon, halgasimon, polosavasbb gal ar ) qgarab turl i ct

Asbobni bir necha xil gizdirish usullari mavjud: elektrik, gaz alangasida,
pechkada va shu kabilar.

Payvandlashning bu usuli ND va VD kabi markali polietilenlarni,
viniplastlarni, pol i pr ongadil enl ar ni bir

Payvandl ash reji mi kodrsatkichl ar
markasiga garab tanlanadi.



Payvandlash jihozlari va materiallari
1. Qizdirilgan lezviya bilan payvandlash uchun laboratoriya qurilmasi, uning
tuzilish sxemasi quydagi rasmda kelgan.

2.Qalinligi81 0 mm, o6l chaml ar i 70x150 mm
(polietilen, viniplast, orgsteklo) material.

3. Maxsus tutqich bilan jihozl ang
chodzish mashinasi (15000 N).

4. Namunalarni tayyorlisga mo 6l j al | angan asbo
lobzik-arra, yarimdoira shaklli egov, shtangent r k u |l ' | shaber.

Qizdirilgan lezviya bilan payvandlash uchuabbratolya qurilmasining
sxemasi:
1-manometr2-uchkanalli kran3-pnevmotsilindr4-r chag;5-prujina: 6-
chapkistol; 7-elektromagnit8-gizdiruvchielement9-payvandlanuvchi
materallar, 10-0 6 n gfad; 11-soat turidagindikator; 12-dinamometrik plastialar.
Ishni bajarish tartibi

1.Qi zdiril gan l ezviya bil an payval
gurilmasida ishlash tartibi bilan tanishish.
2. Qurilmani yaxshi ishlashiga ishamc h o s i | gil i sh va g

tajriba orttirib olish magsadida bitta namunani payvandlash.
3. Payvandlash vaqtida kerakli bosim giymatini hisoblab topish uchun

payvandl anuvechi yuzal arning kesim yu:
g o 8hy ®lingan natijalarni quyidagi jadvalga kiritish.

4. Payvandlash qurilmasini kerakli rejimga sozlab beshta namuna birorta
rejim kobrsatkichi oO0zgartirilgan h
o6zgarmas ol inadi

5. SHablondan foydalangan holdapaywd | angan namunal a
ular lobzikar ra bi |l an kesi |l adi . Namunal arn

jadvalda keltirilgan.
6. Egov va shaberlar yordamida namunalarga yakuniy ishlov beriladi va
ul arning kodndal ang Kk eiglarmdvalgakiritiadd | ¢ h ar



4.1-jadval
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Namuna SHablon
4

Namuna va shablon shakllari
7. Payvandl angan namunaning va unin
aniglikda o6l chanadi
8. Namunal ar <c¢choo6zi sh otnga matijalar gadvalga s
Kiritiladi.
9. Ol i ngan natijal ar asosida <c¢chobo
o6zgaruvchi kob6brsatkichga bogdl ani s

Z i
h



-7 AMALIY MASHGOULOT
Maishiy sohalardavasa nt ex ni kada ¢ o 0 kdsatmbalarai d i g a

payvandl ash texnologiyasi va ji
Ishning magsadii Maishiy sohalardavaasnt ex ni kada qgqoo6l | an
trubal arni payvandl ash texnologiya

Ishning mazmuni:

Maishiy sohalarda va santexnikada siv, gaz va kanalizatsiya tarmoglarini
gurishda bugungi kunda plastmassa trubalardan keng foydalanilmoqgda. Ular uzo
muddat xizmat qilishi, yengilligi va tannarxining pastligi bilan boshga metall
trubalarni santexnikadan sigib chigarmoqgdahonchliligi va mustahkamligi
bodbyicha eng yaxshi pl astmassa bobl i
yaxshilangan teplofizik xossalari tufayli undan uy va binolarni yuqori
temperatur ald] I sitish tarmogql arini m C

Plagmassa trubalarni montaj qilish uncha murakkab emas. Unda
payvandl ash (kavsharl ash), mufta bil e
Payvandlash birikma olishning eng qulay va eng ishonchli usulidir. Shuning uchun
ham polipropilen trubalardan ishohli birikmalar hosil gilish uchun odiiy
payvandl ash apparatini vV a unga goo6s
olishning o06zi yetarl:] bodol adi .

Payvandl ash jarayoniining o06ziga Xo

Pl ast massa trubal arni payvandl as
biriktirishga tayyorlangan trubaning uchlari nasadkaga kiritiladi: kerakli tashqi
y okKi I chki yuzal ar| bodyi cha. Keyin
suyultiriladi keyin ular birbiriga kiritiladi. Bunda bir trubaning ichki diametri
ikkinchitrubani ng t ashaqi di ametriga teng-boo
biriga payvandlanib qgoladi va mustahkam birikma hosil giladi. Ulangan joylari
sovugandan bir necha minut o6t gandan
boodol adi

Polipropilen trubalarni mataj gilishni payvandlashning uch usulida amalga
oshirish mumkin: Uchmaich, fitingli, muftali.

Birinchisi eng tejamkor usul hisoblanadi, shuning uchun ham boshga kabi
goodshimcha xech ganday el ementl ar (fi

Polivinilxloridli trubalarni biriktirish uchun maxsus payvandlash apparati
kerak bodol adi . U payalni kka o6xshab
uchlari asbob yordamida qizdiriladi va yuqorida keltirilgan usullardan birida
biriktiriladi.

Yuqori sifatli payvand bir k ma ol i shning asosiy
darajadagi temperaturagacha gizdirish hisoblanadi va shuning uchun ham tanlal
olingan payvandlash apparati termoplastni’6@acha gizdira olishi kerak.

Payvandlash usullari ichida eng ishonchli, tejamkor va gayvandlash
usuli kontaktli uchmauch payvandlash hisoblanadi. Bunda trubalarning
tozal angan va kerakl:i temperaturagac
bir-bi riga siqgiladi. SHu tarzda hosi l
must ahkadim boo



Santexni kada plastmassa trubal arni
payvandlash apparati jamlamasi(Turkiya) .

Payvandlash jihozlari

Payvandlash apparatibu shunday qurilmaki, uning yordamida trubalardan
ajralmaydigan mustahkam birikma hosil gilhaBunda plastmassa trubalarning
uchlari giziydi va deformatsiyalanadi.

Pl ast massa trubal arni payvandl ashd
di ametriga mos ravishda i kki turiga
ki chi k o061 c hanmmexanik paywandlasta apparbkatta diametrli
trubalarni payvandlash uchun.

Dast aki payvandl ash apparatlari g
125 mm gacha o6l chamli trubal arni pay

Eng sodda payvandlash apparati rdazl g a o6xshash i
shundaki, u trubaning kerakli yuzasini gizdirishga moslashgan.

Polimer trubalarni uchma-uch payvandlash apparatlari



U ergonomik dastakdan, termoregulyatordan va qgizdirish plitasidan tashkil
topgan bodl adiida Qikzkdiitra syho kpil ihiars nect
teshiklar turli diametrli trubalarni bibiriga kKiritib payvandlashga moslashgan
bodl adi . Us hbu payvandl ash el ement | &
gopl amaga egal i gi b aidglgizdrilgan yuzagijaayapishiba s
golishdan saglaydi.

Bugungi kunda kichik diametrli trubalarni payvandlash uchun ishlab
chigaruvchilar tomonidan qgator payvandlash apparatlari yaratilgan. Ulardan eng
soddasi payvandl ash app aUlaafagat bivyal (yékil y u

Ik K xi ) di ametr|l i trubal arni payvar

Ikkinchisi T payvandl ash appar at.i vV a bir
o0l chaml i trubal arni payvandl ashga n
mm, 32 mm, 40 mm) ibr at bodol adi . Odatda wul ar
(keysda) sotil adi . Trubal arning b o
goobyi |l mal arni qgqodshimcha ravishda sot

Uchinchisi T t o6 1| a kompl ekt dagi payvand
professional sant exni kl ar uchun mool jall an
payvandl ash apparat. bil an birga bar
asbobi , tagl i k, pl astmassa trubal arn
buyuml ar bodl adi . atHash byoorammarmats i

Payvandl ash oldidan shu yoorignomani

Polipopilentrubalarni bir-bi riga kiritib
payvandl ash apparatl ari

d
I

payva
bir 0

(@)



CANDAN firmasi tomonidan ishlab chigarilgan va professional santexniklar
uchun moo6l jallangan payvandl a



l kKki xil o0l chlaimtigarkibal@arbi pbyvand
payvandlash apparati

Payvandl ash jarayonida qoo6ll anil ad
1. Pl ast massal arni payvandl ash wuch
2. Detallarning payvandlanuvchi girralariga ishlov beruvchi asbob.

3. Uc h x i dlietilendvh wniplastmiibalar.4 juftdan.

4 . Namunal ar ni t ay yaosrbl oabsl hagra: nsohéal bj | :
lobzik-ar r a, yarimdoira shakIl |l egov, sht
5. Detallar yuzalarini tozalash uchuormashinayoki charhtoshi.
6.Maxsus tutqgich bilan jihozlangan
chobdzi sh ®BONhi nasi (15
7. Pl ast massal ar ni payvandl ash bo
Ishni bajarish tartibi
1. Payvandl ash bodyicha yodrignom

namunasini payvandlash.

2. Payvandlanadigan material galinligiga mos ravishda qirralarga ishlov
beri sh., Polietilendt@agdomi rpayaandlaas o
tavsiya etiladi.

3. Payvandlanadigan trubalarni payvandlash apparati uchligiga kiritiladi.

5. Trubalardan 3 juftdan namunalar kesib olinadi va girralariga ishlov
beriladi.

6.Payvandl angan namunal ar chobdzi sh
natijalar jadvalga yoziladi. Bajarilgan ishlar yuzasidan xisobot yoziladi.

Nazorat savollari
1. Quvur tarmogql arinit o@adrishdga z diordig
t exnol ogianlighs i ni gool |
2. Quvurlarni uchmauch payvandlastexnologoyasini tushuntiring.
3. Quvurlamni bir-biriga kiritib payvandlaskexnologoyasini aytib bering.
4

.Santexni kada qoo6l |l anil adigan pl ast
texnologiyasi va jihozlani aytib bering.
5. Trubat ar moql ari ni gi zdirgichli gooy

texnologiyasini tushuntiring.



- BAMALIY MASHGOULOT
Plastmassalarni yuqori chastotali tokda @yvandlash exnologiyasi, rejimlari

jihozlarini obérgani sh.
Ishning magsadi: Plastmassalarni yuqorichastotali tokda gyvandlash
texnologiya i , rejimlari jihozlarini ob6rgan

Ishning mazmuni: Plastmassalarni yuqori chastotali tokda payvandlash
payvandlanayotgan material ichida elektr energiyasini issiglik energiyasiga
aylanishi natijasida gishiga asoslangan. Bunda plastmassa uning yumshash
temperaturasidan ancha yugorirog temperaturagacha qiziydi, ammo
payvandlanayotgan material oquvchanlik holatigacha yetib bormaydi va
payvandlash uning qovushoq holatida va bosim ostida yuz beradi.

Payval | anadi gan buyum yuqgor. chasto
maydoniga joylashtiriladi. Pl ast mass:
uchun ham, dielektrik yuqori chastotali tok elektr maydoniga kiritiiganda uning
elementar zaryadlari bir oz silly d i , nati jada dielektri
erkin zaryadlar uning tok od6tkazuvch:
zarralarni siljitish uchun qgqandaydir
orasida molekulyar ishqgalanishryuzaga keltiradi va natijada issiglik ajralib
chiqgadi . El ektr maydoni yobnalishini
i ssiqlik ajralishiga sabab bo 680 K@ts .
orali kdagi yuqgor. chastotald] tok qoodl

Plastmassalarni yuqori chastotali tok bilan payvandlash sxemasi.
171 pastkielektrod; 2i payvandlanayotgan detaljad 7 yugorigi elektrod;
471 transformator; 5 kondensator bataregia6i yuqori chastotali tokjeneratar.

Plest massal arni yuqgqori <chastotali to

Hozirgi kunda yuqori chastotali tok bilan asosan 5 mm gacha galinlikdagi
viniplastlar va polixlorvinilli plastiklar payvandlanadi. Bu usul payvand
choklarning yugori germetiklk vamms t ahkaml i gi ni tadmin
i sh unumi yuqori, tejamli va yuqgori s



Yuqori chastotali tok elektr maydonida plastmassalarni gizdirishning
fizik asoslari
Plastmassalarni yugori chastotali tokda maydlashda payvandlanayotgan

materi al I K Ki met al | el ektrod or asi
joylashtirilgan material yuqori chastotali elektr energiyasiga ulangan elektr
kondensatorni hosi | gi I adi . E | tbldnadr. m:
Hosi | gi linayotgan o6zgaruvchan el
al mashinuvchi qgut bl anish yuz ber adi
mol ekul al ar i tar ki bi dagi zaryadl angar

Met al |l ardan f lastmastalar tavkidbidaa erkirg elektronlar
bodl maydi , el ektr tokini o0t kazmaydi
Pl ast massal ar ni yugor i chastotal.] t o
xususiyati ularni kondensatorning elektr maydonida@i zoi n i tuti st
asosl angan. Di el ektriklarda bogol ange
bil an bogdél angan zaryadl ar (masal an,

orasida ob6zaro taodosirlani sh kutodmhgar i
elektr maydonida shunday joylashadiki, ularning musbat zaryadlangan bir gismi
kondensatorning manf iy zaryadl angan

manfiy zaryadl angan gi s mgarske ®aonga buvadi. y
Biroq ular birbiridan uzoq masofalarga targalib keta olmaydilar, chunki bunga

ul arning o6zaro taosir kuchlari todsc
Shunday qili b, h dagdldaoon gnon q2a ayrmad d lac

biriga teng va garamq ar s h i yobnal gan zarjuftlkldrl ar

di poll ar deb ataladi. Tashgqi el ektr

zarrachalarini siljish hodisasini dielektrikning qutblanishi deb ataladi.

Qutblanish natijasida dielektrikning chetlarida kompensatsiyalanmagan
bogdl angam payyYyadlbodl adi . Kondensat
gobi goi chegarasi da manf iy bogdl ang:
chegarasida esa musbat bogdél angan zar

Qutblanishning bir nechta turlari mavjud: Iaim)n ionli, dipol va bolsqalar

.. . @ mg Nii

++++|++++ ++++|++++
a b

Dielektriklarning qutblanish sxemalari: a-elektron; b-dipol.

64,-rasmda musbat zaryadlangan yadrodan va uning atrofidagi orbitada
aylanuvchi bitta elektrondan tashkil topgan atomnindsted@ qutblanishi ganday
sodir o I&shi keltirilgan.

Bunday atomni kondensator elektr mayuan joylashtiilsa uning yadrosi
kuchl ar tadsir.i ostida gol adi vV a b



zaryadl angan qobigoi t o0 marshigoanongaesiljitadi. t r
Ushbu kuchlI aranatom gefotmatSiyalanadi va elektron drbitasining
markazi yadroga nisbatasiljiydi.

| onl i gutblanish kristall panj ar af
hisoblanadi (masalan, osh tudaCl), uning tugunlarida (uchlarida) navbat bilan
almashinuvchimu s b a t va manfiy lonl ar j oyl a
lonl ar ni kondensator gobi goi t 0 mo n
deformatsiyalanadi.

Dielektrikdagi zarralarning bunday siljishi gandaydir ishgalanish ostida
sodir bodl aadyidowna ®lbekternemgi yai ni a
uchun sarfl aydi. Di pol I gut bl ani sh
zarralarning siljishi katta i shqgal ani
olib keladi. Elektr maydonining kicki c hast ot al i ob6zgari st
gut bning od6zgarishiga kech gol masdan
natijasi da es a di poll arning ob6zgar.i

ishgalanishi ortib ketadi.
Yugqori chastotali tokdgayvandlashning mohiyatini tushinish uchun elektr

maydoni mavj ud bodl magan dubli maekulalaria y y o
bod6l gan materiall ar katta aham¢i8Nit ga
SNSié dan i bor at bodl gan mpoleikwi il lax li orr
oladi (65rasm).

+1q - (]
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Polivinilxlorid makromolekulalarining strukturaviy sxemasi

Makromolekula tuzilishidagi nosimmetriklik manfiy zaryad markazining
X1l or bilan birikkan wuglerod at omi t
b oak mikrodipol hosil giladi.

Bunday moddani kondensatorning elektr maydoniga kiritilsa mikrodipollar
58-rasmdagi kabi qutblanadi. Qutblanishning bunday turi dipolli qutblanish deb
ataladi.

Taokidlash |l ozimki, bitta motdadishd a
turi mavjud bodlishi mumkin,.

Obzgaruvchan tok elektr maydoni n
gobigdbdi dagi zaryad yobnalishi obzgar
yoodnal i shi ham ob6zgaradi . A mmari eldktr p o |

maydoni kuchlanganligiga nisbatan kech qolib siljiydi. Bunday kech qolishlar
makr omol ekul al ar o06zining i chi dagi



makr omol ekul alarning 1 chki garshiligi
kuchiorqalisodi b ool adi

Bu kuchlarni yengish uchun sarflanadigan elektromagnit energiyasi
dielektriklarda issiglik energiyasi sifatida ajralib chigadi va u moddani
payvandl anish temperaturasigacha qi zi
00z navbat gnd anergiyasenikissigli@ mrergiyasiga aylanish tezligi,
di el ektri k yloubiktpoitodalanadi.bur chagi

Plastmassalarni yugori chastotali tok elektr maydonida
payvandl anuvchanligini mi gdoran b-ahol
k deb atéadigan kattalik kiritilgan.

Yobqoti sh omi | i (o
kirituvchanlik-Ova di el ektri k vy
orgali aniglanadi.

0z navbatida
o0qo(t gl 6 phauy tcrh:

~

Q - Q
Yuqori chastotali tok bilan shunday matemallpayvandlanadiki, ularda
yooqotish koeffitsientdi Ok, 001 dBanday k a t

materiallarga polivinilxloridlar(k=0.04-0,4), polivinilidenxloridlar (k=0,15-0,4),
poliamidlar (k=0,0250,128) polimetilmetakrilatlar(k=0,0580,099 va boshga
shunga o06xshashl ar kiradi. Yobqgot i
(k=0,000220,00096) polistirollarni (k=0,00240,0054) polietilentereftalatlarni
(lavsan) (k=0,006) y u g or i chastotal.i tokda qobo:
payvand ab bo 6l maydi

Ob6zgaruvchi el ektr maydoniga joyl a
ajralib chiquvchi solishtirma quvvat quyidagi formula orgali aniglanadi:

] P,=0,553JFgll fIE°TLO ™ Vt/sn? |

bu yerdaJi materialningdielektrik kirituvchanlig,

tguidi el ektri k yo Gapgensi s hni

fimaydon yobénalishinGtgg o

E i materialdagi maydonning kuchlangan)iyit/snt.

g burchak
y4

n
0zgarish ¢

Bu yerdagi] tlgaief fitsientlar turli mat
Ularning giymati gancha&t t a bo 61l s a, materi al s hu
kodra, yuqgor.i chast ot al ilnirigaoniqgdom 0,01 dam +

kam bodl magan plastmassal argina payyve

GOST 211382 standartiga kob6ra poli mer
tok bilan payvandlash uchun quyidagi chastotalardan foydalanish tavsiya etiladi:
13,56 MGts NO,05%, 27,12 MGts N 0, 69
1%.

Yuqoridagi formul adan kodrinUbgi t u
l arning gi ymatoliarliar dha 6 lduom meharbodl ad
chastotasi maol um qgiymatl arga ega bc

gi zi sh jadal ligini boshgarishning y



kKuchl ani shni ob0zgartirish gledamldrgacha Ar
orttirish mumkin. Kuchlanishni belgilangan chegaralardan ortib ketishi materialni
teshilib golishiga olib keladi.
Turli  materiallarni  payvandlashda elektrodlarga beriladigan tok
kuchl ani shining ruhsat =etdil gan qgi ymat
Uruhsat:Uteshisll ( 1 ’ 50 2) ’
bu yerda Wehisii materialni teshilib golishiga olib keluvchi kuchlanish, V.

Materialning temperaturasini ortib borishi bilan uni teshib yuboruvchi
kuchlanish migdori kamayib boradi.

Payvandlash jarayonining sxemalari

Yuqor i chastotald. t okda payvandl as
payvandlash jihozining elektrodlari xizmat giladi. Payvandlash pressli va rolikli
sxemalarda amalga oshirilishi mumkOfrasm).

F ¢
35— 7 4 :
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Plastmassalarni yugori chastotali tokda pressl{a) va rolikli (b) payvandlash
sxemalari:
likondensator ni ng ;Yepagandlandyetgammateriag o b i
31 yugori potentsialli elektrad4 1 yuqori potentsiallrolik; 571 past potentsialli
rolik

Pressli payvandlashdé&0.,-rasn) birikkma bir o 6t i s hda ol in

payvand chokl arning shakl. el ektrod s

Payvand chok bir vaqtning o00zi da
yuzas.i bodyl ab hosil gi linadi |, yaoni
payvandlanadi, qizdirish bi t ek i s bodl adi va bunin
payvand biri kma hosi | gi Il i nadi . EIl e

yuzalarni gizdiradi va kerakli payvandlash bosimini hosil giladi.

Pressli payvandlashning nuqtaviy va chajdidamli turlari majud.

Nugtaviy payvandlash payvandlanadigan yuzasining juda kichikligi bilan
farqg qil adi va U asosan buyuml arni y |
ol didan mahkamlab olish uchun qodll ar



Chokli-g a d a ml i payvandl as hd aaterg gigntarga | |
bodl i b yoki uzli ksiz chok bilan payyv

bir gadamga siljitish elektrodl ar K
matolarni va plenkalarni payvandlashda nugtaviy elektrodlar bilan jihozlarggan
materiallarni 12 mm ga siljituvechi mexani z ml
gurilmadan foydalaniladi.

Rolikli payvandlash §0,-r a s m) uzun wuzliksiz cho

Bunda el ekt-birga qadamapad n Dhibiyodnal i shda
yoki disklar xizmat gqiladi. Rolikelektrodlardan biri yuqori chastotali tok

generatoriga yuqor.i pot en t-edektad esa yergad t |}
ul anadi . Rol i ki payvandl ash qgator ke
gool | aini | mayd

Birinchidan, payvandlashning yuqgori tezliklarida payvand chok bosim
ostida sovib ulgirmaydi va rolikelektrod ostidan issig holda chigadi. Bu chokni,
aynigsa galin materiallarni payvandlashda, sezilarli darajada
deformatsiyalanishiga olib keladi. Ikkincd d a n rol i kl ar or a
kamligi sababli yuqori tezliklarda pe¢

Bu kamchiliklar sababli yuqori chastotali tokda rolikli payvandlash usulini
fagat yupga plenkal arni payvandl ashd:
ortishi bilan payvandlash tezligi pastlab ketadi. Masalan, 100 mkm qalinlikdagi
plenkani optimal payvandlash tezligi 6 m/min ni tashkil etgani holda, 200 mkm
galinlikda tezlik 2 m/min gacha pastlab ketadi.

Yugqori chastotali tokda pressli payvandlaskmesust, uchmauch, bir yoki

Ik ki t omonl| ama -uchotawyli, dirmadaril bukilgancchoklar olish
imkonini beradi (64 a s m) . Biri kuvchi yuzalar or
uchun payvandl ash materiali qgqodé6l |l anil

Payvand birikmalarning turlari va payvandlashda elektrodlarni
joylashtirish sxemalari: a,b,vi ustmaust choklarg,di uchmauch choklar; yé
burchak chokj,z1 girralari bukilgan choklar; (+) yugori kuchlanishli elektrod;

(-) T yerga ulangan elektrod.



