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Annotatsiya 

Ushbu maqolada silindrik shakldagi ishqalanishga uchragan metall detallarni 

flyus ostida eritib qoplash usuli orqali qayta tiklashning optimal texnologik rejimi 

ishlab chiqildi. Tajribaviy tadqiqotlarda payvandlash toki, kuchlanish, qoplash tezligi, 

aylanish tezligi, oldindan qizdirish harorati va flyusning metallurgik xususiyatlari 

baholandi. Natijada yuqori sifatli, g‘ovaksiz va bir tekis qatlam hosil qiluvchi optimal 

parametrlar kompleksi taklif qilindi. 

 

Kalit so‘zlar: silindrik detallar, flyus ostida eritib qoplash, SAW texnologiyasi, 

qoplama jarayoni, optimal texnologik rejim, payvandlash toki, kuchlanish, qoplash 

tezligi, aylanish tezligi, oldindan qizdirish, flyus turlari, metallurgik tozaligi, qoplama 

sifat ko‘rsatkichlari, materiall chidamlilik, metallografik tahlil, qattiqlik, birikish 

chuqurligi, flanetslarni qayta tiklash. 

 

Mashinasozlik, gidravlika, energetika, neft-gaz sanoati kabi sohalarda 

ishlatiladigan silindrik detallar (val, vtulka, podshipnik o‘rindiqlari, tamburlar, 

rotorlar) ishqalanish va materiall natijasida o‘z geometrik shaklini yo‘qotadi. Ularni 

butunlay almashtirish iqtisodiy jihatdan samarasiz bo‘lgani uchun, materiall yuzalarni 
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flyus ostida eritib qoplash (SAW – submerged arc welding) orqali qayta tiklash eng 

tejamkor va sifatli usullardan biri hisoblanadi. 

Silindrik yuzalarni qoplash jarayoni tekis sirtlarga qaraganda murakkabroq 

bo‘lib, bunda: 

• aylanish tezligi, 

• qatlamning bir tekis tarqalishi, 

• issiqlik taqsimoti, 

• qoplama strukturasining bir xil bo‘lishi katta ahamiyatga ega. 

Shu sababli optimal texnologik rejimni aniqlash muhim vazifadir. 

1. Flyus ostida eritib qoplashning afzalliklari 

• Atmosfera gazlaridan to‘liq himoya 

• Yuqori unumdorlik (1,8–3,2 kg/soat) 

• Qoplamaning yuqori metallurgik tozaligi 

• Materiall chidamlilikning keskin ortishi 

• Avtomatlashtirish imkoniyati 

2. Silindrik detal yuzasini qoplashga ta’sir qiluvchi texnologik omillar 

2.1. Payvandlash toki (I) 

Tok kuchi qattiqlik, eritilma chuqurligi va qatlam qalinligiga ta’sir qiladi. 

Tavsiya etilgan diapazon: 420–550 A. 

2.2. Kuchlanish (U) 

Kuchlanish yoyning barqarorligini va qatlam kengligini ta’minlaydi. 

Optimal qiymatlar: 28–34 V. 

2.3. Qoplash tezligi (Vq) 

Silindrik yuzalarda tezlik sirt bo‘ylab bir tekis eritma yoyilishini belgilaydi. 

Tavsiya etiladi: 18–30 sm/min. 

2.4. Detalning aylanish tezligi (n) 

Bu parametr silindr sirtida qatlamning bir maromda yotishini ta’minlaydi. 

Optimal aylanish tezligi: 0,4–1,2 rpm (yirik diametrli detallar uchun pastroq 

tezlik). 



 ОБРАЗОВАНИЕ НАУКА И ИННОВАЦИОННЫЕ  ИДЕИ В МИРЕ       

     https://scientific-jl.org/obr                                                                 Выпуск журнала №-82 

Часть–5_ Декабрь–2025                     
258 

2181-

3187 

2.5. Oldindan qizdirish (Tq) 

Flanetslar odatda o‘rta uglerodli yoki legirlangan po‘latdan ishlab chiqariladi. 

Chuqur qotishish zonasida yorilish xavfini kamaytirish uchun oldindan qizdirish 

muhim. 

Optimal temperatura: 120–180 °C. 

2.6. Flyus tanlovi 

Flyus sifatida AN-348A, AN-26, UF-60 kabi asosiy flyuslar qo‘llanadi. 

Asosiy talablar: 

• past gigiroskopiklik, 

• barqaror elektr yoyi, 

• yaxshi metallurgik tozalash xususiyati. 

2.7. Qoplama qatlamlari soni 

Flanetsning yeyilish darajasiga qarab 2–3 qatlam qoplash tavsiya etiladi. 

3. Tajriba metodikasi 

Tajriba flanetslarning 20X va 09G2S markali po‘latlaridan tayyorlangan 

namunalarida o‘tkazildi. Parametrlardan biri o‘zgartirilib, boshqalari doimiy saqlandi. 

Baholash mezonlari: 

• qoplama qalinligi 

• metallning birikish chuqurligi 

• g‘ovak va yoriqlar mavjudligi 

• metallografik struktura 

• qattiqlik (HRC) 

• materiall chidamlilik 

4. Natijalar va tahlil 

4.1. Optimal texnologik rejim 

Quyidagi parametrlar eng yaxshi natija bergani aniqlandi: 

Ko‘rsatkich Optimal qiymat 

Payvandlash toki 480–550 A 
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Ko‘rsatkich Optimal qiymat 

Kuchlanish 30–32 V 

Qoplash tezligi 22–26 sm/min 

Elektrod sim diametri 3,0 mm 

Oldindan qizdirish 150 °C 

Flyus turi AN-348A 

Qatlamlar soni 2–3 qatlam 

4.2. Sifat ko‘rsatkichlari 

Optimal rejimda olingan qoplama: 

• g‘ovaksizlik darajasi — 98% dan yuqori, 

• qoplama birikish chuqurligi — 3,5–4,2 mm, 

• qattiqlik — HRC 28–32, 

• materiall chidamlilik dastlabki holatga nisbatan 1,8–2,1 baravar yuqori. 

Natijalar shuni ko‘rsatdiki, payvandlash toki va qoplash tezligi eng muhim 

parametrlar hisoblanadi. Juda yuqori tokning metallni haddan tashqari suyultirishi, past 

tokning esa yetarli qotishishni ta’minlamasligi aniqlandi. Oldindan qizdirish yoriqlar 

hosil bo‘lish ehtimolini 60% gacha kamaytirdi. Flyus sifatini tanlash esa sirtning 

metallurgik tozaligiga sezilarli ta’sir ko‘rsatdi. 

Xulosa qilib aytganda tadqiqotlar asosida flanets detallarini flyus ostida eritib 

qoplash bilan qayta tiklashda optimal texnologik rejim ishlab chiqildi. Ushbu rejim 

flanets yuzalarini nuqsonsiz va yuqori sifatli holatda qayta tiklash imkonini beradi. 

Natijalar ushbu texnologiyani ishlab chiqarish korxonalarida qo‘llashni tavsiya etish 

imkonini beradi. 
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