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AVTOMABIL DETALLARINI KAVSHARLASH

Soliyev Murodjon
Farg'ona viloyati Olt iariq tumani 2-son kasb — hunar maktabi Ishlab chigarish ta’lim ustasi

Avtomobil detallarining ishlash imkoniyatini kavsharlash yo'li bilan ham tiklanadi. Metallarni
kavshar bilan ajralmaydigan qilib biriktirishga kavsharlash deyiladi. Kavsharlarning suyuglanish harorati
kavsharlanuvchi metallning suyuglanish haroratidan ancha past bo’ladi. Chok puxtaligi kavsharlanuvchi
metallar bilan kavsharning xossalariga va o’zaro deffuziyalariga bogliq. Bu usulda asosan radio-
texnikada, asbobsozlikda, idishlar tayyorlashda va boshqa hollardai keng foydalaniladi. Choklar sifatli
bo’lishi uchun, kavsharlanuvchi yuzalar kir, moy, zanglardan yaxshilab tozalaniladi.

Kalit so’zlar: Kavsharlash jarayoni, chok puxtaligi, metallarni biriktirish, yumshoq metallarni
kavsharlar, qattiq metallarni kavsharlar.

Pabomocnocob6Hocmb demasell a8momobu1si makxie 80CCMaHABAU8Aemcsl nymem
cksneusaHusi. CoeduHeHUe Memas/n08 makum o6pa3oM, 4mobbl OHU He 0MAeasAUCL 0m
cnsasa, Hasvleaemcsi cnaasaerHuem. Temnepamypa naasaeHusl cnaasa HAMHO20 HUJICE
memhepamypbul n/aas/exus memanana cniasd. TwameabHOCMb c8APKU 3a8UCUM OM
ceolicmes u 83aumHoll dugpgysuu ceapHoz2o wea co ceapusaeMblMu Memaiamu. Imom
Memod WUPOKO UCNO/b3yemcsi 8 OCHOBHOM 6 paduomexHuke, npubopocmpoeHuu,
uszomosieHuu nocyodel U Opyeux cjay4asix. Ymo6bl wewvl 6blL1U KA4ecmeeHHbIMU,
cuiusaemble NOBEPXHOCMU MW AMeENbHO O4UWAM 0M 2ps3U, HUPd, PHCABYUHDL.

KiroueBble €10Ba: npoyecc c8apKu, muameabHOCMb c8APKU, CBAPKA MemaJJos,
c8apKa Ms2KUX Mema/108, ceapka meepdblx MEMA//108.

Kavsharlash — qattiq materiallar (po‘lat, cho‘yan, shisha, sopol va b.) ni eritilgan
kavshar bilan biriktirish. Kavsharlash jarayonida erigan kavshar buyumning gismlari
orasidagi oraligni (tirgishni) to‘ldiradi va soviganda qotib tutash kavsharlangan chok hosil
bo‘ladi. Payvandlashdan farqi kavsharlashda kavshar bilan biriktiriladigan buyumning
girralari eritilmaydi. Kavsharlanadigan sirtlar kir va zangdan yaxshilab tozalanadi,
tozalangan joyga flyus surkaladi. Flyus sifatida rux xlorid, alyuminiy xlorid, kanifol, borat
kislota, bura va b. ishlatiladi. Ba’zan, biriktirishni yengillashtirish uchun kavsharlashdan
oldin kavsharlanadigan joy qalaylanadi (oqartiriladi). Metallmas materiallarni
kavsharlashda, oldin ularning sirtlari maxsus moddalar bilan metallanib, so‘ngra kimyoviy
faol metallar (mas., titan, sirkoniy, xrom) dan iborat bo‘lgan kavsharlar bilan yoki odatdagi
kavsharlar bilan biriktiriladi. Materiallar kavsharlar bilan birga elektr pechlarda,
kavsharlagichlar, gaz gorelkalari, infraqizil hamda lazer nurlari va b. yordamida qgizdiriladi.
Kavsharlagich bilan kavsharlashda avval kavsharlagich kavsharlash lampasi yoki elektr toki
bilan gizdiriladi. Kavsharlagich ning qizigan uchi kavsharga tekkazilsa, kavshar erib,
kavsharlagichga yopishib chiqadi, uchokka surkaladi. Suyuq kavshar chokni to‘ldiradi va
tez qotadi. Kavsharlagich bilan ishlash unumsiz bo‘lgani wuchun sanoatda
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avtomatlashtirilgan ~ kavsharlash ~ mashinalari  qo‘llaniladi. ~ Vaznsizlik  holatida
kavsharlashning istigboli katta. Kavsharlash avtomobilsozlik, asbobsozlik, elektronika,
radiotexnika va b.da qo‘llaniladi.

Metall yoki qotishma kavshar deb ataladi. Metallarni biriktirishning boshga usullari
oldida kavsharlashning afzalliklari quyidagilardan iborat: jarayonning oddiyligi va yuqori
unumdorligi; detallar shakli, o'lchamlari va kimyoviy tarkibining aniq saglanib holishi
(oson suyuglanadigan kavsharlar bilan kavsharlashda metallning strukturasi va mexanik
xususiyatlarning saqlanib qolishi); bundan tashqari detalni tiklash tannarxining kamligi.
Oson suyuglanadigan kavsharlar bilan kavsharlashning asosoiy kamchiligi suyuglanish
temperaturasining pastligi va har vaqt ham yetarli darajada puxta birikmasligidan iborat.

Mashinalarni remont gilishda kavsharlash radiator, yonilg'i baklari va yonilg'i
trubalari, elektr jixozlar, karbyuratorlar, kabina, ganot va hakozolarni tiklashda
qo'llaniladi. Keyin ular bir biriga moslab yiqgiladi. Ular orasiga kavshar o’tishi uchun 0,05-
0,15 mm atrofida tirgish holdiriladi. Kavsharlash joylarini oksidlanishidan saglash
magsadida yuzalariga flyus Kkiritiladi. Keyin kavsharlashga taxt qilingan metallar
tirgishlariga kavshar o’tkaziladi. Kavshar qotgandan keyin ajralmaydigan birikma hosil
bo’ladi. Birikmalarning puxta bo’lishi kavsharlanuvchi metallning xossasiga, kavsharlashga
tayyorlashga va kavshar xossasiga bogliq. Kavsharlar suyuglanish haroratiga ko'ra
yumshoq va qattiq turlarga ajraladi. Biz bularni ayrim ayrim ko'rib chigamiz.

1. Yumshoq kavsharlar. Bu kavsharlarning suyuglanish harorati 400-5000 C dan
oshmaydi. Bularga qalay, qo’rg’oshin, vismut, kadmiy va ular asosida olingan qotishmalari
kiradi. Bu qotishmalar zich kavsharlansa ham uning cho’zilishiga mustahkamligi 100 MPa
ga yetadi, xolos.

2. Qattiq kavsharlar. Bu kavsharlarga suyuglanish harorati 450-5000 S dan ortiq
bo’lgan mis, kumush va ular asosida hosil gilingan qotishmalar kiradi. Bu kavsharlar bilan
zich choklarni kavsharlashda uning cho’zilishiga mustahkamligi 500 MPa ga yetadi. Qattiq
kavsharlar suyuglanish haroratining yuqoriligi 2000S dan ortiq bo’lganligi sababli bu
kavsharlardan gizdiriladigan buyumlarni kavsharlashda foydalanishga imkon beradi.

Surmasiz kavsharlar ancha gimmat bo'lganligi uchun kam surmali kavsharlardan
ko'proq foydalaniladi. Ular radiatorlarni, generator va starterlar kollektorlarini, yonilg'i
baklari, elektr simlari va hakozolarni ogartirish hamida kavsharlashda ishlatiladi. 159
Kavsharlashda birikmalarning mustahkamligi va sifati kavsharlash usulini to'g'ri tanlashga,
tartibiga, detallar sirtini tayyorlashga, biriktiriladigan detallar orasidaga tirqishning
kattaligiga, kavshar va flyusdan to'g'ri foydalanishga bog'liq.

Kavsharlanadigan sirtlar kir, yog' va oksidlovchi pardalardan mexanik yoki kimyoviy
usullar bilan sinchiklab tozalanadi. Qora metallardan tayyorlangan detallar kislota yoki
ishqorli eritmalar bilan, rangli metallardan tayyorlangan detallar esa mexanik usulda
tozalanadi. Kavsharlanadigan sirtlar tozalangandan keyin bir biriga moslanadi (ular
orasidagi tirgish 0,1...0,15 mm bo'lishi kerak), cho'yan detallardagi darzlarning girralari esa
devorning qalinligi 5 ga qarab ochiladi (7.1-rasm). Suyuglantirilgan kavshar biriktiriladigan
detallar sirtiga ular orasidagi tirqishni to’latadigan qilib yaxshi yoyiladi. Birlashtiriladigan
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detallar sirtidan va kavshardan oksid pardani ketkazish, shuningdek ularni oksidlanishdan
saglash uchun kavsharlash vaqtida birlashtiriladigan sirtlar flyuslar bilan qoplanadi.

Oson suyuglanadigan kavshar bilan kavsharlashda qizil misdan tayyorlangan
dastakidan foydalaniladi. Kavsharlash oldidan kovakning ichi egov bilan tozalanib,
250..300°C gacha gizdiriladi, so'ngra novshadilli yoki xlorli ruxga 160 botiriladi.
Kavsharlashga tayyorlangan sirtlar gizdirilgandan so'ng flyusga botirib olinadi va koviya
yordamida ular kavshar tekis yoyib tarqatiladi. Qiyin suyuglanadigan kavsharlar bilan
kavsharlashda detallarni qizdirish uchun payvandlash kallaklari, maxsus pechlar,
temirchilik o'chog'i yoki boshqa issiglik manbaidan foydalaniladi. Kavshar suyuglanish
haroratiga garab shartli ravishda oson va giyin suyuglanadigan (yumshoq va gattiq)
kavsharlarga bo'linadi.
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