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I. UIIYH VKYB JACTYPHU

Kupum

Jactyp VY36exucron Pecny6muxacu Ilpesumentununr 2015 iun 12 uronmaru
“Onuil TabIMM MyaccacaJlapUHUHT pax0ap Ba mejaror KaJapiiapuHy KaWTa Taiéprail Ba
MajaKaCMHU OIIMPUII TU3UMUHU  SHAJa TAKOMWUIAIITHUPUIL  Yopa-Taadupiapu
tVrpucuaa” i [1d-4732-con dapMoHUIaru ycTyBop WYHaIUILUIAp Ma3MyHHJIaH Kelub
YUKKaH XO0Jjla Ty3ujraH Oynu0, y 3aMOHaBUM Tanabnap acocujaa KaiTa TaWépiam Ba
MaJlaka OIIMPHUII KapaCHIAPUHUHT Ma3MyHMHU TaKOMWUIAIITUPHUIN Xamaa OJIui
TabJIUM Myaccacajapu Ieaaror KaapJapuHUHT KacOWil KOMIIETCHTIMTHHU MYyHTa3am
ommpu® OOpuITHKU Makcan Kuiaau. JlacTyp Ma3sMyHH KOHTAKTIH, COBYK XOJaTna,
muddy3noH, yIbpTpa TOByI EpAamMuja, WIIKaimad, TEPMOKOMIIPECCHOH, IpOKaTKanao,
nopTiaaTud, IOKOPU YaCTOTAJM Ba MArHUT-UMIYJICIM TaWBaHJIANl >KapaéHJIApUHUHT
3aMOHABUM axBOJM Ba PHUBOXJIAHTUPHUIIHUHT HUCTUKOOIapu, OOCUM oOCTHA
MaiBaHJiamnia KEHI TapKairaH TEXHOJOTHsJIapy, WIUIATWIAJAUTaH KUXO03JIapH,
yCKyHallapu OVinua sHru OWJIMM, KYHHKMa Ba MaJlaKaJlapuHHU IIAKUTAHTUPHUIITHU
Ha3zapja TyTaJH.

Ymby pacTtyplla KOHTAaKTIM, COBYK XxonaTtha, auddy3uoH, yiabTpa TOBYII
épaamua, UKanad, TEPMOKOMIIPECCUOH, MPOKaTKanad, mopTaaTud, IOKOPU 4acTOTalIU
Ba  MarHUT-UMIIYJCIM  MNallBaH[yalmiga  KEHr  TapKaJraH  TEXHOJIOTHsIIapH,
WIJIATWIAAUTaH JKUXO03Japd, YCKyHallapy MacajlaJJapuHUHT Ha3apuid Ba aMalui
acoCJIapuHM YpraHUIIHU Y3Uaa KaMpal OJiraH.

MoayJaHMHI MaKcaau Ba Ba3zudagapu

“bocuM ocTuAa MaMBaHIJAIl TEXHOJOTHSCH Ba JKUXO037apu’ — MOAYJIUHUHT
MaKCaaM:

KonTakTiau, coByk xonatna, nuddys3uoH, yiabTpa TOBYyII EpiaMujia, UIIKaiao,
TEPMOKOMIIPECCUOH, TTPpOKaTKanad, mopTaaTud, IOKOPU YacTOTAIU Ba MarHUT-UMITYJICIH
MaiBaHJIalll  JKapa€HJIApUHUHT  3aMOHABUM  aXBOJM  Ba  PUBOXKJIAHTHUPUIIHUHT
MCTUKOOJIapu, OOCHMM OCTHJA TMalBaHAJIAIIAa KEHr TapKajiraH TEXHOJOTHUSIIApH,
WIUTATWIAUTAH KUXO03J1apy, yCKyHalapu OVitmdya OWiInMM, KYHMKMa Ba MajlakajJapHH
HIAKJUTAHTHPHUILIIAD.

“bocum ocTHIa MaiiBaHIJIalll TEXHOJIOTUSICH Ba KUXO03JIapyU’~ MOJIYJTHUHT Ba3udacu:

- bocuM ocTH/Ia TalBaH IJIAI JKapa€HIApUHUHT 3aMOHABUM aXBOJIMHY YPTAHMIIL;

- MaIIMHACO3NIMK/Ia KYJIJIAaHWIAUTaH STHTU OOCHM OCTHJIa MalBaHJIAII yCYJUTAPHU
KYJu1ant;

- MAllIMHACO3JIMKAA  KYJUIAaHWJAAuraH sHrU  OOCHMM  OCTHAA  TaiBaHJIall
KUxo3aapuaaH GonganaHuII.

MoayJ 0yiin4a THHIJIOBYMJIAPHUHT OMJIIMMM, KYHUKMACH, MAJIAKACH Ba
KOMIIeTEHUMSUIAPpUTa Ky HHJIaJUTraH Tajaadaap
“bocuM ocTya NManBaHJIANl TEXHOJIOTUSACH Ba KUXO3JIApU~ MOJYJIHH Y3JIAIITHPUILL
KapaéHu1a aMaira OIMPWIAIATaH Macalajiap JOUpacuaa:
Tunriaosuyu:
- bocuM ocTH/a MaiBaHAAIl PUBOKUHUHT TAPUXU Ba UCTUKOOJIH;

5



- bocuM ocTH/a MaBaHANAIIHUHT SIHTY 3aMOHABHUH TypJapu;

- bocuM ocTHa MaBaHANAIIHUHT (PU3UK acoclapu;

- MalllMHACO3MKAa OOCHMM OCTH[A MalBaH/IAIl TEXHOJOTHSCHHUHT 3aMOHABUN
TEHICHIUATIAPHU XAKHAIa OMJIMMJIapra 3ra 0yJIMIIM JIO3UM.

Tunznoeuu:

- KOHTaKTJIM HYKTaIM NaiiBaHAJAIl PEKUMUHUA XHUCOOMHU Oa)kapuill Ba YJIapHU
TaxJIWJI KAWL,

- KOHTAKTJIM YOKJIM MaiBaH/UIalll PeKUMUHN XUCOOMHHU Oa)kapull Ba yJIapHU TaXJIUJ
KWJINLL,

- FOKOPH YacTOTaJIU MalBaHUIall PEKUMUHU XUCOOMHU Oa’kapHIll Ba yJIapHHU TaXJ I
KAJIMII KYHMKMA Ba MAJIaKAJIAPUHU 3TraJliIally 3apyp.

Tunznosuu:

- srajyiarad OWJIMM Ba KYHHKMaJlapra acocjlaHraH XoJijga 00cUM OCTHAA MaiBaHAJall
MIU1a0 YMKAPUII TEXHOJIOTHK sKapa€HIapUHU TAILIKHII STUIL,

- OocuM ocTHAa TaWBaHIJAIl  KapaCHJIAPUHUHT  MyaMMOJIADUHU  €YMIII
KOMIIETCHUSIJIAPHH 3ra OYJIUIIH JTO3UM.

Moay/IHM TAIIKKJI 3THII BA YTKAa3MII OyiMYa TaBCUsljIap

“bocuM ocTHAa MaBaHJIAII TEXHOJOTHUICH Ba KUXO3JIApU~ MOIYJIM Mabpy3a Ba
aMaJIni MaIIFyJOTIap AKIUAa 0Jnb Oopumaiu.

MoaynHu YKUTHII Xapa€HWJa TabJIMMHUHI 3aMOHABUH METOJUIApH, NEAAroruK
TEXHOJIOTHsUIap Ba axOOpOT-KOMMYHHMKAIUsl TEXHOJOTHSUIApU KYJUIAHWJIMIIK Ha3apia
TYTWITaH:

- Mabpy3a Japciapuia 3aMOHAaBUM KOMIBIOTEp TEXHOJOTHSIApH EpaamMuaa
IIPE3EHTALMOH Ba 3JIEKTPOH-AUIAKTUK TEXHOJOTHIIApAaH;

- YTKa3WiIaJuraH aMajiuil MallryJoTiapAa TEXHUK BOCHTAJAPAAH, 3KCIpecc-
CYypoBIap, TECT CYPOBJIAPH, AKIUN XYKyM, TypyxJid (DUKpIall, KUYUK TypyxJjiap OuiaH
WIUIAII, KOJUIOKBUYM YTKa3Wlll, Ba OOIIKA WHTEPAKTUB TabJIUM YCYJUIAPUHU KYJIIall
Ha3apaa TYTHJIaIu.

MoayJHMHI YKYB peskajard 001mKa MoayJ/uiap Oujiad OOFTMKJIUIH Ba
Y3BHIJIUTH
“bocuM ocTtuaa MaiBaaiall TEXHOJIOTUSACH Ba AKUX03JIapu~ MOJIYJH YKYB pexaaaru
Kyhugara ¢anmap OwiaH OOFiuK: “OputHO MaiBajjanl TEXHOJOTHICH Ba JKUXO03Japu’,
“IlatiBanmamm cudat Hazopatu’”.

Moay/IHMHT 0JIMH TAbJIUMAArd YPHU
MonynHu y37amTUpUI OpKaIH THHTIIOBYMIAP SPUTHO TaiBajjIall TEXHOJIOTHSICH Ba
KUXO3JIAPUHU YPraHulll, aMajjaa KyJjuiam Ba Oaxosaimira JOup KacOWil KOMIETeHTIIMKKA
ara Oynaaumnap.



Moaya 0Oyiinua coartJia

TAKCUMOTH

THHITIOBYMHHMHT YKYB IOKJIAMAaCH,
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1. | Hykranu Ba 4OKJIM KOHTAKTJIM MMalBaHJIAII 3 8 | o 4 9
TEXHOJIOTHSICH Ba KUX03JIapH
2. |Penegin  Ba  yuma-ywim  KOHTaKTJIH 10! 8 1l>2 4 9 9
naiBaHJIall TEXHOJIOTHSICH Ba KUX03JIapH
3. | CoByk xomatna, mudy3uoH, yasTpa TOBYII
€pmammma Ba  wWmKanad — madBaHmam | 2 2 | 2
TEXHOJIOTUSICH Ba JKUXO03JIapH
4, | KoHTaKTIW TMaiBaHyIall MalldHAJIapUHUHT
UKKUJIAMYU1 KOHTYPUHHU XHUCOOJIaI 2 2 2
5. | TepmokoMIIpeccHoH, npokaTkanao,
MOpTAATUO, FOKOPU YacTOTAIM Ba MarHMT- 8 6 | 2 4 2
UMITYJICIM TTalBaH]Ialll TEXHOJOTHSICH Ba
KUXO03JIapu
Kamu: 30 |26 | 8| 14 | 4 4

HA3APUN MALIFYJOTJAP MAZSMYHU
1-maB3y: HyKTa/in Ba 4OK/JIM KOHTAKTJIU NABAHAJIAII TEXHOJIOTHSICH Ba
JKHX03J1apHu

bocum ocTraa mnmallBaHIJIAIIHUHT TEXHOJOTHACH Ba IKUXO3JApUHU KUCKada
PUBOKJIAHUII Tapuxu. boCMM oOCTHIa MadBaHUIAIIHM KEJaXJard PHUBOIUIAHWILN, YHU
YHYMIOpPJUTMHU Ba uil cudatuHu owmupuil. Kontaktnu mnaitBaniam. KoHrtakTiu
MaBaHUIAIIHUHT TEXHOJOTUK UMKOHUATIApU. KOHTAKTIM naiBaH/ Al KapaéHIapUHUHT

tacHuu. Hykranu koHTakTiv naiBanaam. Yok KOHTAKTIM MaiBaHAJIall.

2-maB3y: Pesiepin Ba yuma-y4win KOHTAKT/IM NAaWBaHAJAII TEXHOJIOTUSICH

BAa KMX03J1apH
Penbedum koHTakTaM makBaHitam. Penbedad KOHTAKTAW TMalBaHJIAITHUHT
¢buzukaBuii acocinapu. Penbedad KOHTAaKTIM MalBaHAJAll MIUIATHINIL COXaJIapH.
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Y cynHuHT y3ura XxoC KaMYWIHKIApU Ba AaB3aJUIMKIApPU. YuMma-yd KOHTAKTIN
naBaHjyan. Yuyma-yd KOHTaKT/IM NalBaHAJAIIHUHT (QU3UKABUN acociaph. . YuMa-y4
KOHTAKTJIY NaWBaHJIAII MIUIATHIMII COXAIAPH. Y CYJIHUHI Y3HUra XOC KaMYWJIMKIIApU Ba
aB3AJIIUKIIAPHU.

3-maB3y: CoByK xoJ1aTaa, AudpPy3uoH, yJbTpa TOBYLI épaaMuia Ba
MIIKAJ120 NaiiBaHAJIALI TEXHOJIOTHSICH Ba KM X03/1apH

CoByk xomarma mnaiBanmiaml. MeTaulapHM COBYK XOJaTAAd MalBaHUIAIIHAHT
¢u3ukaBuil acocnapu. CoByK Xxojarnaa naiiBananam ycymiapu. JAudgy3non naiiBanaam
KapaéHUHUHT MoxuAtd. Juddy3noH mnalBaHIIalIHUHT  (QU3UKABUA  acociapy.
Huddys3non mnaiBanpiamga aeGopMalMsUIaHUII YM3MAcH. YJbTpa TOBYWI EpaaMuia
nadBaHJIAIIHUHT  (PU3MKaBUN acociapu. YJbTpa TOBYII EpJaMuia IadBaH Il
WOUIATWIMII  COXajapyu. YCYJIHMHI  y3Mra XoC KaMYWIMKIAPW Ba aB3AJUIMKIIAPHU.
TexHOJOTMK HMMKOHUATIAp. YIbTpa TOBYWI €EpAaMHaa MaBaHAJIAIIHUHT PEKUM
napameTpyapuHu tannam. Mimkanad naiiBananam. Mmkanad nailBaniam ycyijapuHUHT
tacHuu. Muepuron umkanad maiiBapmiam. TeOpatud nikanad naiBananam. OpOuran
HIKAJIa0 maiBaHIanml.

4-maB3y: TepmMokoMnpeccHoH, IPOKATKAIA0, MOPTJIATHO, OKOPH YaCTOTAIH
Ba MATHUT-UMILYJICIH NaliBaH/VIALI TEXHOJIOTHSICH Ba KUX03/1apH

TepMOKOMITpECCHOH IaBaHIJIALL. TepMmoxkomIipeccust MOXUSATH.
TepMOKOMIIPECCMOH NaWBaHJJIAIIHUHT HWIUIATWIKWIL COXajapu. TepMOKOMIIPECCUOH
MaBaH 1Al YCYJUITApUHUHT TacHU(DHU. TepMokoMITpeCCUOH NaBaHIJIaI1a

uniaTuiaaaurad kuxosnap. [Ipokarkana6d maiiBanmnamni. [IpokaTtkana®d maiBaHIJIalTHUHT
MoxusTu. IlnakupnmoBunm katiam. IlpokaTkama® mnadBaH[IAIl WIUIATHIMIT COXaJIapH.
VYceynHUHT ¥y3Wra Xxoc KaMYWIMKIApU Ba aB3auidkiapu. FO3zamapuu Taiépnam. Pexum
napaMmetrpiaapuHu Taujami. [IpokaTkamna® maifBaHjjIamiaa HUIUIATHIAIUTAH SKUX03Jap.
[loprnatu6 maiBanmnam. [lopTiatu® mnailBaHUTAIIHUHT  (U3MKaBUM  acociapw.
[Toptnatu6 mnakBanmiam TexHojorusicd. FOkopu yacrtoranu maiiBanmnam. HOkopu
YaCTOTAJIM MaBaHJIAIIHUHT MOXUATH. FOKOopH yactoTtanu naiBaHIalga TOKHU y3aTHII
yeymu.  IOzamarm  addexr.  Axunnamtupuimn  3pdexkrun.  HOxopu  yacroTanu
MaBaH/UIAIIHUHT aB3ajukiaapu. FOkopu wactoTanu maBaHmIamia KOHAYKTHUB TOK
y3aruml. FOkopu vacToTaiv maBaHJIalla UHAYKTUB TOK y3aTuil. MarHUT-UMITYJICIIH
navBaniam. MarHuT-uMIyJICiid — NalBaHIAl  TEXHOJOTHSCH. MarHuT-uMIryJiciau
MaBaHIalNIa UIUIaTUIAUTaH )KUX031ap.

AMAJIMA MAIIIFYJIOT MABMYHHU
1-amanuii MalIFyJao0T:
Hykram Ba 40K/JIM KOHTAKTJIU NaiiBAH/AJIAII TEXHOJIOTHACH BA KUX03JIapH

Hykrain KOHTaKkT/IM pexuMiIapuHud XucoOmaml. YOKIM KOHTAKTIM PEeXUMIIAPUHU
xucoOuam. [laiBaHIam 3JIeKTPOIJIapHU YpraHUIIl

2- aMaJIuii MaIIFyJIoT:
Penedau Ba yuma-y4sim KOHTAKTIM NaBaHAJIAII TEXHOJOTUACH Ba
JKUX03J1apU
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Penegnu  KOHTaKTIM  peXUMIAPUHM  XHUCOONaml.  YuMma-yuiad  KOHTaKTIU
pexxumiapunu xucoomnam. IlaiiBanananm 3aeKTpoyIapHu YpraHuml

3- amaJIuii MalIFyJIoT!
KoHTakT/u naiiBanjiam MalimHAJAPUHUHT MKKHJIAMYU KOHTYPHHH XHCOO1a1I

KoHTtakTnu mnaiBaHajam MallMHAJIAPDUHUHT OBJEKTP 3aHKUpJIapu  YpraHuiin
KoHTtakTiu naiBanajan MaviHaJIapUHUHT UKKAJIAMYU KOHTYPUHU XHcoOal

4- amajumid MalIFyJaoT:
TepmokoMIpeccHoH, MPOKATKAIa0, MOPTIATHO, DKOPH YACTOTAJIHU Ba
MATrHUT-UMITYJICJIM MAiBaAHJIANI TEXHOJOTHSICH Ba KUX03JIapH

FOkopu wyacroranu maiiBaHajam pexumiapHd xucoOnam. Fkopu yactoranu
naiBaH 1Al )KUXO03JIApHU TaHJIaII.

TabJMMHH TAIIKUJ YTHII arJ1jaapu

TabauMHM TalIKWI STHIIT IaKJuIapnu aHHuK S”KYB Marcpuain MasMyHHU YCTHJa

unuiaétraiga  YKUTYBYMHM — THUHTJOBYIIIap — OujlaH  y3apo  XapakaTUHU
TapTUOJAINTUPUILIHYI, HYIIra KYHUIITHI, TU3UMTa KEJITUPUIITHU Ha3apaa TyTaau.

MoaynHu YKATHUIN )Kapa€Hua KyHUaard TabJUMHUHT TAlIKWI STUII ITaKJUIapuaaH
dolinananuIaam:

- MaBPY3a;

- aMaIui MalFyJoT;

- MYCTaKHWJI TABJIUM.
VYKyB MIIMHYU TAIIKWI 3THI YCYJIUTa Kypa:

- ’)KaMOaBHii;

- TypyXJiu (KHYUK rypyxJjapaa, KypTiIuKaa);
- sSIKKa TapTUoOaa.
KamoaBuii umiam — byHga YKuUTYyBUM TypyxXJIapHUHT Owiuil (HaonausiTura

pax0apnuk KwinO, YKyB MakcaJura SpUIIHII YIyH Y3W OCNTHIaiIuraH JUAAKTHK Ba
TapOusABUI Ba3uamapra SPUIKII YIyH XUIMa-XWI METOIapaan (oiiaaaHaam.

I'ypyxaapaa wmiam — 0y YKyB TONIIUPUFUHUA XAMKOPJIMKIA Oa)Kapulll Y4yH
TaIlIKWJ ATUJITaH, YKYB Kapa€HUJa KUYMK Typyxiapja unuiamaa (2 tagaH — 8 Tarada
UIITUPOKYN) (Ao posb YHHAWIWTAH UINTHPOKYUIIApTa KapaTUiraH TabJIMMHUA TaITKHII
ATUII AKIUAUDP. VKATHII MeTOHra Kypa TYpyXHH KHUUK TypyXJjapra, KyTiaukiapra
Ba TypyxJjapopa IIakira OYIuin MyMKuH. bup mypoasu eypyxiu uw YKyB Typyxjapu
y4yH OMp TypJiaru TOMIIMPUK OaKapUILHUA Hazapjaa TyTaau. 1abakarawiean 2ypyxiu uud
rypyxJiapjia TypJid TONIIHUPUKIIApHUA Oa)KapUIITHU Ha3ap/aa TyTau.



SIkka TapTHOgarm makaAa - xap OMp TabJIMM OJyBUMIa ajoXuJa- ajloxuaa
MYyCTaKuI Bazudanap Oepuiaan, Basu(paHUHT OaKapUIMIIHN Ha30paT KUINHAIH.

BAXOJIAII ME3OHHA
No BbaxoJuam me3ouu Bbaan MaxkcuMaJg 0aJ1
1 Keiic 1.5 0amn o5
2 MycTrakui ui 1.0 6ann '
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1. MOAYJIHU VKUTHULLJIA ®ONJATAHUIAIUTAH UHTPE®AO.I
TA'BJIUM METO/UIAPU

“SWOT-Taxjinia” MeTo/IM1.

MeToaHMHI MaKcagu: MaBXyJ Ha3apuil OwiMMiap Ba amaluid TaxpuOanapHH
TaxJuil KWINILI, TAaKKOCHall OpKaJd MYyaMMOHHM XaJl »JTHII WYJUIapHU TONMUIITA,
OMJIMMIIApHU MyCTaxKamJalll, TakpopJiall, 6axoJaura, MyCcTakil, TAHKUIUN (PUKpIIalIHy,
HOCTaHJapT TapaKKypHH AKJUIAHTUPUILTA XU3MaT KUJIa/IH.

S — (strength) * KyWII TOMOHNApII

W — (weakness) * 3aM, KyUCH3 TOMOHIAPI

O — (opportunity) * IIMKOHITATIAPI

T — (threat) * TYCHKIap

Metoauuur Kyauanuaumu: Jlazepnu naiiBanuiaitHuar SWOT taxyinnuau ymoy
’KaJBaJIra TYyIIUPHHT.

S KonTakTnyu naiiBaHATAIIHUHUAT Ky4iu ToMoHapy | [laiiBaH YOKHUHT I0KOpU CU(ATIUIUTH. ..
KoHTakTiu naiiBaHUIAIIHAAT Ky4cu3 TOMOHJIapu | bup Ttypimn naiiBaHy, OUpHKManapHU
W
naBaH/JIaIl. ..

KonTakTnu nmaiiBannamgad GpoiganaHuIHUHT IOnka MetamiHu ycTMa-ycT naiiBaH yIalL. ..

WMKOHHSATIApU (MIKH)

KonTakTnu maiiBanamanm Tycukiap (Takm) [TaiiBan mamm cudatu MaiBaHJIanl

pexxumiapuiaH OOFIUK...
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«Xyaocanam» (Pe3rome, Beep) meToan

KoHTakT/n maiBanmiam

Hykraan Yokau Yuma-yuiu

a(b3ann1/1r1/1 KaM4HJINTHU a(b3aﬂn1/1r1/1 KaM4HnJINTu a(i)BaJ'IJ'II/IFI/I KaM4nJInTru

MeTtoanuHr maxkcaam: by MeTtonm Mypakkad, KYynTapMOKIH, MYMKHH Kajaap,
MyaMMOJIM XapaKTepHUJiard MaB3yJapHH YpraHullira KapaTuiradn. MEeTOIHMHT MOXMSITH
myHaaH uOopaTku, OyH/Ia MaB3yHUHT Typiid TapMOKJapu Oyiinua Oup xui axOopor
Oepunaau Ba ailHM TAWTHA, YJIAPHUHT Xap OWpU anoxuaa aclekTiapAa Myxokama
stwinand. Macanan, MyamMMo WkoOuii Ba canOuil ToMoHJapH, ad3ayiuk, QaszuiaT Ba
KaMYWInKinapu, ¢oina Ba 3apapiapu OVyitmua ypranwnagu. by wunTepdaon meton
TaHKUAWHN, TaXJIWINK, aHUK MaHTUKAA (UKpIammHn MyBadPakusaTiIv pUBOXKITAHTHPHUIITA
Xama YKyBUMJIAPHUHT MYCTaKHJI FOsUTapH, GUKpIaApUHA €3Ma Ba OF3aKH IIAKJIIa TU3UMIIA
0aH ATHUI, XUMOSI KWIHIITa UMKOHHAT spaTaau. “Xyrmocajganr’ METOIUIaH Mabpy3a
MaIIFyJI0TIapuaa HHIANBHAYAT Ba Ky TIUKIApAard Uil MIaKIHIa, aMalvid Ba CEMHHAp
MaIFyJI0TIapuaa KUYUK TypyXJjapJard Wil IIaKIuaa MaB3y [03acHIaH OWIMMIIApHU
MycCTaxKamJIalll, TaXIMIu KAJIUII Ba TAaKKOCTAIl MaKcaauaa GoiiiaaaHuin MyMKIH.

MeTtoanu amaJjira olmIMpuin TApTUON:

TPEHEP-YKUTYBYN UIITUPOKUUIIAPHU S5-6 KUIIKAAH HOOpaT KUUUK
rypyxJjiapra axparaju;

TPEHUHT MaKCaJy, IapTiapu Ba TapTUOM OUJIaH UINITUPOKIYUIIAPHU
TaHUIITUPTa4, Xap Oup rypyxra yMyMuid MyaMMOHH TaXJIMJI KWJIMHUIIN
3apyp OYITraH KucMjapu TYIIUPUITaH TapKkaTMa MaTepuaiiapHu

xap Oup rypyx y3ura Oepuiarad MyaMMOHHU aTpoduinya TaxJIuia KUiuo,
V3 MyJoxaszajgapyuHu TaBCUsI THIIAETTaH cxeMa Oyiinda TapkatMara €3ma
0aéH KWiIagu,

HaBOargaru 6ockuyaa 6apua rypyxJjap y3 TaKaIuMOTIapUHU
yTkazaaunap. [llynaan CyHT, TpeHep TOMOHHUIAH TaxJjuiuiap
YMYMJIAIITUPUIIAAN, 3apYPHUI axO0pOTap OMIIaH TYIAUPUIAIU Ba MaB3y

MeTOaHMHT KYIJIaHUIUIIN:
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XyJoca:
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“Keiic-cTaan” MeTroau
«Keiic-cragu» - nHrIM34a cy3 6ynmb, («case» — aHWK BasusAT, xoauca, «stadi» —
VpraHMoOK, TaxJIWJ KWJIMOK) aHWK Ba3USATIIADHUA YPTraHWII, TaXJIWI KWIHII acocuia
VKUTHIITHY amaJira ONTUPHINTa KapaTHJIraH MEeToJ Xucobmanaau. Ma3skyp MeTos nactiad
1921 #un TapBapn yHUBEpPCHUTETHAA aMaluil Ba3usATIapIaH HMKTUCOAWA OOIIKApyB
bannapuan  ypranumaa QoimamaHuin TapTHOuAa KymmaHwiran. Keiicna OUYHK
axOopoTiap/iad €KM aHUK BOKEa-XO0JIMCaaH Ba3uAaT cudaTuia Taxjiumi yuyH (honaanaHui
mymkuH. Keiic Xapakatnapu ¥3 wumra KyhiupgarwiapHu kampaO onamu:  Kum (Who),
Kauon (When), Kaepna (Where), Huma yuyn (Why), Kannait/ Kanaka (How), Huma-
HaTka (What).
“Keiic MeTOIH” HH aMaJIra OIMPHUII OOCKHUYJIAPHU
40011 Da0MAT MAKJIHU
00CKUYJIapH Ba Ma3MYHH
1-6ockuu: Keiic Ba yHUHT SKKa TapTUOIaru ayIno-BU3yaJl HIIL;
ax0opoT TabMHUHOTH OWJIaH Keiic OuiIaH TaHUIIUII(MATHIIH, ayAH0 EKU
TaHUIITUPHUIILL MeJua IIaKija);

AN

v’ ax6OpOTHH YMYMJIAIITHPHIIL;

v’ ax6opoT TaxJInu;

v/ MyaMMOJIapHU aHHKJIAIIl
2-00cKHY: Keiicuu | v/ nHauBHIyanl Ba Typyx/ia HIILIIAIL,
AHUKJTAIITHPUIT ~ Ba  YKyB [ v\ MyaMMONapHH J0I3apOJIHMK HepapXUsICHHH
TONIIMPUFHU OeNTHIIaIl AHUKJIAILL,

v/ acocuii MyaMMOJIM Ba3UsATHU OCIITHIAI
3-06ockmu: Keiicmarn acocuii | v/ MHAMBUIYya Ba IypyXJia MIIUIAILL,
MyaMMOHH  TaxJWi  OTHUII [ v MyKOOGHJI €4nM HYIUTApUHU WIITA0 YHKHIIL
OpKaJK YKyB TONIIMPUFUHUHT | v\ Xap OWp CYMMHHMHT HMMKOHHSTIAPH Ba

€YMMUHHA W3JIall, XaJI JTUII TYCUKJIAPHA TAXJIWJ KAJIULL;

UynnapyuHu UIiad YUKHILI MYKOOMJI €4MMJIAPHU TaHJIAIll

4-0ockmu: Keiic  eunmuHH SKKa Ba TypyXxJa UIIjal;

CYMMUHHA IIAKJUIAHTUPUII Ba MYKOOWJI BapUaHTIApHU amaija KyJuall
acocai, TaKIuMOT. VMKOHUATIIAPUHU acoCalll;,
VOKOIUW-JIONNXA TAKIUMOTHUHHU Tanépiani;
AKyHUH XyJoca Ba Ba3suAT E€YMMUHUHT
aMaJIM{ aCIeKTIApUHU EPUTHUII

ANANAN

AN

«®CMY» meToaun

TexHOJOrMAHMHI MaKcaau: Ma3Kyp TEXHOJIOTHSI MINTUPOKYWIAPJATH YMYMUUH
(buKprapiaH Xycycui XyJiocaiap YUKApHUII, TaKKOCTall, KUECHAll OpKaidu axOOpOTHU
V3MalmTUPUIL, XyJocajall, IIYHUHTIEK, MYCTaKWJI WXOAWM (QUKpiaml KYHUKMalapUuHU
MIAKJJIAHTUPUIITa XU3MaT Kuiaau. Mas3kyp TEXHOJIOTHSaH Mabpy3a MallfryJoTiIapuia,
MycTaxKkamJjaljga, YTWIraH MaB3yHHM cypauiia, yira Basuga Oepulina Xamjaa amaiui
MAaIIFyJIOT HaTWXKAJIAPUHU TaxXJIWJI 3TUILA (oiIaTaHuIlI TaBCHUs STUIIA TN,

TexHoJIOrMAHM aMaJira OIIMPHII TAPTHOHU:
- KaTHaIuujapra Mas3yra ouj OViraH sIKyHH XyJjoca EKU Fos TakiIug THIAIN;
- xap oup umrupokunra ®CMY TeXHOJTOTUSICUHUHT OOCKUYIapH €3UiiraH KOFO3JapHU
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TapKaTujiIagu:

* (PUKPUHTIIZHII OaéH STITHT

* ¢puxpuHTIRHI OaéHIra cadad
KYpcaTIHT

* k¥pcaTral caOaOIHTI3HI
11cO0TIa0 MIICOT KeITHPITHT

* (PUKPITHTIHITY My MITATITIPITHT

-  WINTUPOKYWJIAPDHUHT MYyHOcalaTiapyd WHAUBHAyal €KH TypyxXud TapTuOma
TaKIUMOT KWJIMHAJIN.

OCMY Ttaxmwm KaTHaIIduiaapaa KacOui-Hazapuil OMIMMIIapHA aMajiiii Markiap
Ba MaBXya Taxpubamap acocuaa Te3poK Ba MyBapdaKuATIN Y3IAITHPUIUIINTA acoc
Ooynmanm.

Mas3yra KyJUIaHWJIMIIL:

@Oukp: “Hykranu KOHTaKTIM NadBaHIjalml — Oy IOKOpU YHYMJIOPJIM TMailBaH yIall
ycynuaup”.

Tommupuk: Maskyp ¢ukpra Hucbatan myHocadatuHruznu @CMY opkanu TaxJimi
KWJIMHT.

“AccecMeHT” MeTOIH

MeToaHMHI MaKcaau: Ma3Kyp METOJ TabJUM OJIyBUWJIAPHUHT OWIUM
JapakxacCMHM  0OaxoJaill, Ha30paT KWIKLI, V3JATHPUIL KYpPCaTKUYM Ba aMalluid
KYHUKMQJIIAPUHHA TEKIIMPUINTa WyHAITHpWIraH. Ma3Kkyp TEXHHKAa OpPKAJIA TabJIUM
OJIyBUWJIADHUHT Omnuil  GaosiusITH Typau HyHanuumap (TecT, aMaluid KYyHUKMamap,
MyaMMOJIH Ba3HSITIIap MAlIKU, KUECUI TaxXJIMJl, CAMITOMIIADHU aHUKJIaIl) Oyiinya Talxuc
KWJIMHAIU Ba OaxoJaHaIu.

MeToaHn amaJjira OIIMPUII TAPTHOU:

“AccecMeHT”’  JapJliaH Mabpy3a MaIFyloTiapuaa TajabalapHUHT  EKH
KATHAITYUIIAPHUHT MaBXy]l OWJINM JapaXaCuHU YPraHWIJIa, SHTH MablIyMOTIapHU 0aéH
KWIUIIA, CEMHMHap,  aMajuil MalFyloTiapAa d3ca MaB3y €EKH MablIyMOTJIApHU

V3MamTUPUIN  JapakKacMHU 0axojami, IIyHWHTIEK, Y3-Y3UHM Oaxojaml Makcaauaa
WHAUBUIyal makina  doigananum TaBcus dtuianud. [llyHuHTIek, YKUTYBUMHHHT
WOKOIUNM EHJANTYBH Xamja YKyB MakcajiapuiaH Keiaud 4uKkuO, accecMeHTra KyIirmmua
TOMIIUPUKJIAPHU KUPUTUIIT MYMKHH.

MeTOaHMHT KYJIJIAHUIUIIN:

Xap Oup kaTtakmarud TYFpu >kaBo0 5 Oamn éku 1-5 Ganraya GaxoJlaHUIIA MYMKHH.
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Tect Kuécuit Taxjmia

» 1.Kaiicu maiiBaHiiaii *  Yoknau KOHTAKTIIA
yCyJIapy KOHTaKTIn HaiBaHJIaIn
MaBaHIJIalll TypyXxura KUXO03JIapuaaH
KAUPMUNTA? dboitmamanuin

* A. COBYK Xo0JjaTaa KypcaTruuaapyuHUu TaxJIuj

TyumyH4ya TaxJamiu AMaIuii KYHUKMA

« Jluddysuon naitBaniam * Hyxkranu koHTaK™IA
YKUXO03JIapy U30XJIaHT... MaBaHIJIalll PEeKUMIIAPHU

xucoOmaur?

“bunaman /buauinau xoxjaaiiman/ bnau6 oagum” mertoagu (b-b-b)
“bunaman /bunuiau XoxjaaiMan/ bunub onaum™ METOIM - SHTU YTUIIAUTaH MaB3y
Oyinya TaymabanapHUHT OMpJIaM4M OMJIMMIIADUHM aHUKJIAIl €KW  YTHIIraH MaB3YHM Kai
Japakajia y3JallTUPraHIUTMHY aHUKJIAl Y9yH WMIUIaTAjlaad. MEeToIHU aMalira OUIMpHIL
Y4yH CHH( JTOCKacura sSHTM YTWJIaJUraH MaBy OViiMdYa acocuil TylIyHYa Ba uOopayiap
é3unaau, Ttamaba Oepwiran Basudanu Y3mapura Oenrwnaiiau. FOxopuna Oepuiraxn
TyIIyH4a uOopasapHu OWJIMII MaKCaau1a KyWHaaru yn3mMa Yu3uiiajiu:

Bbuaaman buaunmnaun xoxjaanmMaH buauo6 oaaum

Ymby meronna tanaban TOMOHUAAH OepuiraH Bazu(aHU sikka TapTHOAA €KU KYTIUKAA
KaJBAIHU Tynaupanu. SbHU TaxMUHAH OW3 HUMaHU OWJIaMH3 YCTyHHAA pyHXar Ty3uIl
¢bukpnapau Toudanap Oyiinua rypyxJam. bunniiHy xoxJjialiMaH yCTYHH YYyH CaBOJUIAp
OJIMIII Ba CaBOJIAPHM Yiinad Oenruiap Kyuumi. bu3 HUMaHu OWINHUK YCTYHHMra acoCUi
bukprapHu E3u1I.

Mags3yra KyJUIAHWJINIIN:

bunaman bunumainman bunmunian xoxJianMan
KonTaktinn HYKTaIu
navBaH/JIanI
Yoxnu KOHTAKTJIHU
naBaHJIalIl.
Penedu KOHTaKTJIU
MMalBaHJIalll.
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Yuma-qyynmu  KOHTaKTJIH
naiBaH/IaMl.

“S maKuKaJIM dcce” MeToaH

Occe Metoau - ¢paHIly3da Taxpubda, JaCTIA0KH JIOMNXa, MIaXCHUHT OUPOp MaB3yra OWI
¢3Ma paBuIga udoJaraHrad JacTIadKu MyCTaKuiI 3pkuH pukpu. byHna

Tanaba y3uHuHT MaB3y Oyillua TaacCypoTiapu, FOSCH Ba KapallUIApHUHU SPKUH Tap3aa
0aén Kunagu. Dcce €3uia Xaénra Kenrad JacTiadbku (UKpIIapHU 3yUIMK OMIaH KOFO3ra
TYIIMPUIL, WIOKH OOpHyYa pydykamH KOFO3[aH y3MacJaH - TyXTaMmaclaH €3MIl, CYHrpa
MaTHHU KalTa TaxJ Wi KWJIMO, TAKOMWIIAIITUPUIL TaBCUS ITWIAAWM. MaHa 1IyHAaruHa
€3UIITaH ACCEHUHT XAKKOHUN OYIUIIM 3bTUPO( HSTWIraH. DCCEHU MyalsiH MaB3y, TasHY
TyllyH4a €KUM SpKMH MaB3yra Oarunuiab &3um Makcaara myBouk. bab3aH, aliHuKca
TapOusABHI coariapia TabJIUM OJyBUWIAapra Yy3napura €EKkaH MaB3y Oyiinua scce
€3IUpPHUII XaM SIXILU HaTHKa Oepasiu.

Esma TonmmmpukHuHr ymoy TypH TanaOadapHUHI MaB3yra JOMP Y3 MYCTaKWI
bukpnapuau udonanail onumra EpaaM Oepuill Ba YKUTYyBUHMra Y3 Taynadanapu YKyB
MaTepUaIMHU OWJIaH TaHUINTaHAAa KaWCH KUXarjapura KYIpoK »bTHOOp Oepuliapu
Xycycuna (pukpiam UMKOHMHUA Oepaau. AHMK KWiIuO aliTranma, TamadamapiaH KyWuaarua
WKKA  TONIIMPUKHU  Oakapuil: Ma3Kyp MaB3ly OVilmua yjap  HUMaJlapHH
YpraHraHJIvKIapuHU MyCTakui O0aéH ATHIl Ba yjap OapuOup »xaBOOWHHU OJIoIMaraH OWTTa
CaBoJI OCPUIITHU CYpaiaIu.

“BeHH quarpamMMa” MeTOaH

Meroanusar makcaau: by meroa rpaduk TacBUp OpKajiu YKUTHUILIHUA TAIIKWI STUII
makau 0ynno, y MKKUTA Y3apo KECHUILraH ailjlaHa TaCBUPHU OpKanu udoaanaHaau. Maskyp
METOJI TYpJI TyIIyHYaJap, acociap, TaCaBypJapHUHT aHAJIN3 Ba CUHTE3WHU MKKU aCTEKT
OpKanu KYpuO YHMKHUII, YJApHUHT YMyMHH Ba (GapKJIOBYM IKUXATIAPUHU aHHUKJIAILI,
TaKKOCJIalll UMKOHUHU Oepaiu.

MeTtoanu amMaJira OmIMpuIn TAPTHOM:

* UIITUPOKYWIAP WKKU KHUINIHUJAH MOopar Xy(pTIHMKIapra OupiamTHpUiaguiap Ba
yinapra KypuO 4MKWiIaéTraH TylryH4a €KM aCOCHHMHT y3Wra Xoc, (GapKiu >KHXaTJapuHH
(€xm akcu) gowpanap nuura €310 YMKHII TakIud dTUiaau;s  HaBOaTaaru 0ocKuuIa
UINTUPOKYUTIAD TYPT KUITUAAH HOOpAT KUYUK TypyXJjapra OUpiamTupuiaad Ba xap oup
KyPTIUK Y3 TaXJIWIH OWJaH TYpyX ab30JIapUHU TAaHUIITHPATUIAp;® Ky(PTIUKIApHUHT
TaXJIWIM DIIATWITa4, Yyinap Oupranamum0b, Kypub YMKWIA€TraH MyaMMoO EXyn
TYIIYHYQJIAPHUHT  yMYMHH  okuxatinapuau  (€xku  dapkiu) u3nad  Tomaauiap,
yMyMJAIITAPaAUIap Ba JoMpadaJapHUHT KECHIITaH KUCMHTa E3auIap.
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MertoaauHT MaB3yra KyJulaHwmimy: bocuM octua maiiBaHpiam Typiaapu Oyitnda

JAuddy3non

CoByk xosatjaa

IHopTaaTud
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II1. Hazapuii MaliryJioT MaTepuaJiapu
1-mabpy3a. HykTaau Ba YOKJIM KOHTAKT/IM NAWBAHIJIAII TEXHOJOTHACH Ba
KUX03JIapHU

Pexa:

1.1. Bocum ocTuaa MaBaHTAITHUHT MOXUSTH Ba KIIACCH(PUKAIIHSIICH

1.2. KoHTakT/IM nmaiBaHIall yCy/UTApUHUHT TaCHU(HY Ba KJIacCU(PHKAIIUICH
1.3. HykTanu KOHTaKT/IM NaiBaH/1JIaIl

1.4. Yok KOHTAKTJIM NaiBaH a1l

Tasinu c¢y3 Ba mOopasap: maiiBaHjjaIl, IJIACTHK JAedopMaIuscH, aTomiapapo
OOFJTaHMII, KOHTAKTIIM MalBaH/JIAI, HyKTAIN KOHTAKTIIA MaiBaHIaIl, YOKIN KOHTAKTIINA
MmaMBaH/JIaIl, IMaiBaH /j1all BAKTH

1.1. Bocum ocTHAA NAWBAHJIAITHUHT MOXHSITH Ba KJIacCH(PUKAIUACH

bocuM octuaa maiiBaH[iamia TaHABOPJIAPHU OMPHUKTUPHILTA OMPUKTUPHIIATUTAH
I03QJIAPUHM TallIKU Ky4 KYWWII xucoOWura Oupraiukiaa IUIACTUK JAepopMauusiiam Hyiau
Owran oHSpummnaav. byHaa OWpPUKTHpUIN KoMWAarn MaTepual, Koujara Kypa,
IUIACTUKIUTMHA  OIIMPUII  Makcaauaa Ku3aupunaau. Jlepopmanmsuiam sxkapaéHuaa
HOTEKUCIUKIAP 33WIad, OKCHJ Napaajapyd eMUpWIaaH, HaTHKala To3a F03aJapHHUHT
TETUIl KOHTAKT Karrajamaad. ATomuapapo OOFJAHMUUIAPHUHT 03ara KeJWIIu
JeTAIUTAPHUHT MyCTaxKaM OWpJIaluimra oud Keaju.

Martepuannapau maiiBaHayam ae0, yJapHU aTOMIIAPHUHT ¥3apo TabCHUPJIAIIUII
Kywiapu XucoOura OUPHUKTHPUII Kapa€HUHU aWTWiaad. MabiyMKHy, MeTaul
JeTAUIAPHUHT CUPTKU aTOMJIApU TYWWHMaraH 3pkuH Oofjiapra sra Oymamu, Oy Oornap
aToMJiapapo  Kywiap TabCUp KWIyBYM Macodaja SKUHJAIIraH TYpJad artomyap EKu
MoOJIEKyJlaJlapH Kampald ojaad. Arap UKKUTa MeTaul JACTAJUIAPHUHT  03aapu
aToMJIapapo KyWIapHUHI METaJUl WYMAATTypaiurad macodana sKUHJIAITHPUICA, yJap
(roza;map) Terum o3acuaa  OupnammO sSxjauT Oup Hapcara aijlaHagd,  YHHUHT
MYCTaXKaMJIUTH AXJIUT METATHUHT MyCTaxKaMJuru OujaH OapodOap Oynaau. bupuxui
xapa€Hu sHeprus cap@uiaHMacliaH Ba Kynaa Te3, JesIpiu Oup 3ymaa y3-Y3uaaH 103
oepaau.

Opouit  MeTayuiap XOHa xapoparujaa HadakaT Oup-oupura oaauil TEKKU3WITaH/a,
XaTTO KaTTa Kyd OwiaH OocuiraHaa xam y3apo Oupkmaiau. KarTuk, meraymiapHUHT
OMpUKUILIUTA SHT  aBBaJO YJApPHUHT KATTUKJIMTH  XalakuT Oepanu, ymnap
AKUHJIAIITUPWITAHIa  pOCMaHa Teruml (KOHTAKT), yjlapra KaHYaJIWK SXIIH HIILJIOB
Oepunran OynmacuH, (akat Oup Heda HyKTaaa coaup Oynamu.
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Merann ACTAJTHUHI MCXAaHUWK TYTAIIUIIN:

AA, - >nemenTap (ATOHA) MUKPOTYTAIIyB MailIOHN.

bupukum xapaéHura mMeramiap CHUpTUAArd UQIOCHHKIAp - OKCHAJap, ¢&F map-
nanapyu Ba OolIKanap, NIYHHHTJCK Ta3jiap MOJIEKYJaJapUHUHT CUHTHIaH KaTJiamJiapu
Kywin Tabcup Kwiagu. CHPTHUHT TO3adUTHHUA (PakaT IOKOPHM BaKyyM IIapOUTHIA
(xamuga 1-10® MM cuMo6 ycTyHHIa) GUpMyHYA Y30K MYAIaT CaKIa0 TypHII MyMKHH.

Ma3zkyp KMUMHUMIUKIApHU OapTapad 3THII y4yH, NOailBaHuIalga KU3AUPUIL Ba
o6ocumaan doiganaHuIagM.

Kuzaupuiranaa xapopaTd KyTapwiIMIIM OWIaH MeTaJl IUIACTUK OYIuO Kosau.
XapopaTHU fHaJla KyTapuIl OpKalW METAJUIHWHI 3pHUILINTa SPUIIAII MyMKUH. by Xomnma
CYIOK METAJUTHUHT Xa)KMJIApY YMYMUI MMaiBaHAJIalll BAHHACUTA Y3-Y3UIaH OupIiaiiajy.

bupuktupunaguran Kucmuiapra OepwiaguraH  OOCMM  METATHUHT aHYarmHa
MJIACTUK JepopMalsyIaHUIIMHU F03ara KeJITUPaId, Ba y CYIOKIWK KaOu oKa OoluIanu.
Meramn axpanuin to3acu OVinad cumkub® y3u Ownan uduocnukiap, napaaiap Ba
CHUHTHUTaH Tra3jap OyJIraH CUpTKU KaTiamMHU oinb keramu. FO3ara ynkuO KonaérraH sHTU
KaTyiamiap Oup-Oupura 3ud Terajaud Ba SXJIUT OMp HapcaHW Xocuil kuiaaW. lladiBanmami
ycyJura kKapad MeTtajuiia IulacTuk aedopmarus €Ku Spulll kapacHiapu cogup O0ynuo,
spuT™Manap, KAMEBHUU OMpUKManap, CYIOK XOJIATAaH KPUCCTAIAHUII  sKapa€Hiapu Ba
Oo11Ka xoucanap 103 oepaiu.

bocum octraa nmaiiBaH 1A Yu3Macu.
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Nukare6 narsaHgra

HOkopu YacTtoTar Tok
OuraH nansaHg AL

TepMokomMnpeccrioH
naneangra

Prassure welding

Marnur-nvnyrcrm YrmparosyLu épmavmma
nansaHO ALl B nanesaHO ALl
Reﬁéﬂalw Friction
wirlcliny I
Bocum 6uraH g welding
nansaHraLl

Spot Ultrasonic

— welding welding

N &6é &7 éacsa JAvdodoy3vioH
T aéaal &&do nanBaHOaL
Seam Cold pres-
I ] welding sure weld.
MopTram6 KoHTakTrn Porvik roprnsmt
navesaHgraL na/lsal—upra.u naiBaHgaLL Proaction ; on
[ I I 1 welding webding
Hyktarm ‘ ’ Yokm ‘ ’ Yumvayy ‘ ’ Perecom
Butt Induction
Yarykcus ‘ KapLumrmk 6vu'eu‘ welding welding
Yarnykm ‘ SBpnmb ‘ Flash
melding

BocumM GuiIaH maiBaHIam yCCyUIApMHKMAT KIaccu(pUKanusacy.t
1.2. KoHTaKkT/IM NaBaHAJAII YCYJUIAPUHUHT TACHU(H Ba KJIACCUPUKAIUICH

KoHTakTian maiBaHyIam JAeTaIApHUA yiap OpKaldM YTYBUM 3JIEKTP TOKH OWJIaH
KUCKAa MyJJaT KU3TUPHUIIL Ba CHUKUII Kydd EpaaMulia IUIacTUK —Jedopmalusiiani
HaTWKacuaa JCTAUIAPHUHT aXpajaMmMac MeTaul OUpHUKMaJapuHU XOCHJI  KUJIMIII
TEXHOJIOTHK KapaéHuaup.

Kontaktnu mnaliBanmyiam OUPUKTUPUIIAIUTAH JCTa/UIapHU TalBaHIaHAETraH
MATEPUATHUHT 3pUII HYKTAaCHAAaH NAacTaa €KW FKopuaa €TyBUM Xapoparraya Maxajiiud
KU3IUPHUIL Ky OWiIaH amalira Ol pUIIa/Iu.

KonTakTnm maiiBanianiga aetauiap aToMiapapo Wialld Kywiapy TabCUP KWIAIIH
xucobura oOupukaan. Yoy Kydwjiap UKKUTa METasll JIeTajl opacuia HAMOEH OVIUIIN YUyH
€ku ynap TnaWBaHJIAHUINM Y4YyH yJlap KpUCTal MaHXkapa Tapamerpu OusaH
TaKKOCJIaHaauran macodaza SKUHIAITUPWIKIIN JIO3UM. MacanaH, IOKOpU Japaxkana
IJACTUK METaJUlap: aJIIOMHUHUN, MHC E€KM YHUHT KOTHIIMaJlapyuHU COBYK, XOJarnaa
naiBanam OyHra Mucos Oyna onauau. [ImacTUKIUTY macTpok, MaTepuaiap, YyHOHYH,
MYJIATTCOBYK, XOJIATAA NESPJM MauBaHIJIaHMAWAM, YyHKHU AE€Tajulap CUKWITraHJa ro3ara
KEJIYyBYM aHYa KaTa KaWWIIKOK 3YPUKHUIUIAP  TAIIKKU Ky4 OJMHIaHAa alpuM HyKTajapaa
BY)KY/IT'a KEJITaH dJeMEHTap OMpUKMaIapHU €MHUPAJIH.

KoHTakTnu maiBaHyiall COBYK XoJjaTAa NalBaHAJIAIIIaH acocaH IIYHHCH OujiaH
(dhapk KAJIaIuKi, KA3AUPHUIIIA aTOMJIAPHUHT XapaKaTyaHJIWry OpTaIu, MalBaH Al ya9yH
3apyp OVyiran macTuk aedopmarus napaxacu kKamasau. HWccuk MeTaquTHUHT

1 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.4

2 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.80
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nedopManusaCH KUYUKPOK COJNMINTApPMA OOcCWMaa amaira Omaad Ba TaiBaH/IAIIHA
KUUMHJIAMITAPYBYN KAMUIIIKOK; KywiapHu Oaptapad staau.

bocuMm GepmacaaH, XaTToO PPUTHIN WYIM OWJIAaH KOHTAKTIM TaiBaH/JIAIHA aMalira
omupu6d Oyamaiian. BoOcMMHMHT axaMusTH KyHuaarmiapaad noopar:

1) maiiBanuIaHaéTran aeramuiap Oup-Oupura 3ud TEKKyHYa SKUHJIAIIAI1, HaTHXKaaa
MaBaH/JIAIl >KOMUJA WCCUKJIWK aXPAJWII >KaJaJUIMTUra TabCUP KWIYBYM, JETAIUIAp
opacuja Xocui OV IyBUM KOHTAKTHUHT XOJIATUHU POITIIAII UMKOHUSATH a0 Oynaau;

2) Oepk XxaxxMJa KpUCCTaJaHyBUM METAT KyWMaKOpPJIUK HYKCOHJIapU (FOBAKIIMHK,
gYKUIl OYIUIMKIapy Ba 0.) Maifgo OyiamacaaH 3udjiaHajIu;

3) nmaiiBannan >koiu udaociaHrad Ba OKCUJIAaHTaH METaJUIaH X0au OYiaau.

KoHTakTiyu naiBaH/UIAIIHUHT MabIyM ycyJulapu Oup Karop Oenrmwiapura Kypa
TacHU(IaHATH:

1. TexHonoruk Oenruaapura Kypa:

® HyKTaJu IanBaHJIAIll;

® YOKJIM ITaliBaH1j1alll;

e yuMa-yy ManiBaH JIAlll;

e penedn maiiBanyIam;>

2. bupukMaHUHT Ty3WIHTHTA Kypa:

® yCTMa-yCT ITaliBaH 1Al

e yuyMa-y4 IaiBaH JIaml;

3. TlaiiBanmmai xoiuaa (30HacK1a) METAJUTHUHT YOKJIM X0JlaTura Kypa:

¢ 5puTHO MaBaH 1Al

® 5PUTMAC/IaH MaWBaH/JIAIL;

4. TokHMHT OEpUIIMII YCYJIHUTra Kypa:

® KOHTAKT/IM HNalBaH/JIAI;

® HIYKI[MOH NalBaH/JIallL;

5. IlariBaH a1 TOKMHUHT Typura Kypa:

e y3rapyBYaH TOK OWJIaH MaiBaH/Iall;

e y3rapMac TOK OWJIaH MaiiBaH jiall;

® VHUTIOJIIP TOK, SIbHM HMMITYJIbC JABOMHUJA Ky4H y3rapajuran Oup KyTOJu TOK
OM1aH maMBaHIJIALL;

6. bup #yna Gaxapunaaurad OUPUKTUPHUIILIAP COHHUTA Kypa:

e OMp HYKTaJIM Ba KYTI HyKTaJu TTaiiBaH/|JIallL;

e OUp YOK OmiIaH €KM Ky YOK OWJIaH malBaH IJIall;

eOuTTa €KM OMp HEeUYTa OMPUKHUIL KOWIApUHM Oup iyna maiBaH/ 1Al

7. Hoxin maMBaHJIalla POJIMKIIAPHU CUJLKUTHIL TYpUra Kypa:

® Y3ITyKCU3 CHIDKUTUO (POJIMKIIAPHU JOUMHIA PABHUIIA AJIAHTUPHUO) TMaiiBaH1JIall;

® DOJIMKJIApHU KaJaM-0akaiaM CWDKUTHO (MaiiBaHIjiall BaKTHJA POJIMKIAPHU
TYXTaTHO) MaiiBaH1alll.

KoHTakTinu naBaHIaliHUHT ad3all TOMOHIApH yoyiapaaH nuoopar:

1) s>xapa€HHUHT YHYMJOPJIUTH IOKOPH;

s K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.80
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2) maifBaHyIaNl XKapa€HUHA €HTMJI MEXaHM3aWSUTAIITHPHUIN Ba aBTOMATIIAIITHPHULI
MYMKHH;

3) repmogedopmanuss OUKIM  KyJdaik  OynmO,  KYyNruHa — KOHCTPYKIUEH
MaTepUuaILIapHU OUPUKTUPHIN cU(DATH FOKOPHU OYITUIIMHU TabMUHIIANIN;

4) TeXHOJIOTHH KapaHHUHT TUTUCHHK IMAPOUTH SXIITH.

1.3. HyKTa/Iu KOHTAKT/JIH NaiBaH/AJIa1l

Hykranu mnaiBanam KOHTaKJIW TaWBaHJIAIIHUHT Oup ycynu Oyiaub, OyHaa
JeTajiap 4erapajlaHraH ajoXujia TeruIl >Koujaapu OViinua (HyKTajgap KaTopu Oyiuda)
naiiBaHUTaHAIH.

Hyxkranu mnaiiBananamijga AeTtajjiap ycTMa-ycT WUFUIUO, JJIEKTp TOKU MaHOau
(macaman, mnaiBaHyIaml TpaHchOpPMATOPH) yJaHTaH AJEKTpouiap €paamMuaa Fua. Kydu
Oowrnan cuxkuiaau. Kucka mynnatu nmaiBanuiam TOKH ln,; YTranga aetainap yJapHUHT
¥3apo spull 30HacH maigo OynryHua ku3uiau. by 3o0Ha y3ak (sapo) Aed artamaaw.
[TaitBaHIam kol (30HacH) KU3UTaHAa ACTA/UIAPHUHT Oupura Teruin xouuna (¥3ak
atpodua) Meraml IUIACTUK AepopMauusiaHagy. by skoija 3u4ioBYM O€00OF XOCHUI
O0ynu0, y CyIOK METAJTHM YalKanub TYKWIMIIJIAH Ba aTpo(d XaBOCHIAH MIIIOHYJIM Tap3/a
xuMostnaiau. [y 6Gouc naliBaHaian >KOMMHA Maxcyc XUMOsLIAI Tajnad kKuinHManau. Tok
y3u0 KYWWIraHjaH CYHT, V3aKHUHT DJpUraH MeETalld Te3 KpPUCTAJIaHaIu Ba
OMpUKTUpUIIAETTaH JIeTajulap opacuja MeTaul OoriaHunuiap Bykyara kenamau. [llynnai
KWIKO, HYKTalIW MaiBaHJJIaliga JeTaUIApHUHT OUPUKUINKA METAJUTHUHT SPUIIN OusiaH
coaup OViaau.

oncroller

W an

4 2 Fes Schematic drewing of welding process

KOHTaKT/IM HYKTaIM IaiBaHIIall CXEMACH:®
1 - maiiBanganaHa€Tran netauiap; 2 — ajeKkTpoaiap; 3 — tpancopmartop; 4 - y3ak;
S - 3U4JI0BM 0€NOOF.

Hykranu naiBananamga aetamiap 50 ['m caHoar 4yacToTanu y3rapyBuaH TOK
UMITyJICTIapu OWiaH, TWIYHUHTACK y3rapMac €Kd YHUTONAP TOK HMIYJbClaapu OwiiaH
KU3AUPUIAIN.

Hyxranu naiiBaniamnia naiiBan 1 40K TYPT OOCKHYIa XOCUI OYIaau.

bupvnun Taii€prapiuk (cukuin) OOCKUYWIA TalBaHIAHAWTAH I03aap MyailsH
Kyd Tabcupuja Oup-Oupura Teraaw. Teruimn >KoWjapuaard MUKPOHOTECKUCIHKIAP

+K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 80
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nedopManysIaHaId Ba OKCUJ Tapajapu eMUpWIaau. Teruin KapmuaukiIapy KaMasiii Ba
Oapkapopiamaay, OupuKMa MaiBaH/JIAII TOKMHY yJaIira Tanépiranaiy.

WNxxyrHym 60CKWY MaliBaHIIAINl TOKW yJaHTaH MalTAaH OONnuIiaHuO, KyiiMa Y3aKHUHT
apuil Oommamu OWiIaH HUXOsICHTa eTaau. Maskyp OOCKMY BaKTHAA METaUl KH3WWIU Ba
OMPUKUII KOWKIa KeHTasau. MeTaum Ku3uii OujiaH IJIACcTUK AehopManusiap opTaiu,
Oy medopManusyiap TabCUpHUAA METAUT TUPKUIITA CUKUO YMKapuiIaad Ba OEITOOF XOCHI
0ynuo, y Y3aKHH 3u4Iaiiau.

YyuHyn OOCKMY dpHUraH 30HA Maijlo OYIMIIMIAH Ba YHUHT KyWMa Y3aKHUHT
HOMMHAJI TuaMeTpuraya KartajaTUIniuaan oonuianaau. by 6ockuuna okcu napaanapu
OYynuHUO Ba eMupwinO, Y3aKHUHI SpUraM MeTaluja apajamiaad. ODIEKTp-IUHAMUK
KyWIapHUHT TabCUpP KYypcaTHIIM YOy skapaéHra €paaMm Oepaju Ba CYIOK METayll »Kajal
apajlalliMIIkra Xamja TypJd XWl MeTaUIapHu Tad3aHajania y3akHUHT TapKuOu
TBKHCJIAHHIIINTA onmub kenaau. bynmaill apanammmmaa OKCHJl Tapjanap Ba
HU(IIOCTUKIIAPHUHT SPUMAlIUTaH - 3appajlapy dpUTraH METAUT YeTU 1a TYTIJIaHA !,

TypTuHuM O0CKUY TOK y3UO KYHWITaH naitaaH oonuianaad. Ymoy O0CKUY BaKTHIa
METaJl COBUW/IM Ba KPUCTAJUIAHAIM XaM/la ManBaHIall KoMK Yy KUWIAHAIH.

Hyxranu maiiBanayiam KyWuparuiapra OYiIMHAaaud: OMp HYKTaluBa KYN HYKTaju,
OUp TOMOHJIM, UKKU TOMOHJIM Ba OUJIBOCUTA TOK y3aTI/IHIJ'Iap OuJiaH.

>yt
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Hyxranm nmaiiBananam cxemaiaapH.

Hykraaun naiBa”pjiam KyJUIaHWJIaAUMran coxajgap. Hyxkramap mnaiiBanmiam
mTaMIUia0-naiBaHad cajaliuraH KOHCTPYKIUSJIApHU Talepianl KEeHT KYJUIaHWIAJIH.
Fynnaii koHCTpyKIMsuTapaa JIUCTAAH IITaMIUIa0 sicalraH WKKW OyHIaH OPTHK JeTayuiap
OuKp y3esurapra nadBaHmjaHaau (MacajaH, €HTHJI aBTOMOOWJIHUHT TIOJIM Ba Ky30BH, FOK
aBTOMOOMJIHUHT KaObnHacH Ba 0.).

CHUHYIM KOHCTPYKIMsUIAp (YyHOHYM WYJIOBYM TAIIWI BAarOHWHUHT EHJOpJapu Ba
TOMH, KOMOaiiH OyHKepu,  caMoJ€T y3emnapu Ba 0.) oJarna HyKTajgap Tap3uja

naliBaHaJIau.

Hyxranu naiiBaniam Ousan Oakapuiral HaMyHaBU JeTaiap.
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Hyxranu maiiBanjniam HucOaTaH IONKAa METAUAAH y3elUlap Tal€pramia sSXIIu
HaTkanap Oepanu. Hykranu naiiBanuian KyTaHUIAIUTaH MyXUM COXa JIEKTP- BaKyyM
TEXHUKACH]IA, acb00Cco3IHMK Oomka coxanapza IOTIKA JeTaJlJIapHU
OMPUKTUPHILITUD.

1.4. Yok KOHTAKTIN NABaHIJIALI

Yoxiu maiiBanmiam Oup-OUpHU OEpKUTHUO TypyBUM HYKTalap KATOPUHHU XOCHII
KWAJUII Myau OwiiaH 3u4 OupukMa (40K) oyuii ycyauaup. byHna alimaHyBuUM TUCKCUMOH
SIEKTPOIJIAD - PONMKIAp EplaMHaa TOK KENTUPWIAMW Ba JeTallap CHDKATUIanu.’
Hykranu maiBangiamaa OViaranu kabu JeTtajuiap yCTMa-ycT WUFWJIAIU Ba NaldBaH/JIaIl
TOKMHUHI KHCKAa MYIJAT/Id UMITyJcHapu OunaH Kuzaupuiaau. HykramapHuHr Owup-
OMpUHU OEpKUTHO TYpUIIMIa TOK HMIYJICIApH YypTacujaru TyxTaMm (may3a)Hd Ba
POJIMKJIAPHUHT ailJIaHWII TE3TUTMHH TETUIIIAYA TaHJIAll OPKAJIN 3PUIINIA]IH.

7
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KOHTaKTIM YOKJIM MaiBaH/IIall CXeMACH:’
1 - nafiBangaiana€Trad aetayuiap; 2 - poaukiap; 3 - tpancopmarop; 4 - y3ax.

Yoxku nalBaHJIAIHUAT Y3ITyKIIM, Y3TYKCH3 Ba KaJaM-0akaaam Typiapu Oyau.

Pomukmap €pmammpa  y3naykcu3 MaMBaHIama IadBaHIIaHAETraH JeTajuiap
y3rapmac Te3JIMKAa Y3JIYKCH3 XapakaTiaHaau. byHaa mnaWBaHIJIall TOKH Y3IYKCHU3
yiaHraH Oynaau.

Pommknap €pmamuaa y3iaykiv NaiBaHUIalIa KACKA MYAJATIA TOK UMITYJICIApU
(ty) TyxTammap (tr) HaBOaTIAIKO KeTaau Ba JAeTauiap y3IyKCU3 XdpaKaTiaHau.

Ponuknap €pmamuna xamam-6akazam MmaiBaHAJIANIAa MaWBaHAJIAI TOKW YJIaHTaH
MauTaa  pOJIMKIAP BaKTMHYA TYXTauau - JeTajilap XapakaTJIaHMauau, Oy »oca
POJIMKJIAPHUUT EUWIIMIIWHYA, KOJJIUK, 3VPUKHUIILUIADHUW Ba Jap3jiap Xamjla KaBakapjap
nan0 OyJIuIMra MOMWIJTMKHA KaMaUTHUPHIIT UMKOHUHH SPaTajIu.

Yoxm naiiBaHIaIIa AeTajiap KylrHYa yCTMA-yCT WAFWIAAN Ba MMANBAHIJIAHAN.
AMMO aiipum xoJulapa YOKJIM yuMa-yd MavBaHjjanigaH xaMm doinananunagm, 0y Xou

s K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.87

7K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 87
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OMpUKMAaTAPHUHT IUKIUK MYCTaXaMJIUTH FOKOPUPOK OYIWIIMHU TabMuHIaiau. bynma
naliBaiaHaéTraH JeTajuiap TYJIapoK, dpUImd ydyH ¢oirafgaH scajiraH YCTKyWMmalapaaH
doitnamanuIaIu.

Yoxu naliBaniai OuiaH OakapuiiraH HAMyHaBUUN JieTasiap:
a — €KW 0aku, 0 — IOPrU3TMYHUHT YUKApUO FOOOPHII MIOBKUH CYHIUPIHYH, B —
KHCKa KyBYp, I' — TEKHC 3TWJIYBYHM KYBYp, I — KyBYpJapHH KOBYpFajall, € — OIIXOHA
FOBI'MY UUIIIN.

HA3OPAT CABOJUIAPH:

1. Bocum ocTuaa maBaHUIAIIHUHT MOXUMUSIT HUMalaH ubopat?

2. bocum octuia naiiBaH 1Al xKapa€HIapuHu KaH1aid TacHUMIIAI MyMKUH?

3. KoHTakiu naiBaH JIalTHUHT MOXUST HUMaJIaH noopart?

4. KoHTakTiM TmadBaH[jall skapaCHIapUHU  Kalcu  Mapamerpiapura Kypa
TacHU]IIa MyMKUH?

5. Hykranu KOHTaKkTIu naiBaHJIAIIHUHT MOXUITH alTHO OepuHr?

6. HykTanm KoHTaKTIM maiBaH 1Al Kalicu coxaiap/a KyUTaHuIaau?

7. Yoxnu madBaHIJall KapacHJIApUHU Kalicu MapameTpiiapura Kypa TacHuam
MYMKHH?

OOVJAJTAHUJITAH ATABUETJIAP:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p
3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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2-mabpy3a. Pejieduin Ba yuma-y4/im KOHTAKTIM NaBaHAJIa1I TEXHOJIOTHSICH Ba
KUX03JIapHU

Pexa:
2.1. Penedu KOHTAKTIIM MaBaH IJ1aIT
2.2. Yuma-y4 KOHTAaKTJIU NaiBaHjIaIl

Tasinu ¢y3 Ba uOopanap: malBaHIJaml, TUIACTHK JedOpMaIUsICH, aTomiapapo
OOFJaHWIN, KOHTAKTIIM TaWBaHIamI, penedau KOHTAKTIM MalBaHIUIAII, Y4Ma-yw€IHd
KOHTAKTJIM MTalBaH JIAIll, MANBAHJIAIl BaKTH

2.1. Pesiedpyiv KOHTAKTJIM MaiiBaHJIALI

Penedym maiiBaHIaltHu KOHTAKTIM TaWBaHJIAIIHUHT OUp Typw cudaTtuga
tabpudam MyMKUH. byHpaa OViarycu mnaiBaHa OMPUKMaKOWHMIArd TOKHUHT 3apyp
3UWINTH 3JIEKTPOJHUHT UIII F03acu OMiIaH 3Mac, OalKy MaiBaHjagaHaIural OyroMIapHUHT
TErUIUIY MAaKIu Omnad xocua KuinHau.? ByloMHUHT Oy IIaKIu CyHbHH paBUILA, TYpIIH
aKJIJlard Maxauiuil dukukiaap (penedrap) oiaum Wynu OuinaH XOCWJ KWUIMHAIN.
BUpUKMaHUHT KOHCTPYKTUB XyCYCUATIAPUTa MyBO(PHUK OYIOMHUHT IIAKIH TaOWI OYIuIu
XaM MyMKHH.

Penednu naiiBannamga OUPUKTHPUIAAUTAH JeTayiap OMp BaKTHUHT Y3Uaa OUTTa
¢ku Oup Hedya HyKTaga Eku OYTyH Terum ro3acu OVinya mnadBaHajaHagu, Oy
JeTAUIApHUHT  Oupuaa Maxcyc Taiéprnanran umkukiaap (penednap)ra  EWHKH
naBaHIaHAIUTaH JAeTAUIAPHUHT TTaliBaHJIaHAIUTaH KOWH MIAKJIUTa OOFIIHK,

[TaviBaHUTaIl TOKW YyJIAaHTAHJAH CYHT TAWBaHJJIAIl >KOMHJA TOK MHUKIOPH KyIa
KYTasau Ba METaJT Te3 KU3uiIu. by X0u1 macTuk aedopmanusiiap »ajaaia KaTTajlainryBura
0110 KeJaau.

Penednu maitBanianiga naiBana OMpukMa Kyiima y3ak XOCwi1 OYnuim OuaH €Ku
KaTTUK (azazia maxkuiaHaau.

[laliBaHAAIIHUHT Ma3Kyp ycyiauaa, Koujara Kypa, arap MallMHAHUHT Oup
opuraa Oup Heva naiiBanj OMpuUkManap €Ku KarTta ro3ainu Ourra OupukmMa xocui Oyica,
XKapa€HHUHT YHYMOPJIUTH OPTAIH.

bab3u xomnapna ymlOy ycynnan ¢GolpalaHuil NaiBaHi OUPUKMAHUHT TAallIKU
KYpUHUHUILIWHY SAXIIWJIAL, [MalBaHUIall KYJUIAHWUJIAQQUTaH COXaJapHU KEHIauTHpPHIL,
SpUTHO MaWBAHIJANTHUHT KaM TEeXKaMJId yCYJUTApUHU OOIIKACH OWJIaH aaMaIlTHPHUIN B3
AIEKTPOIAPHUHT YHIAMIIMIUTHHA OIIUPUII UMKOHUHU Oepajiu.

bup ityna 6up kanua (10 - 15 taraua) Hykramap tymupud penedau maiBaHIAIT
OHT caMapajiuaup. 3aJBOPIM JJCKTPOJIap BocuTacuaa Oapua  peneduiap Oyitnda
CUKWITaH JeTaiap Kuzuiau. CHKHUII Kydd TabCUPHJIa YUKUKJIApP OMp BaKTHUHT Yy3uzia
yykaau. Mukm Terum xoiuaa (KOHTaKTAa) MEbEPUAArH Yiyamiid KyiiMa y3ak ro3ara
kenagu. [llynnaii kunmmO, Oup MUK WYMJA KyIIMMYa OeNruiaHMaral Ba HYyKTallapH
Oepwiirad Tap3ja >Koujamrad Ky HyKTaJld MaiiBaH1 YOK XOCuiI Oyiaau

¢ K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.83
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Penedu naiiBananam cxemacu:®
1 - TOK KENTHPYBYM JIESKTPOJIAP; 2 -TTaliBaHJIaHAETraH IeTamuiap; 3 - pened;

4 - y3aK.

Peseduin naiBaHyIalIHUHT ad3aJ1 KUXATIAPH KyHHAarujiapaup:

- MAIIMHAHUHT OMp ropUllMaa OUp Heya HyKTanap Oup Wyna naiBaHasiaHaau, Oy sca
MEXHAT YHYMJIOPJIUTUHU OLIUpaad. bup BakTHUHT y3uja maBaHAalaHaIUraH HyKTajap
COHM YCKYHAHUWHT JJIEKTpOJJIapAa 3apyp MalBaHIJall TOKHM Ba KYYMHU XOCHIJ KHUJTUIIDK
MMKOHMSITHTa OOFJIHK (ToTKa mynaTiapaa oup iyna 20 tarada pened naiiBaHjiaHaan);

- MaiBaH OUPUKMIIAp KYT JIEKTPOJIM MallMHaHaNapja HyKTaJld MalBaH/Iallra,
JUCT METAJJIap/iaH scajraH KUYMKPOK, YI4amiid JeTaJUIapHH MaiBaH/JIallra KaparaHjaa
MXYaMPOK KoiIaiaiy;

- penedap HyKTaau NMaiBaHAJANIAarura HucOaTaH KUYMKPOK OpATUKAA (KHIUKPOK
Kajam OujiaH) Ba MalBaHJJIaHAETraH JETAJUIAPHUHT 4YeTUra SIKMHpOK >koinamaau. Ly
Tydailin TasHY 103aCH KMYMK OViraH, JIUMCT MyJaTHaH TallépilaHraH aeTtajuiapra Typiu
MaxkamJiall JieTaulapuHd OMp Heda >KOWMJaH naiiBaH/iad KyHum (ImpuBapka) y4yH
penedau naBaHIanIad GoiaIaHuIl UMKOHU OViaau;

- HyKTajap oJauHaaH peiediap ounan oenruiad Kyuiran ;xouaapaa >kouiaiam.
[TaitBaH 1Al M3MAPUHUHT KAMJIMTH (KUYUKIATH) OUPUKMAHUHT TaIllKU KYPUHUIIUHU
SIXIITAIANIN;

- 1:6 Ba OyHmaH KaTTa HUCOATIW JUCT METAJUIAPHU MMaBaH/JIAIl MyMKHWH;

- 103aCH OKCHUJUIaHTaH JIMCT MyJaTiap sSXIIW NaiBaHJIaHaJu, YyHKU penediapHu
mTamIuIam Ba KaTTa OOCHMM OKCHJ MapJadapuHU KUCMaH €MHUpPaJH, TETuIl (KOHTAaKT)
KApIIWINTUHA KaManTupaau xamaa 6apKapopialiTHPUIaH;

- penednau malBaH/UIAl YCKyHAJIapu KYO DJIEKTPOMJIA HYKTalu TalBaHJIaIl
MalllMHaJIapyura HucOaTaH CoIIapoK.

Peseduin nmaiiBaHpjam KyJUIAaHWIAAUMran coxajap. Penednu maiiBanmimam xap
XWJI Maiijla MaxKamiialll JIeTajuiapy, BTyJIKaliap, ckoOanap, YKiap Ba 11y KaOUJIapHHU JUCT
nyjaaTAaH scairal EUPUKpPOK, OyroMmiap OujiaH OMPUKTUPHUII YUYH SHT KV KYJUTAaHWIAIN.
Penedmap onmatna maiina neraiapaa yjgapHda Ta€prain sxkapaéHu OujiaH Oup BakTIa
COBYKJIAWMH XOCWJI KUJIMHAIU. YJIapHUHT YMYMHH 103aCHU KaTTaJallulIy OujaH MaiBaH.]

s K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
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OMPUKMAaHUHT MYCTaXKamJIMTH XaM MOC paBHIIAa OpTagu. XaJKacuMOH penedau
OyroMiap/a 3ud (repMeTUK) OMpUKManap XOCHUI KUJIHUII MyMKHH.

2.2. YuMa-y4 KOHTAKTJIM NaiBaHJIaIl
Yuma-yu mnaiiBanjyiam €0, KOHTAKTIM NaWBaH/JIAIIHUHT IIYHJAAW TypUHU
aTunaguky, OyHJAa NalWBaHAJIANl JCTAIAPHUHT OupiallTUpWIaAUral OyTyH F03acH,
OyTyH yuMa-y4 OMPUKMII 5K0¥iu Oyiinda amanra omupunanm.

B :T;;;

Yuma-y4 naiiBaHIam cxemacu:!

[TaiiBaH1am yuyyH AeTauiap KUCHUII KypuiMacH €paaMuia MacTKU TOK YTKa3yBUd
AJIEKTpPOJJIapra CHUKWIaaud. by 2JeKTpojjiap KOHTAaKTIM MalWBaHJJAll MalldHACcu
TpaHcPopMaTOpy MKKWJIAMUM YYJFAMUHHHT Xap XWJI MIIOpaad KyTOJapw XucoOJaHaiu.
Toxuu anmanuia® ynaruu (repekirodaren) épaamMua TpaHCHOPMATOPHUHT HKKHAJIAMYH
qyJFfaMyd 3aHXUPUHU TYTAIITUPUO, KapIIMJIMKKA KEATUPHITAH JIeTajllap OpKalM KaTTa
Ky4d TOK YTkazujanu. [llyHIa MKKM AETAJTMHUHT TETUII KapIIWIWTH dBa3ura xajal
axpannd Yuka€TraH HWCCHUKJIWK IMalBaH/IaHAETTaH O3aJlapHUHT METAJUTHUHT SPHII
Xapopatura SKMH XapopaTrada Te3 KU3WIIMHU TabMUHJIaWau. [lertamnap Tanad s>Twiran
napaxaaa KU3uraHjaH KeTUH YYKTUPUII KypuiMacH Epaamuaa O0Cuiau.

FOkopu xapopar Ba OOCHUMHUHI OWprajukaard TabCUpPU TalBaHIaHAETraH
KUCMJIap MaTepuaauiaH yMyMUW KpHUCTal maHxkapa XOCwi OViauimm Tydaiau aeramiap
NalBaHUIAaHUIIIWHA TAbMHAHIAUIH.

VYuma-yu mnaiiBanjiam Oaxapuiauil —ycyiaura Kapad HWKKM acocwil Typra
axpaTuiaau:

1) KapIIWIMK OWJIaH yuMa-y4 naiiBaHIJIallL.

- KapIIWJIWMK OWjaH ydyMma-yd TaWBaHIamiia jaeTauiap aBBal Fs Kyd OuiaH
CUKWJIQJIW Ba TNalBaHmIam TpaHcpopMaropu TapMoKKa yiaHamam. [lerammap opkaiu
nmaBaHyIall TOKUA |pi YTaawm Ba ACTAUIADHUHT JCTAIADHUHT y4Ma-yd OWPHUKHII
YKOMJIapU 3PUII XapopaTura sIKMH xapoparradya acta-CeKMH Kuzunau. KeiuH naiBaHiant
TOKM Y4uO KYHWIaau Ba YYKTUPUII Ky4d KECKHWH OLUMPUIIAAW, IIyHAA yJap yuma-yd
Oupukuil xKoMuaa naedopmanusiaHand. byHaa maiBaHuIaln JKOWWIAH CHUPTIArH
napJajapHUHT OUp KUCMHM CUKWIUO 4YuKaau, (U3UMK KOHTAKT IIaKJIaHAIu Ba OMpUKMa
xocui OViaau.

© K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 84
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Kapmmiuk 6uia yuma-yd naiiBanajiama Oupukma xocun 6ymum cxemacu? (Fg —
OonuIaHFUY Ky4; Fugr. - YYKTUPULT KY4H)

Kapnmnuk OunaH yuma-yd mnaiBaHajamjga OWUPHHYM Tal€prapivk OOCKUYMIA
AeTajiap KaTTa Kyd Tabcupuaa Oup-oupura Teraiu.

WNxxkuHun OOCKMY/a TOK yJIaHUO, OMPUKMAaHMHT €H 103aapy aCOCUN METaJUIHUHT
spuil xapopatu Topyy HEHT (0,8 - 0,9) KHcMU Kajgap K3aupwiagu. MeTalUTHUHT TyTall
KHCMJIapU MabIyM YYKYypJIMKKaya KU3MHIU Ba OMpraiviaa IIACTHK JepopMalUsIaHUII
coaup O0ynaau. IlaiiBananamHuHr aliHU ycynuja MJIacTHK Jedopmanus BaKruaa €H
103aJ1ap/1aH OKCUJUIAPHUHT OMp KUCMU CUKMIUO unKanu. by maiiTina aToMinapHUHT TEPMUK
¢daoynamyBu y3apo TabCUPHUHI aKTHB MapKa3u lo3ara KeJluIIMra Ba KaTTHK (azaza
naiiBaH OMPUKMaHUHT y3WI-KECUJI IIaKJUIaHUIIUTa €paaM Oepaau.

JerannapHu yudujaard napaajiapyd maBaHa OWpUKMa XOCHJ OViuIIMra Karta
TabCUCUp Kypcataau. Ku3aupuin BakThaa XaBO KU3IMPWIAETTAaH ywiapra JAesipid
KapIIWJIUKCU3 KUpUO, YyJIapHM OKCHUIAAM Ba aromjapapo OOfjIaHUIUIAp o3ara
KEJIMIINIa TYCKWHIMK KWiaau. MasKyp YCYJIHUHI alpuM TypJjapuja KyJUITAHWIyBUYU
nalBaHAjall >KOMMHU XUMOSUIAlll OKCHUJUJIAaHWII >Kapa€HIApUHU  CEKUHJIAIITHPAIHN.
Kapmmnuk ounan yuma-yd naiiBaHjamnia OMpuKuIl Aoiuaa oaTtaa OKCUAJIAPHUHT OUp
KHCMH KOJIUO KeTa/id, yjap OMpUKMaHUHT cu(aTHHU EMOHIIAIITUPAIN;

2) 3puTHO YUMa-y4 NaiiBaH/JIalIl.

Oputu®  yuma-yd  madBagmiamjga — jgacTiad  AeTajuiapra  MmadBaHJIaIn
TpaHchopMaTopuaaH KywIaHUI Oepuiian, KeWUH yinap Oup-Oupura SKHHIAMITHPHUIATH.
Jletannap Oup-Oupura TeKKaHa TOKHUHT 3UWIMTH KaTTanaru Ty(Qaian TETHIl KOMUHUHT
alpuM SKOWJIApUIard METaUI Te€3 KU3WMWIM Ba IMOPTIANICMMOH €MUpPWIAAW. 1eruir
XKOMWIapu, S’bHU yJlaruuiap y3JIyKCU3 XOCWJ OYIJIMIM Ba €MUPWJIHUINM, S’bHU yUJIAPHUHT
APUIIM XUCOOUTa JAETALIAPHUHT yuwiapy Kuzuiiau. XKapaéHHUHT oXxupura Keauo ydiapa
Y3JIYKCH3 CYIOK, METAJJT KaTjlaMu o3ara keiaau. by maiTna sSsKkMHJIAITUPUIL TE3JIUTU Ba
YYKTUPHUII KYy4d KECKHH OIIMPUIIAIN; yWwiap Oup-Oupura TyTaiiaad, CYIOK; METaJUTHUHT
Kyl KUCMM CUPTIard napjanap OwiaH Oupra nadBaHmjaml XOMUAAH CUKWIMO 4YUKHUO,
KaJIMHJIAIITaH >KOM - rpar XOcui Kuiaau. [lamBaHIjam TOKM YYKTUPHUIN BaKTWIA V3-
V3UJaH y3UiIaau.

2 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 85
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DpuTu6 ydMa-yd naiBasiania OMpuKMa X0CHII OYIunI cxemacy 2

Oputnd yuma-yd maiBaHjamga OupuHIM OOCKHYAa JeTAIAPHUHT y4iapHu (axkaTt
AJIEKTP KOHTAKT YUyH eTapiu OyiraH KMYMKpPOK Kyd OujaH Oup-Oupura TEKKU3WUJIAIH.
NkxrHun 60CcKuY1a MaBaHJIalI KOWKU KU3IUPUIIAIA Ba SPUTHIIAAN. Yuslap aBBajl KaTTUK
XoJlaTAa TeKKU3WIaJAu, KeHUH 3ca dPUTWITAH METall ylaruwiap KYpUHHIIIA Teraau, 0y
yJlaruwiap BakKT-BaKTHUJla eMUPUIAAU. DPUTUO KU3IUPHILIA YUTIAPHUHT XapOpaTH dPHUII
xapopatura sskuH Oymamu. Karra kecumum netamiap Oy OOCKWUYIaH OJIIMH Yy4YJIapUHU
KHCKa MyJJaT TyTAlIPUUII WYIu Ouinad €Kku Topell MHAYKTOPH OPKalu IOKOPH YaOTOTaIH
tok (FOUT) Ounman Oup 03 KU3AuUpWIaIu. YUYMHUM OOCKMYJA UYYKTUPHUII amalira
omupwiaau. Yuiap Oup-Oupura Te3 AKUHIAMITUPWITAHIA y4JapHU OCpKUTHO TypyBuUd
SpUraH MeTaul mapjajiapu yMyMHH CYIOK IONKa Karjamra Oupiamaiu Ba Cyrok (azana
yMyMHUIl OOfJIaHUIUIAp BYKyAra kenaau. YYKTupuin Ba MmiacTuk aegopManusiiam JaBOM
ATTUPWITaHAA CYIOK METaJl THPKUIIAAH CUKUINO YMKaIu XaMJa OMprUKMa SHIU KaTTHK,
(dazana y3wi-Kecusl IIaKlaHagu. DPUTraH METAUTHUHT OMp KUCMU CUKUJIUMO YMKMacIaH
KOJMO KeTUIIM MyMKHH Ba Oy jkoija maiiBaHj OMpuKMa OUprajvKaa KpUCTaJUIaHMIL
HaTWxacuga Xocus Oynaau. DpuTHO maBaHIANIgA OKCHU]T HapJadapuHu HYKOTHUII aHYya
OCOH. YJIapHUHT KYTI KUCMHU 103a/1a OpUraH MeTaJlI XoJiatuaa 0Yyiub, neraiiap y4wiapuHu
KOIIa0 Typaau Ba UYKTUPUII YOFUJIA YPUTaH MeTasul OuiaH Oupra YyukuoO KeTaau.

Oputn® yuma-yd maBaHJIalll yCyJdu TalBaHJIaaHAAUTaH JeTajjap KyHJaJlaHr
KECUMUHUHT MaTepualii, KaTTa-KUYMKJIUTA Ba IMIAKIUra Kapad, IIyHUHTIEK MaBXKYy.l
YCKyHaJIapHU XamJla OWpUKMaHMHT cudarura Kylwiagurad TanadaapHu HWHoOATra
OJIMHT'aH X0J1/1a TaHJIaHAU:

- KapUIWIMK OWJIaH MailBakIjall OpKaJlh acOCaH KMYMKPOK KecUMIM (Kynu OuiaH
250 MM?) neTamnap OUPMKTHPUIANN;

- xecumu 1000 MM? raua GYIIran geTamiap y3IyKCH3 SpUTHO NaiiBaHIaHagu (dpULI
XKapaCHUHT Y3-Y3uJaH pOCTIIAHUIIM EMOH OyiaraHu y4yyH OYyHJaH KaTrTa KeCUMJIU
neTamuiapHu Oy ycyiaa naiBaniad oyamMaiiam);

- GMp 03 KM3JMPraH X0JI1a SpUTHO KapIuuiauk Oounad naisasiam 5000-10000 Mm?
M Kecuknap 6unad derapananagy. Kecumu 10000 MM? 1ad kaTTa geTajiap naiiBaHiant
TpaHC(HOPMATOPUHUHT KYWIAHHUIIIA Ba XapaKaTIAHYBYM KUCKUYHH Y3aTHUII TE3JIUTH
JacTyp OwiaH OOmKapWIyBYM MallIMHAJIApAA Y3IyKCH3 SPUTHO MaiBaH | IaHA TN,

Yuma-yuy mnaiBanialml  KyJUIAHWIAIMraH coxajgap. KoHTakmim yuma-yd
MaBaH 1Al KyMHUIArd X0JUIapAa KEHT KyJUIaHWIA/IN:

1 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 84
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- IpoKaTnaH y3yH Oyromiap (KO3OHJAPHUHT KHU3UII [03acCHAAard KyBypAaH
WIIUTAHTAH 3MEEBUKIIAp, TEMHUP WYJ pemnciapu, TeMUp-OETOH apMarypacH, Y3IyKCH3
MpOKAaTIall apoUTH/Ia TAHABOPJIAP) OJHII YUYH;

- OJIMA TaHaBoOpyap (3aroToBKajap)aaH Mypakkad aetamuiap (YUuIll ammapatiapw
[IACCUJIAPUHUHT KUCMJIapH, TOPTKWJIAp, BaJjIap, aBTOMOOWJUTAPHUHT KapAaHIN BaJUlapu
Ba 0.) Taii€éprant yayH;

- TyTalml IIaKjigard Mypakkad getaiap (aBTOMOOWS — FHUIIUPAKIIPHHUHT
TYFUHJIApW, PEaKTUB JBUTATCIUIADHUHT OWKpIWK dYamOapakiapu, IIIaHTOYTap,
3aHKUpIIap OYyFuHIapu Ba 0.) scalll y4yH;

- JICTUpJIAaHTaH TyJaTiIapHU TeXall Makcamuaa (acOOOHMHT WI KHUCMH Te3Kecap
nyJIaTaaH, KyWpyK KHCMH 3ca YTASpOI €KUM KaM JISTUPJIaHTaH MTyIaT]aH UIIIaHaIH ).

VYuma-yu naiiBan/iam Ounad OaxxapuiiraH HaMyHaBUH JeTaap:
a — KOMMAaKT npouiuid y3yH yiuaMiau Oyromiap, KyBypJap, penciap; 0 — Baiap;
B — aBTOMOOWJIAp OpKa KYNPUTMHUHT FUIO(PU; T — IOPru3ruy OJOKW; A — FUIAUPAK
TYFUHHHU, XaJIKajaap; € — KeCyBUM ac000, Iopru3ruujiap KiamnaHsiap; K — 3aHXKup.

HA3OPAT CABOJIUIAPH:
1. Penedu naliBanasIallHUHT MOXUSATA HUAIaH HOOpaT?
2. Penednu nmaliBanan Kaiicu coxanap/a KyUTaHHIaIu?
3. Penedu naliBanayiaitHUHT KaHaan ad3ammkiaapu 6op?
4, Kapmunuk Owiad ydma-yd nadBaHjiamiga OWpUKMa XOCHJI KWJIWIN KaHJan
OOCKUYJIapHU ¥3 Wuura ojiaau?
5. Dputub yuma-yd naiBaHJIAITHUHT MOXUSTUHN alTHO OCpUHT.
6. Yuma-yu naiiBanian ycyiu KaHaai napamerpiapra kapad taniaHaan?
7. Yuma-y4 naliBaHAJIalll Kalicu coxanap/ia KyJJIaHuIaan?

1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.

2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p

3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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3-maB3y. CoBYK xoJ1aT1a, 1u¢Py3noH, yJbTpa TOBYLI épAaMuia Ba MIIKAJIA0
naBaHIJIAll TEXHOJOTHACH Ba JKUX03JIapH

Peixka:

3.1. CoByk xoJaT/aa nmaBaHIaII

3.2. Iuddy3non maiiBananmi

3.3. YaeTpaToByI €paMuia maiBajiart
3.4. Nmkanad naiiBaHianl

Tasinu cy3 Ba mOopasap: naiBaHJiall, COBYK Xo0JaT/aa mnaBanjiamn, 1udpdy3ruoH
navBaniam, Auddy3us, yapTpaToByIl EplaMuja MNaiBajyiail, MIKanad maiBaHIyIall,
UIIKAJIAHHIII

3.1. CoByK xo0J1aTAa nmaiBaHJIaIl

Mertamiapau COBYK XojaTAa MNallBaHUIAll 4YyKyp YTMHILJAH Oepu KYJUITaHWINO
kenMokaa. COBYK XoOJiaTaa ManBaHIlall TapUXWHUHT 3aMOHaBUi naBpu 1948 uwnmna
AHrnusna 0axxapuiarad TaaAKUKOTIap/iaH OOIUIaHaIH.

CoByk xonaT/aa MmaBaH/JIaIl - MalBaHJIaHAAUTaH KUCMJIAPHU aHYarvHa IJIACTUK
nedopmanysIaral Xoi1a, TallKd HCCHKIMK MaHOalapu OWIaH KU3JupMacaaH OOCHM
OwtaH naiiBarian. 4

CoByk xoarja maBaHyIall yCyJW IJIACTUK jAedopManusiianiaad (oiigaianuiira
acocnanrad. llmactuk nedopmarusiiam €pramMuia, MaiBaHAIaHAETTaH 103aJard MypT
OKCHJ| TapJlacy, SbHU METAJUIAPHUHT OUPUKHINNTA XATaKUT OEpyBUM aCOCHM TYCUK,
napyanad TanulaHaad. bupuKTHpWIaéTraH MeTaliap opacujia MeTaid OOTJIaHMIILIap
103ara KeJWIIM XUCOOWTra SXJIUT MEeTaul OMpuKMa Xocwsl Oynamu. YOy OofiaHUIILIap
oupukTHpunaétran Meramiap rozamapu (2-8)107 MM arpodmia SAKMHIAIITHPUITAHIA
AJIEKTPOH OYJyT XOCUJI OYJIMINKM HaTHXKacuja aTomiap opacuja ro3ara kenaaud. by Oymyt
MKKaJla METaJIJT F03aHUHT MOHJIAHTaH aTomyiapy OWJIaH ¥3apo TabCUpJIallaIu.

CoByK x07aT/Ja MaBaHJIAIIHUHT aB3AJUIAKIIAPU:

- HApXU ap30HJIUTH;

- YHYMJIOPJIUTU FOKOPH;

- ¢HFUH TIOpTJall XaB(PCUBIUTY MYXUTHJA UILJIAPHU aBTOMAaTH3ALMsIAIl UMKOHU
MaBXKYIJIUTH;

- U30JIALINS KOTUIAHTaH JCTAJJIAPHU MMaiBaHJIall MMKOHU OOPJIUTH.

CoByk xoyatna madBaHmjam OwujlaH FOKOPU IUIACTUK XYCYCHSITTa dra MeTajuiap
naiBaHj1alll MyMKUH: QIFOMUHUI Ba YHUHT KOTUIIMalapy, MUC Ba YHUHT KOTUIIMAalapH,
KaJIMUM, HUKEN, KYPFOIINH, KaJlaid, IINHK, TUTaH, KyMyIl Ba Oomkanap. by malBanmmar
YCYJIH Typiu XWJl METAJUIApHU MailBaHIJala WIUIaTUIaAu, MacallaH, MUCHU alllOMUH
OnlaH MmaWBaHIaIIA.

Canoat/a acocad MKKHU Typ MalBBaH/JIAI YCYJIW UIIJIATUIAIU: YCTMA-YCT MTaiBaHjIall Ba
y4uMa-yy IaiBaHJIalll.

14 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 92
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VYerma-yer maiiBanasianiaa MaiBaaHAJIaHA€TraH JeTAJUIApHA yCTMa-yCcT TaxJiad
npecc octura Kyhnianu. [laiiBann OupuKMa AeTajulapHH IUIACTUK JedOopMalusIaHUIn
xucobura Oymanu.

Amanuéraa Kydujard mnadBaHjjiall yCyJUIapu MIUIATWIIQIU: TMalBaHJIaHAETTaH
JETAJIHA OJAUHAAH KHCMAclIaH, MaiBaHJIaHA€TraH JeTaJUIapHU OJIIMHIAH KUCHO,
naiBaH/JIaHAETIaH JIeTauIapHU OMp TOMOHHUHM Jiepopmanusiiab.

1) letaymuiapHu oiiMHAAH KMCMAaclaH HYKTaJlu HaiBaH/JIalll.

[TatBanananaérran aeTauiapHy OJAWHIAH KUCMACIAH COBYK XOJIaT/1a HyKTAJIN
naiBaHUIaIl CXEMAaCH:
1 - maiiBanasiaHaéTraH jaerauiap; 2 - MyaHCoH.

[TaiiBanamra Ta€piaHrad Jeramiap 1, YKIONUIM >KOWIAIraH IyaHCOHJIAp
opacuaa ypHatwiaau 2. Kyunanum tabCcup 3Traiaa NyaHCOHJIAPHUHT UIYU JYHTIIUKIapH
naBaHajam y4yyH MabiyM Jedopmanusara odra  OyiaryH4a  METaUTHM — 33a]H.
[lyaHCOHJIapHUHT UIIYU AYHTIUKIAPUHUHT SHT pallioHal MAaKIu — Oy TYFpu Oypuakiiv Ba
nymanok. [lyaHCOHHUHI WINYM AYHTJIMTMHUHT 3HU Ba AMAMETPUHU MalBaHIaHAETraH
IeTal KAJIMHINTH 1-3 ra TeHr KUiInO OJIMHAIH.

2) Jletannu onauHAaH KUCUO OakapuiiauraH HyKTaJIM MaiiBaH J1all.

’ 3
1= 2
2aR !
..
A 171
' -2,
3

[NTafiBannmanaéTrad AeTaUIapHU OJIMHIAH KUCHO Oa’kapuiaJauraH COBYK XOJIaTaa
HYKTaJIM TTaBaH 1Al YA3MACH.

Kucknumap 2 opacujard JeTajgHd ITyaHCOHHHUHI WINYM AyHIJIMKJIapurada 3
a3wianu. [IlyHu xcuobura naiiBanajiaHaéTran aetajuiap Kuiaiuimuy Oaprapad sTuiaau
Ba TMaiBaHJ OWPUKMAHUHT MYCTaxKaMjuru omupuiaaud. by ycynga mnaiiBanmiamga
kucknuma Oocumau 29,4-49Mlla xuaub® onumm TaBcus dStuiaad. KucKud  103acu
MyaHCOHHUHT UIIIYM AYHTIUK to3acuaad 15-20 maptara opTuk OYIuIIM Kepak.

3) bup Tomonnu nedopmanusan OunaH HyKTalIu MaiBaHIall.
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byHmaii namBanmiam ycyiau IIyHAAW Xodamiapaa KyJUIAaHWIAJAWKW, TTauBaH[
OMPUKMAHUHT 03acUTa yTa TEKHC X0JaTAa OYIuIy Tanadu Kyuirad Oyicarusa.

-I ---""'"j
2

[TaliBanayaHa€Trad AeTajgHu OMp TOMOHIM AeopMalMsuIall OMIaH COBYK X0JIaTaa
HYKTQJIU MMaiiBaHTjIall Yu3MacCH.

by xonmatma ycTtMma-ycT mnadBaHmiaHa€Tran geramiap | Tekuc acocna 4
YKOMITaIaan, UITYM MyaHCOH 3 3ca Tajnad STWTaH IIakj Ba yiuaM Oyinua 11y Jeraira
oocunaau.

bup Tomonnm gedopmanusutamiga maBaHi OMPUKMAHUHT MYCTaXKaMIIUTH
naiBaHIJIaHAETraH JACTATHUHT KAIMHIUTUIa HUCOaTaH MmyaHCoOH OMiIaH O0CHUIl YyKypIUTH
60% uvamacua 6ynrania MakcuMal Japaxara eTaju.

3.2. Inddy3non naiiBaHaam

Juddy3ron nmaiiBanaiam 6ocuM OuiaH MailBaHUIAll yCYJUIApU TYpyXHUra KUpaJu,
OyHJa maiiBaHJIaHAETraH KUCMJIAPHUHT TUIACTUK Je(opMalUsIaHUII 3Ba3ura OMpUKHILN
SpUIL XapOpaTHUJaH MACT Xapoparnaa, sSbHU KAaTTHK (a3zaga amanra omaad. Maskyp
YCYJHUHT y3HUra XOC XyCyCHSITU  UIYHJIaKM, HHUCOAaTaH yH4Ya KarTta OyiMaraH KOJJIHUK
nedopmanus I0KopH Xxapopataan Goiinananuianm.

Kapaénnu maiiBaniamga MabiyMm OYiTraH KYNWTHHA UCCKJIWK MaHOajapujiaH
¢doiinanann® amanra OMMPHUII MYMKHMH. WHAYKIHMOH, paauanuoH, 3JIEKTPOH-HYP
épamMuia KW3AMPUIN,  I[IYHUHTACK VYTYyBUM TOK OWJIaH KU3IUPHUII Xamjaa Ty3Jap
pUTMACH]Ia KU3IUPHUILJIAH aMalljia SHT KYTI (poii1amaHuiaim.

[TatiBananam maTiaa OUPUKTUPIIIAETTAH AeTaiap Oup-Oupura TYFpUIaH-TYFPU
&xu KaTmamiap (osara €xya KyKyH KUCTUpPMAaIap, KOTUIaMmaliap) OpKajlu TEKKU3UIIAIH.

Juddy3ron naiiBananam KynuHYa Bakyymaa oiaub Oopunaau. AMMO kapaéHHU
XUMOSI €KUM THUKJIAI ra3jiapu €XyJl YJIApHUHT apajaliMaiapd MyXUTHJIa aMajira OLIMPHUII
XaM MYMKHUH (HazopaT KWIMHaauraH Myxutaa auddys3uoH maiBanmiam). Kucnopoara
yHYa AKUMH OYIMaraH mMarepuajUlapHy NadBaHJIaNIa xKapa€HHU XaTTO XaBoja XaM 0JIh0
o6opumt MmyMkuH. Jnuddy3non nailBaniail yuyH MyXuT cudaTuaa Ty3aap 3puTMagapuiad
xaM (oiinananca Oynaau, yinap allHU MalTAa MCCUKIMK MaHOalapu Ba3udacuHU Xam
Oaxxapaau.

15 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p. 92
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Juddy3uon OMPUKTUPUIL OpKaIM MaldBaHJIAI >KapaéHH IIapTId PBBUIIAA UKKU
O0ockuura OynuHaIu.

bupunun Oockuyma mMaTepuauiap IOKOpU XapopaTrada KU3AMpWIagd Ba OOCHUM
Oepuinanu, HaTHXKajga OWp-Oupura Terud TypraH o3anapiard MUKPOUMKHUKIIAp IJIACTHK
nedopManysUIaHaId TYPJIH Tapaajiap eMUpWIaau xamra nykosiaan. byaaa meramu Oup-
Oupura TYFpUAAH-TYFpH TeruO TypyBud (KOHTAKT) Kymiaa® kucmiap (MeTtaysn Oofjap)
xocui OVianau.

HNkkuHyn Oockuyga KOJUO KETraH MUKPOHOTEKUCIMKIAp WYyKOTWIAIW Ba CHHTHUII
(muddy3ust) Tabcupuaa y3apo OMPUKHUII XaKMUK 30HACH F03ara KeJau.

Juddy3roH naiBaHATaITHUHT aB3aUIUKIAPU:

- KHHMHYWINKCU3 TypJiM MaTepraIapHU MaiBaHIalll UMKOHUATH MaBxKy/l (TyaaT
OwIaH YysSHHM, MYJaT OWUjaH TUTAHHM, ITyJIaT OMIaH HUOOUWIHU, IyiaT OuiaH BoJadpaMHH,
MYJIATHU METaJUIKEpaMuKa OuilaH, MIaTUHAHU TUTaH OuJiaH, OITUHHU OpoH3a OujiaH Ba
XaK030.);

- TypJ¥ KQIUHIUKIATY JeTaJUTapHU MalBaHIJIall UMKOHUSTH MaBKy/IJTUTH,

- acoCui MeTasll Ba MaBaHJ OMPUKMa METAJUIAPUHUA MYCTaXKaMJIMTHHHU OUp TEKUC
TabMUHJIAU Y,

- MaiiBaHJ1all >kapa€Hu1a METasll SpUILN WYK, OKuOaTAa naBang OupukMara EMOH
TabCUP ATYBYU METAJUTYPTUK TAbCUP dTMANIN, KOHCTPYKIIUSHHI UIILTA0 YHKUTIT
ap30HJIaIlaIN.

Juddy3ron naiBaHAIaITHUHT KAMYIUKIIAPU:

- MaBaH 1Al UKJIMHUHT TaBOMUMIIMTH YYYH UIIIA0 YUKUII )KapacHu
YHYMJIOPJIUTH TIACT;

- )KUX03J1ap Ba TEXHOJOTUK MOCIIaMaJlapHUHT MypaKkKaOIuTry, OUp BaKTHUHT y3U/a
KHU3UII Ba IOKJIaMara TabCUPJIaHUIIIH;

- KOHTAKTJIM 1032 cuarura 1okopu Tajgadiap KyHUIHIIH.

Huddys3non naiBaniam aManuéTiaa HKKITa TEXHOJIOTHK KapaéH KYIIaHIINIIHA
MabJIyM:

1) Opkun nedopmanusnam cxemacu 0yitnua qudpy3roH naBananam — OyHaa

OKYBYAHJIMK YC€rapacuiad 1macTt 65’7J'IFEIH I[OI/IMI/Iﬁ Ky4JIaHUWII nIaTuJIaau.
1

)\
//&%

—_]

\/
A

[T 3
Vi

OpkuH Aedopmanusiiai cxeMmacu oyiinyua quddy3uoH naiBaHIall:
1 - roxmam TH3UMU; 2 - KU3IUPrud; 3 - aeTanap.
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2) MaxOypuii nedopmanusiiam cxemacu Oyiinda nuddy3non maBaHiam —
OyHJa Ky4IaHHUII Ba TJIACTUK JAehOopMaIlisUTaHUII TaiBaHJIaI )kapaéHua pOCTIaHyBUN
TE3JIUK OWJIaH XapaKaTJIaHyBYH Maxcyc Kypuima OuiiaH TabMHUHIAHAIH.

W22
b

NN A

1

MaxOypuit nepopmarnusnanm cxemacu Oyinda qudPy3uoH naBaHIan:
1 - roxnam TM3UMU; 2 - KU3OUpruy; 3 - getajap.

3.3. YarTparoByu épaamMmujaa naiBanaian

VYarpartoByi €paramuaa naBanam — Oy TaAKUKOTHUHT PUBOKJIAHUIN AaBpu 20 —
gy acpHuHr 30-40 HuapujgaH OomuiaHrad. Ymly >kapa€HHUHI O4MJIdIIUTa cabad
KOHTAKTJW MalBaHjyIall OwiaH OOFJMK OYJraH ro3ajlapHU TO3alalllja KYyJUIaHWJIaJIUraH
YJITPATOBYII TYJIKUHIAP OuIan Gormukaup. o

VYarparoBym €paamuaa madBaHIjaml - YATPATOBYII TeOpaHUIUIApU TabCUpUIA
amajira omupwIyBYM OocuM OuiaH mnaiBaHajgam. MeTamiapHu yaTpaToOBYyLI €plaMua
naBaHJaIIa aXpaliMac OUpPUKMa OMPUKTUPHIATUTAH KUCMJIAPHU HHUCOATaH KUYUK
(MuKpocxemanap Ba SpUM YTKa3ruwid acOobiap KUCMIIApUHU  OWPHUKTHUPUIIIA
HIOTOHHUHT YHIaH OUp yIyIu €Ku OMpIUTHra TEHT XaMJa HucOaTaH KaJIMH TYHyKaJapHH
oupuktupumaa 10* H nan xarra 6ynMaran) Kyd4 OMJIaH CHKWII Ba aliHM BakKT[a TETHUII
(xonTakT) xomura 15 - 80 kx['11 wacTroTamum MexaHWUK TeOpaHUITIAP TAbBCUP STUPHII
xKapaCHuIa X0CHII Oyau.

VYarparoBym €pmamuaa TadBaHIamiia OWpuUKMa XOCHJI OYIUINHM y4yH 3apyp
apOUT OUPUKTUPUIAETIAaH KUCMJIAPHUHT OWp-OMpHUra TEeruml Xouuaa MeXaHUK
TeOpaHUIIIap MaBXYUIMTU HATHXKacuja to3ara Kenaau. TeOpaHuIll SHEPTUACH Mypakkao
YY3WINII, CUKWIIMII Ba KECWJINII 3YPUKWILLIAPUHU XOCWI Kuiaau. bupukrupunaérran
METAJJIAPHUHT ATWIYBUAHJIUK dYerapacujaH ommb KeTraHja yJapHUHT TETHUII >XOWuja
miaacTuk aedopmanusa comup Oynamu. Ilmactuk nedopmainusi Ba yJITpaTOBYIIHUHT
aXpaTyBUd (AMCHEPCIIOBUM) TabCUPH HATWXKACUIA TypJd XWJI CHUPTKH Tapaajiap
EMUPWIAIM Ba WYKONAaIW Xamja MaBaHa OupukMa xocwa Oymamau. Terum >xoitmmaru
Xapopart oaaraa OwpukTHpWiIaéTrad Metamuiap spuii xapopatununur 0,3 - 0,5 kucmugan
OpTUK OYMaiiiu.

YarparoByi €pramMu/ia nanBaHJIalIHUHT aB3AJUIHKIIAPH

1 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.89



- MaBaH/JIall METAJUTHA KaTTHK XOJaTUAAa KU3IupMaciaH Oakapuiaau, HaTHXaaa
OupukMa Xynyauaa MYpT UHTEPMETAUTAJJIAp XOCWJI OYIuImra MoWni KUMEBUN (aoi
MeTaJuIap Ba TypJIu KHHCIIA METAJUTapHA OMPHUKTUPUIIT UMKOHUHH Oepaiu;

- UIHTWYKa JeTa/VIapHU MMalBaH j1all UMKOHUHU Oepaiu;

- maiiBaH; OWpUKMa lo3ajapura TO3aJuK Tanabjlapu yHYa IOKOPU HMACIUTHU
KOIUIaHTaH, OKCHUJUIAIITaH JeTall I03aJlapyjia, XaMmaa TYpJIu HU30JISIIIUOH KaTiaMu MaBxKy/l
103aJIapHU MalBaHUIalll IMKOHUHH SIpAaTa/iy;

- MacT MaWBaHAJaNl Ky4laHUIUIApU UIUIATHIMIIA XUcoOMWra AeTall fo3ajiapu Kam
nedopmalusIaHaIg;

- MaiBaHIJIall Kapa€HUHUHT aBTOMATJIMIITUPUIIAIIN COAMA.

VYarparoBym €paamua naiiBasiam OyroMiIapHUHT Typiau sneMmentiapuau 0,005
— 3,0 mm kamuaukaa €éku 0,01 — 0,5 MM auameTpna OViarad yiayamiaapHU MaiBaHjIall
MMKOHMHM Oepaau. VYITpaToByll ¢EpAaMuaa MaBaHJIAIIHUHT  KYJUIalll  COXacH
KyHuJarwiapaup:  sSpUMyKa3ruujiap,  JJEKTPOHMKAa  y4yH  MHKpoacboO  Ba
MUKpPODJIEMEHTJIAp, KOHJIEHCATOpJap, pefie, cakjaruwiap Ba OONIKAJapHU MILUIA0
YUKUIIA KYJUTAHUIAIH.

117

VYarparoByi €épaamMuaa METAJIAPHU MMaiBaHAJIall YYyH HAMYHaBUN TeOpaHUIIT
TH3UMJIapU cxeMacu'’;
a — Oyiinama; 0 — Oyillama-kyHanaHr; B — OyiiiaMa-BepTUKAI; T — Oypaima;
1 - ysraptupruy; 2 - TYIKUH YTKa3yBUM OYfuH; 3 - aKycTUK OymaTtkuy; 4 -
MaBaHIAII YYJIUTHY; 5 - MalBaHJIAHAETTaH IeTajuiap.

3.4. Umkanad nmaiBaHjiamn
Nmkamad naiiBanmiam aed, Oup-Oupura CHKWIMO TypraH Ba HUCOWM Xapakatja
UINTHPOK 3TAJUTaH UKKHWTA TaHABOPHUHI TETHII 03acHia XOCHJI OYIIyBUM MCCHUKJIHMKIAH
dolimananum XpcoOWra amanra OIIUPWIAJWIAH aXpaiMa OWpHUKMa XOCHJI KHIJIHII
TEXHOJIOTUK >KapacHUHU avrtunamm.t®  Hucouit XapakaT y3wirasga &ku OaramMom

7 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.86

1 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.86
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TyXTaranja uWIIKaga® malBaHANAll YYKAWIANl Ky4MHH KyHHuIl OuiaaH HHUXOSCUTa
eTKaYnIIaau.

[TatiBanm OupuwkMma, 6ocuM OWiIaH MalBaHUIAIIHUHT OOIIKAa yCyJapuaa OyiraHu
KalOu, mnaiiBaHAMaHaéTraH TaHABOPJAPHUHT Oup-Oupura Teru® TypyBUH XaKMIapu
MIaCTUK JAedopMalMsIaHUIIM HaTWKacuaa ro3ara kenaau. Mmkanu maidBaHIIalTHHUHT
bapkiu XyCyCHSITH HIyHIaH MOOpaTKu, OyHJa MCCHKIWK HWITKAJaHyBYH F03ajap Y3apo
XapakaTJaHTaHJa BY)XKyJra KeTyBUM HIIKAJIaHUII Ky4JapyuHU eHruira capgiaHyBud
UITUHUHT TYFPUIAH-TYFPU Y3TapuIlld XUCOOUTa XOCHII OYIau.

Nimkanab naiBaHJIaIIHUHT aB3aJUTUKIIApU:

- MaiiBaH1 OMPUKMAHUHT IOKOPH CU(DATIIN OaKapUITUIIIH;

- )Kapa€HHUHT IOKOPU YHYMIOPJINTH;

- TYPJIM )KMHCJIM METAJUIAPHY NailBaHIJIalll UMKOHHU MaBKYUIUTH.

Nimkanab naiBaHTaAITHUHT KaMYUIHKIIApU:

- MaBKy/Jl MIIKanab maifBaHIIall MANIMHAIAPY KYHIAIaHT KecuM ro3anapu 150 mm?

JlaH KaTTa OyJaraH TaHOBAPJIAPHUA OMPHUKTUPUIL UMKOHHUITH MYK.
t z 3

Rotating motor Workpiece Hydraulic cylinder

1 _DNAM 72/
Iy EE[[W

V3nykcens ropruszu6 unmkana6 naiiBanmiam cxemac:
1 - TopMO3; 2 - maiiBaHyIaHAETraH TaHaBoOpJap.

n 0

Ha3zopar caBoJsiapu:
1. CoByk xoJatja naBaHJIAIIHUHT MOXUATH HUMaJIaH noopat?
2. CoByK XxoJat/a maiBaHjIaIl yCyJiapy KaHaai kiaccupukansiaHaam?
3. Anddy3ron naBaHIJIAITHUHT MOXUSATH HUMaAaH uoopar?
4. Inddy3non maitBan1aIn ycyuiapy Kanaan kiaccuuranusianagm?
5. ¥YasTparoBym €épaaMuia naiiBaHUIAHAHT KaHai ad3amiukiapu 6op?
6. Mmkanad naiiBaHJIaTHUHT MOXUSTHHHN aUTHO OCPUHT.

®ONJTAJTAHUITAH ATABUETJIAP:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p

1 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.86
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3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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4-maB3y. TepMokoMIIpecCHOH, NPOKATKAJA0, MOPTIATHO, OKOPH YaCTOTAJIU
BAa MATHUT-MMITYJICJIHM NABAHAJIAII TEXHOJOTHSICH BA JKMUX03J1apH

Pexa:
4.1. TepMOKOMIIPECCUOH NailBaH 1Al
4.2. TTpoxaTkanal nmaiiBaHaIamnI
4.3. [lopTnatu6 naitBanjani.
4.4, FOxopu yacToTaM maiBaH/JIalll.
4.5. Maraut-umMnyJiciav rnaiBaHjianm.

Tasinu ubopagap: TSpMOKOMIIPECCHOH TaBaH/JIAII, TEPMOKOMIIEPCCHS, TPOKATKAIA0
naiiBaH A, MOPTIATHO TaiBaHAJAII, OKOPH YacTOTald TaiBaHAJAII, CHPTKH
s dexT, SKUHIUK dPPEKT, MAarHUT-UMITYJICITH TalBaH1JI1aIIl

4.1. TepMOKOMIIPECCHOH NMaBAHAJIALL
TepMokoMnpeccHoH MaBaHAJIall — OUPUKTHPUIAETIAH ACTAUIAPHU KU3TUPHO
0ocMM OCTHAAa MHKpPO MalBaHMJaUIUp. TEepMOKOMIIPECCMOH MalBaHIJIAll —SPUM
YTKa3ruwid MHKPO YCKYHAJIApPHUM BAa CUMJIM YTKA3TUWIM TYypJd KOPIYCIW HWHTErPAIl
CXEMaJIapHU MUFUIIAA )KyJ1a KEHT KYJUIAHWIAIN.
TepMmokoMnpeccHoH MalBaH/UIAIHUHT TypJlapd acocuid yd ajoMar Oyiinua

TaBcudIaHaIN:
1) Ku3AMpHII YCYyau Oyiinda;
Fom f‘&ml Fex
7 ) 7
I o [ . e 2
== ~-
2 zZ
J § J 5 J
i ¥
d g ¢ 5 8
Kuzaupui ycynura HucOaTan TepMOKOMIIPECCUSIHUHT TYPIUIIUTH:
a — (dakaTruHa WITYd CTOJMHUHT KU3IUPWIUIIK, O — WIIYd acOOOHWHT
KU3UPWINIIN; B — WITYM CTOJN Ba acO0OHWM OapaBap Kuzaupuiin; 1 — umram ac6o0; 2 —
VyinaHyBUM cUM; 3 — SpPUM YTKa3rUWIM acOOOHUHI KpUCTAIM; 4 — WIIYM CTON4Ya; 5 —

KU3MPUILI yYyH YpaMacCHM.
2) OupuKMaHu Oa)kapuill yCyiau Oyinya;

bupukma 6axkapuin ycynu 6yitnua TepMOKOMIPECCHUOH NMaliBaHAJIAI YCYIUIapu:
a — yCcTMa-ycT; 0 — yama-yd.
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3) xocuy OynaraH OMpHKMa Typu Oyiinda, WIIIaTHIAETIaH ac000 MmakKIura OOFIIUK
oynran

Nmnatunaérran ac6o0 makiaum Oyiinya TEpMOKOMIIPECCHOH OWpUKMaIapHUHT
acocuii Typnapu:2°

a — TEeKHC MaBaHj HyKTa KYypUHHUIIKIA (MIOHA OWJIaH TepMOKOMIIpeccHs); 0 — MUX
KAJITIOK KYPUHUIIIN/IA; B — MyCTaxXKaM Kuppa OWIaH; T - «0amiK Ky3u» TypiIu.

4.2. Ilpokatyiad naiipanajiam

IIpokaTaad naiiBangam Wynu OWIaH Typiau BazudanapHu Oa)kapyBuM MKKHU Ba
VHAAH OpPTUK Karinamiap (TapkuOuid KuUCMJap)JaH TallKWi TONAAUTraH MeTall
KOHCTpYKIMsIap Xocull KuinHaau. Kyd snemeHTH BasupacuHU OakapyBUM KaTyiam
acocuit kKamiam gedmnand. KoHCTpykuusuiapra KydwiaauraH —Tanabmap — OwiiaH
OeNruiIaHyBUM MaxcyC Xoccajapra sra OyiraH Karjiam KoIjlama Katjiam Je0 arajajim.
Kommara kypa, acocuwil KaTiiam KoIjlaMa KaTjgamMra HucOaTaH KaJMHPOK OViaau Ba
ap30HPOK, MaTepuaiaH Tal€piIaHau.

[TaitBanIam »kapa€Hu MIACTUK METAUIApJIaH KYI KaTJlaMJId MaTepUajuiap oJvmaa
OMpUKTHpHWIIAUIaH MaTepHaJUIapHU KU3AMpraH Xosjga (MCCHK, ycyina Mpokatiiad
nmaiBaHjyIalll) Ba COBYK XoJsaraa (COBYKJIaliMH mpokaTna® malBaHaIami) amaira
Oumupuianmm MyMKHH.

[Ipokarnal maiiBaniam OocuMm OwilaH TaWBaHIAIIHUHT Oup Typu OYnuod, OyHia
naBaH OupUKMa y3apo TabCUpJANlyB BaKTH KaM OyiraHu Xxojga MaxOoypu
nedopMalusIIall MapouTUHAA XOCUI KUIHHAIH.

[Ipokarnab maiiBaH 1Al CXEMacCH:

2 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.90
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1 - Banuk; 2 - naiiBaHyIaHAETraH TaHABoOpJap.
[Tpokarnad maiiBanmiam OuIaH KOppo3ust OapAoLl, aHTU(PPUKIIMOH, OJIOB OapAOII
Ba JICKOPAaTUB KYI KaTJaMJIM KOHCTPYKUMSUIApHH TMalBaHIJIall MYMKWH, YJapHUHT
KYHIAJIaHT KECHM [03aJIapu pacMia KypcaTHIITaH.

[TaiiBan OupHKMaIapHUHT KYHJAIaHT KECUM NpoUILIapu:

1 — KanuH TyHyKaJld KOppo3usl Oaploml myjnaT; 2 — KaJIWH TYHYKajld y4 KaTJIamJid
MIIKAJAHUIITAa YUIaMITF; 3 — Maxaiduil Koriam OuiaH KecyBud acoo0 y4dyH TyHyKaiu; 4-
10 — daconam xopposus Oapaom; 11 — Fe-Ni ukku karamanm tacma; 12 — Al-Fe-Ni yu
KATJIaMJIM TacMa.

4.3. lMopTiaaTud nmaiBaHjaam
[TopTmatn® naiiBanmmam — OocuM OWJIaH TaWBaH/JIAIHUHT MOPTJIOBYAH MOJIIA
3apsyIM TIOpTJIaraHja aKpaand YMKaJIWraH dHEPrusi TabCUpHUAa aMalira OIIUPHIITYBUA OHUp

21
TypUAUD.

K¥3panmac minactiuHa 4 Ba XapakaTiaHyBUM IUIACTUHA 3 Oypuak yuujaaH oepuiras h
Macodana - o Oypyak OCTHIA JSKOWIAIITUPUIAIHA. XapaKaTJIaHyBUM IUIaCTUHAra

MOPTJIOBYAH MOJJA 3apsau 2 Kyhwriaaud. bypuak ywura naeroHarop 1 ypHaTtwianw.
[laiiBanamam TasHy S5 (MeTaul, KyMm) YycTuaa Oaxapuinagu. XapakaTjaHyBUH
IUIaCTUHAHUHT 103M, KOMJara Kypa, acoCHil IJIaCTUHAHUHT IO3UJAaH Karra Oynanu.
[lopTioBYaH  MOAJEHHMHI TEKHC 3apsAld *KyJa Te3 MopTiiaranja (IeToHauus) mopTiall
MaxCyJUIApUHUHT €H TOMOHTa OTWIMII 3(QQEKTH TabCUPUHUA KaMaWTUPUIL YYYH
XapakaTjJaHyBYH IJIACTUHA aCOCHUH IJIACTHHA TEMAachAa OCHIINO TYpHUILH 3apyp.

—y» Detonation front

TR Exp!o@.iua
| Plating
—— o Distance
Base material
G icica

SR N NNRO

[opTaaTn6 Oypyak OCTHIA MalBaHIAII CXEMACH: >

2 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.90

2 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.90
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1 - neranarop; 2 - NOpTJIaBYAB MOJIA 3apsAaU; 3 - XapaKaTJIaHyBYU KHCM; 4 -
Ky3FajMac KMCM; O - TasiHY.

[TopTinaTn6d naBaHAJIAIIHUHT aB3AJUTUKIIAPH:

- KATTUK Ba MYpPT MHTEPMETAIMIAp XOCWI KWIYBUM METAJI Ba KOTHIIMAaJapHHU
naiBaHJIall MyMKUHIIUTH, MacallaH, IMyJaTHU aJlOMUH KU TUTaH OWJIaH;

- TypJH IAKJ Ba Ya49aMiu OyIOMJIapHU KOIUTall MyMKHHIIATH.

4.4, FOxopHu 4acTOTAJIU NaiiBaHIAII

20 acpuumar 30 — 40-un HWwwiapujga MeTaUIapHU NadBaHIAIl Y9yH FOKOpHU
JacTOTaIM TOK WILIATUIN KyJutaHu® kypuiarad. 1944 imnna npodeccop B.I1. Bomoraun
TOMOHHJ/IAH YHUHT JabopaTopusacHlia KyBYpJIaHM ydMma-yd MailBaHUIall y4yH HOKOPH
4acTOTaJIU TOK UIILIATUIa OOIUIAHH.

FOkopu wacroranu maiiBaHjam xaMm OocuMm OujaH maiBanmjgam OyiauO, OyHaa
naBaHyIaHAUIraH  I03ajapHU  KU3JIUMPHUII YYYH IOKOPU YacTOTald TOKJIApJaH
¢doipananunaan. by ToOk maiiBaHasiaHa€TraH JeTajuiapra MKKH YCyiJa KEeJITUPUIMILN
MYMKUH:

- maiiBanananaérran getawiapuu  FOUT wmanOaura ynoBuu — yTKazruwiap
(koHAYKTOp) €épaamuia (3HEprs y3aTUILIHUHT KOHIYKTUB YCYJIN);

- naiiBaniaHaérran aeramapaa FOUT manOaura ynmaHraH TOK YTKasyBuUM ypam
(uaaykTOp) EplaMuia FOKOPH YacTOTAIM TOKHU WHIYKIUSJIAII 53Ba3ura (dHEprus
Y3aTUITHUHT UHIYKIIMOH YCYJIH).

VTKa3rnuaan I0KOpH YaCTOTaIH TOK YTKA3MITaHAA YTKA3TMYHUHT aTpodu Ba HUMIA
MarHuT MaWJIoOHUW XOCWJ OYynu0, y DSIEKTPOMArHUT WHAYKIUSACH KOHYHHTa Kypa
YTKa3ruyja 3 MHAYKIMS 3.10.K.HU 03ara KeJITupaau, Oy 3.10.K. TAbMUHJIAIT MaHOAUHUHT
7.10.K.ra KapaMma-Kapuium WyHairan Oynaau. byHaa WYUK TOK JIMHHUSUIApUTA TabCHP
KWIAJINTaH Y3UHIAYKUUS 3.F0.K. CUPTKHM TOK JIMHUSUIApUTa TabCUP ATYBUM Y3UHIYKIUS
7.10.K.JJaH Karta Oymamu. By Xon YTKa3rMYHUHT CUPTUAA TOKHUHT 3WYJIUTH YHUHT
WYUJArujal KarTapok Oynuiuura oiaud kenaaud. byHaall HOTEKHMCIMK TOK YacTOTacu
OpTraHjia, S’bHU Y3UHAYKIHUS 1.10.K. MUKJOPU TOK dYacToTacura MyTaHocuO OYirania
omanu. [Ilynnaii kb, TOK YacTOTACH OPTUILM OWJIaH YTKAa3TMYHUHI CHUPTUIATH TOK
MUKA0pH omb O6opanu. By addext cupTtku a3ddexT aeinnany.

Cuptku >QdexT Kywid HaMOEH OYJraHja TOK YTKa3rMYHUHUT MapKa3ui KUCMUIaH
Jespiu  OKMaWau, Oy 5ca YTKa3TMUHUHT AaKTUB KAPIIWIWTKA OPTUIIM Ba KHU3HUII
KydJaiummmra om0 Keau.

Axuamuk 3¢GGheKTH KYIIHU YTKa3ThuwiapJaH OKAaéTraH TOK JWHUSJIApH KaiTa
TaKCUMJIAHHUIIHUIAH noopar 6ynubd, OyHra yJapHUHUT y3apo TabCUp KypcaT TUIU cabad
oynagu. by xomuca cuptku 3pdekT aHda Kydiaum HaMO€H OynraHiaruHa, S’bHU TOKHUHT
CUHTHIN YYKypJAUTH YTKA3rUYHUHT KYHJAJaHT yiodyamjapura HucOaTaH aH4ya KHYHUK
Oynranma Ba VYTKa3TMUHUHT KYHIQJIAHT KecMMH (akaT KuCMaH TOK OwuijaH OaHn
OynrangaruHa 103 Oepaiu.

Arap I0KOpH 4acTOTaJIM TOKJIM YTKa3ruy (MHIYKTOP) YTKAa3yBUM IUIACTHMHA TEMacuia
KOMJTAIITUPUIICA, TJIACTUHAJAATU TOKHUHT SHT IOKOPU 3UUWINTH MHIYKTOpP OCTUAA OYynaau.
[InactuHa cupTUIard TOK TYE HMHIYKTOp KETHJAAH J3pramranjaek Oymamu. by Xxomuca
naliBaH[IaHa€TraH >KHCMIIapAa TOKHUHI KaWTa TaKCUMJIAHUIIMHM OOIIKapuO TypHII
MMKOHMHHU Oepajy Ba IOKOPH 4acTOTalu TOK OMJIaH MailBaHyIalllja MyXUM aXaMmHsT KacO
ATaju.
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KyBypHU 10KOpH YacTOTaIM TOK OMIIaH NMaiiBaHAJIAIl CXEMacCH:

1 - maiiBanIaHaéTran KyByp; 2 - UHIYKTOD; 3 - MarHuT yTKa3u4; 4 -
nalBaH/IJIaHAJAUTaH KyBYPJIAPHUA KOTUPUO KYMHII Ba UYKUII XOCUJ KAJIUII YUYH
KacMmajap.

4.5. MarHuT-uMILyJICJIM MABaH/J1a1Il
Maruut-umMnyJciad naBaHjanm — OOCUMHHU KYJuIaml OwiiaH madBaHaiami, OyHAa
UMITYJICIA MarHMT MaWJOH TabCHUPH OKHMOATHIa XOCHJI OyiraH naiBaHJjIaHaéTraH
KUCMJIADHMHT TYKHAIIMIINA XUCcOOHTa Oaskapuiaaam. 2

i
_ ) ' |
— ik Charge Discharge | | coil
| switch switch | |
- i I — :,T — ,I,,I /
. Rectifier ool
N |
|
~—1_1I / b Ai | !
K undyxmapy 7 i Bank of I K
/ 4 capacitors

MarsuT-uMITyJICIM TTaiiBaHIal cxemacy: 24

1 — ynoxTupuiaguraH naertai; 2 — XapakaTjaHMalaurad netan; 3 — HHIYKTOp-
KOHIEHTpaTop, 4 — MapkaszinoBuu Meramn Kuckud; 3Y — 3apsan Kypwimacu; C —
KOHJIEHCATOp; 3 — 3apsICU3IaHTHPI U Y.

[aiiBannanaétran yJaoKTupuuaétran | Ba xapakarcus 2 geTtamiap © TUPKMII
OuyaH MHAYKTOPHUHT HINYM Xyqaynura 3, kuputuiaad, y C KOHAEHCATOpPJIapHUHT
KyBBaTiM OarapesulapuiadH TOK TabMuHJaHaau. KoHpaeHcaTopiau OaTapesyapHUHT
3apAACU3IAHUIINAA, MHIYKTOP OPKalIM OKYBUM TOK, TAlIKWUJ 3THO TypraH MyXHTIa
ANIEKTPMArHUT MalJIOH XOCWJ KWJIa[u, Y 3ca Y3 HaBOaTuAa XapakaTilaHyBUM JeTajiaa
ylopMajaHraH Tok toOopaau. Wkkurta Oup-Oupura WyHaITUPUITaH TOKJIApP TYKHAIIyBU
VIOKTUPUIIAETIaH IeTaTHU XapakaTra KeJlITUupaau, y 3ca ¥3 HaBOaTuaa OHUI TE3JIMK OWIaH
XapakaTcu3 JeTaj OwilaH TYKHAll KeJMacllaH OJJIMH CHWDKUO yJIapHU NailBaHUIallliHU
COZIMP ATaJIN.

Maruut-umnysncinu navBaiam Oowiad 100 MM auamerprada OyiaraH KyBYpJH,
xamaa 0,5 — 2,5 MM KaJnuHIMKIArd TEKUC AETaJUIApHU MailBaHuIalml MyMKUH. MarHur-
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2 K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003-p. 91

# K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.91
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UMITYJICIM TalBaHIall OWJIaH aNTIOMUHHM, yJIapHUHT KOTHIIMAallaph, MHC, 3aHTJIaMac
IIyJaTiiap Ba TUTAH KOTUIIMAJIAPHHU ITAMBaH 1Al MyMKHH.

Ha3sopar caBosuiapu:
1. FOxopu wyacTroTanu TOK OwiaH mnadBaHamaa cUpPTKU 3G(EKT Ba SKUHIHK
3O PEeKTUHUHT aXUMUSATH HUMaa?
2. IIpokarnab maiiBaHjIaINIa acOCHM Ba KoIJIaMa KaTjamiap KaHaail Ba3udaaapHH
Oaxxapaau?
3. [TopTnaTtn6 maiiBaHTANIHUHT MOXUSTH HUMa1aH noopat?

doiigajaHuITraH agaduéraap:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p
3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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IV. AManuii MalIryJioT MaTepuaiiIapu

1- amanamii mamryJot: Hykraau Ba 4OKJIM KOHTAKT/IN NaiiBaAaHJIAII TEXHOJIOTUSICH
BAa KMX03J1apH

Nmpan makcaa: Hykranm Ba 4OKIM KOHTAKTIM PEXKUMIAPUHM XUCOOJIAIl Xamjia
nafBaHIaI 3JIEKTPOIapHU YpraHUIII

1.1. HykTaau naiiBaHaj1a1l pe;KuMHu

[TafiBaHamam pexxuMu 3J1EKTP, MEXaHUK Ba BaKT MapaMeTpiapu MaKMyHUJaH HOopaT
O0ynu6, OynapHu cudarim OupuUKMa OJNMII Y4YyH MalBaHAJANl yCKyHandapu OwuiaH
TabMUHJIaHANU. >

HccnkiMK aXpaTuil Ba HCCHKJIMK YETJIATHUIN KapaCHJIAPUHUHT TYTraH YpHUWTa
Kapab KaTTUK Xam/ia IOMIIOK MaiBaH 1Al pexxumiapu GpapkK KWIMHAIH.

Kartuk pexum 1 - 4 MM KanuHIMKAArH ACTAIApHHU MaiBaHmiammaa th,;:<0,02s(c)
Oynranna madBaH]JIalll TOKMHUHT KUCKA MYAJATIU Ky4JId HMMIYJICH OuJiaH axpanud
Typanu. by xonma xapopaT MalJoHM acocaH aXpaiuO YHKaJIUTaH HCCUKIUK OuiiaH
Oenrumnananu. KaTTuk pexumaa KU3WII Ba COBHIN Te3JIUTH Iokopu OVmamu. bynna
YalkanuO TYKWJIMIIra MOMWJUIMK OpTaay Ba OYHUHI OJIIMHU OJIMII YYYH MailBaHIJIall
KY4H OIIUPHIAJIN.

IOMIIOK peXuM Y4yH TOKHHHHI OKHII Myagatd aHda y30KIUTH  (lyai>0,1S),
KYYHUHT HUCOATaH KUYMKJIUTKA XOCAWp. ByHnma pertan wumjaa Ba 3J€KTpoOJIap opacujia
aHya KaTTa HMCCHUKJIMK aJIMAlllMHYBH 03 6&)21;[1/1.

AN

)
7y

Karruk (1) Ba oMok (2) pexxumiiapaa naiBaHuiamga sapo MKy,

Hykramu maitBanmmam pekuMUTa lpai, thai, Fran, 0ab3aH 3ca Fy, ty, IIyHHHTIEK
SJIEKTPOJIApP UIII F03aCHHUHT Yirdamiapu (0s, R») kupaau.

Pexxumnapan xucoOmami, xucoOnam-Taxpuda YTKATUI Ba TaXpuOa YTKa3HII
ycyJulapu OuWjaH aHUWKJIAl MyMKUH. Pexummapra oupa kymia® TaBcusuiap (omatia
XKaaBajuiap, HOMoOTpamMmanap, rpadukiap KYpUHHUIIHAA) MaBXyd. AMMO Oy pexumiap
TaxMUHUK OYnuO, maiiBaHHJIANIIAH OJAWH TEKIIMPUIIHN, MyalsH IIapT-IIapOuTHU
(to3aHu XO3UWpJiall, WHAFUIL, YCKYHJIApPHUHT axBoJid Ba 0.) MHOOATra OJIUI y4yH Te3-Te3
Ty3aTHUIILIAp KUPUTHUIITHYU Tanad Kuaaau.

Ty3atunuiap KUPUTHUIL TYBOX HaMyHaap/a, KylMa Y3aKHUHT JHaMETPU Ba PEKUM
napaMmeTpijapura OOFJIMK XOJjJa amajira omupuiaaaud. YUyHOHYM, arap IUaMeTp eTapiiv
oynmaca, |y ommpunaau. Yalkanu0 TYKWIMIIHUHT OJAUHU OJUII YUYH Frai OIIMpUIIATIH.
Arap ¥y3akaa napsnap 6ynca, Fqomupuianm.

» K, Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —
2003- p.82
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['yBOX HaMyHaJlapHH CHHAIIl HaTH>Kajdapu nxoOui 6ynub, cudarian OupukMa XoCui
Oynaranga mnaiBaHAnaml  peXUMH TETUIUIM XyXOKaTiap Kaig OJTUJIaad Ba Y3€IHU
nalBaHjyamra pyxcat Oepunaan. AMMO XaKUKaTaH MaBxyJ (peas) JeTaUIapHU
naiBaHAsIall MaTuaa skapa€Hra Typiau HOKyJail oMWUTap TabCUp KUIUO, TaHJIaHTaH
pPeXUM TapaMeTpiapuHu amaiiia y3raptupud robopuin MyMkuH. ByHmail omuinapra
ANEKTPOJ HII IO3aCUHUHI SUINAHUIIMHM, JeTaulap KapIIWJIWrd Ba IaiBaHJaml
KOHTYPUHHMHI Y3TapUIIMHU, TApMOK, KYWIAHWIIM, MHEBMOTapMOKIArn XaBo OOCHMU
y3rapuivHA Ba XO0Ka30JapHU Kypcatuil MyMmkuH. Ly 6ouc xap Oup aHMK xoida yuioy
HOKYJail oMWIIap TabCUPUHU KaMaWTHUpHIL, MapaMaTpiapHU OapKapopialllTUPHUIL EKU
yJIApHUHT aBTOMATUK POOTJIAHUIIN 3apypJIUTrH Macaiacy Xajul KO OJMHAIu.

Hykranm Ba 4YOKIM MadBaHMJIall KaToOp y3ura Xoc XycycusTiapra oJra
OMpUKMaJIApHUHT 3UWIMIM Ba aTtMocdepa rasjiapuaaH XUMOSUIAHUIIN WUIIOHWINIUP, Oy
3ca JIETUPIIOBUH AJIEMEHTIAPHUHT OKCUUIAaHUIIN EKU OYyFJIaHNO KETUIINTa Aespiau OapXaM
Oepaau; kapaCHHUHT XaMMa OOCKUWIapuia maiBaHJiall xoiuga 60cuM 0KOpHU OYianu
Xamja UMK MYMJla YHU Y3rapTUpUIl MYMKHH, HaTWKaaa ra3 Tydainu o3 OepaguraH
FOBaKJIOpPJIMKKA Y€K KYHUII, IIYHUHTAEK KOJUIMK KyWIaHHIIap KUUMaTUHU  Ba
MIIOPACUHU caMapaiy OOIIKApUII MYMKHUH OYJiaau; METAJUTHUHT KaJal CHJDKUIIM FONKa
CUPKHM KaTJIAMJIADHUHT €MUPWJIMIIN XamJa apaiamubd ketumwura €paam Oepaau; V3ak
METaJMHU Jerupiall KuiuH 0yicana, aMMO MyMKHH; KA3UII MyJJaTH KHCKa Ba TEPMHUK
TabCUP 30HACH 3HT KaJjTa: HyKTaJapHUHI 4Y€Ka KUCMJApHUaa 3YPUKULUIAPHUHT
TKIUIAHWILIY KyJa FOKOPH; MaBaHAQII LUUKIM WYUAA OJIMHJAH Ba KaliTa KU3AUPHIL,
KHM3HII Ba COBMIL TE3JTUTMHU POCTIAIl, NaliBaH Il HUKIUHU OYTKYJI aBTOMATIAIUITUPUILL
HMKOHUSATH 0OP.
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HYKTaJ'II/I HaﬁBaHI{J’IaHII[a KYyY Ba TOK HI/IKHOFpaMMaCI/IZG.

AmManuéraa y3eJUIapHUHT KaJIWHJIMTH, XOoccalapu, IIAKJIA XaMJla MYyXUMJIUTHUTa,
IIYHUHTJEK TaWBaHJJIAll yCKYHAJIAPUHUHT OOp HWMKOHMSTIApUra Kapad, HYyKTaIH
MaBaHIANIA KyY Ba TOKHUHT KyYMHUJIATW [UKJIOTpaMMaiapy KyJUTaHUIadu:

a) y3rapMac naiBanmiaiml Kyuu Fp,; bunan - 3 MM raua KanvHIMKAArd MetajjiapHu
HYKTaJIM [MalBaHJIAILIA KYIIPOK KYJUIAaHWJIA]IH;

0) y3rapmac naiiBananam Ky4du Fu.; Ounan Ba uykuunam kyuyu Fr Hu Kyitum 6uas -
KU3WUraHJ1a ap3 KeTUIITra MOMWII KallMH JeTajl Ba METAJUIAp YUyH;

% H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.120
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B) OJIIMHJAH KUCHII Fy,. Ba dyKuwiam OWiIaH - THPKHUILIApHU OapTapad STHII Ba
YalKanmuO TYKWIUIUIAPHUHT OJITUHU OJHII Y4YyH, IIYHUHTACK NETaUTApHU OJUTHMHJIAH
CYIOK, KoIJlama (eJIuM, JIOK, TPYHT) OMJIaH KOTu1ab maiiBaH jIama;

') maiBaHIal Ky9uHH O0CKMYIMa-00CKud omupuO OOpHIl (Frai daH Frai Tada)
Ba yyKuuiam Kyuu F, Ouiad - 4 MM JaH KaJluH JeTa/UIapHU MaiBaHJIalIa;

1) KyIInM4a TOK UMITYJICH BOCUTACHAA OJIMHJAH KU3IUPHII OWIIaH - TaiBaHIall
TUPKUIIUTAPUHHA UYKOTHUII Ba WUKU YaWKATUO TYKUIUIIUTAPHUHT OJAWMHU OJIUII YUYH;

€) KeWWH KU3JIUPHUIIl OWJIaH - KU3UTaHa Jap3 KETUIITra MOMMIUIMKHU KaMauTHPHIII,
TEPMUK HIIJIOBHU aMaJlira OIMUPHUIIl EKU Fq KWMIMAaTUHN KHYUKIIAIITUPUII MAKCATINIA;

) OJITMHJIaH Ba KeWWH KU3AUPHII OVIITaH yd UMITYJICIH AacTyp.

[TaiiBaH 1Al UMITYJICHHUHT JTABOMJIMJIMTH Ba KUMMAaTHHM MOC PaBHIIJIa POCTIIAII
OpKaJIu KaTTHK, KM IOMIIIOK PEKUM XOCHJI KHUJIUHAJIH.
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Typau MamMHaIapyaard nmaiBaHIaIll TOKA UMITYJICHHUHT [IAKIITapH:
a — Vy3rapyBuaH TOK MallMHaJapuaard, O — MOIYJISIMSIN Yy3rapMac TOK

MalllMHAJIApUJIard; B — TACT YacTOTaJIM TOK MalllMHajJapuiarv; r — TOK HKKUJIaAM4d
KOHTYpJa TYFpUJIaHaAUTaH MallliHaNapaar; 1 — KoujaeHcaropyiu MamuHanapaar; (I —
OHMM TaMBaHIJIAII TOKH; |y — HMIUIAETrad maMBaHIIAII TOKU, lmax mir — DHT KaTTa
(MakcuMal) naiBaHIaIl TOKHU; |max — HT KaTTa CEKWH Macaluill TOKH; tna: — alBaHAJIaII
TOKMHUHT MYAJaTH (BaKTH); - tyr — TOKHUHT KaTTaJaIllUIl MYAJIATH; th,. — MaiBaHjIall
TOKHUHT Macaluil MyaJaTH).

[TaiiBanamam TOKM KYYMHHM TaxXMHHAH XHCOOJAIl y4yH acoCHM KypcaTKud
AJIEKTPOJJIAp Opanufruaa axpanud yukamurad Qop HCCHUKIUK OYIMO, Yy HCCHKJIHK
Oanancu TeHTJIaMacura MyBoUK aHUKJIAHAH:

Q39=Q1+Q2+Q3

Oy epna: Qi - 6anangauru 2d Ba acocuHuHT auameTpu d 6ynran (dr=d)
METajdl YCTYHUYACUHU [,puy rada Ku3aupuiura capdanaHaauran sHeprus; Qi -
y3akHU Ypad TypyBUM Xp KCHTIIMKIATH XallKa KYPUHUIIUIATH METAJJIHU KU3AUPUII
y4yH capdajiaHaJuradl UCCUKJIMUK; XalKaHUHT ypTada xapopat 0,25T,,um ra TEHT
Kunub onuHanu, OyHIail Xxapopar neulapHUHT Oup-Oupura Terud TypaauraH UIKH
o3acuga Xocua Oymanu; Qs - MCCHUKJIMKHUHT 3JIEKTpojjapaa Hykonaumu O0yiuo,
AAEKTpOAJIapaaru Xz OalaHJIMKIArd WapTiu HUIMHAPHU Ypraua T, xapopaTrada
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Ku3aupum Ounan xucoOra onmHaau. Terum 1o3acuzpa xapopaT Toa=0,5Tspum,
T5=0,25T5 ne6 xucoo6nad, TH=0,125Ty neb Kkabya KUJIUII MyMKHUH.
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[TaiiBaHJIaI TOKHHN XHCOOJIAI cXeMacH.?’

Oueprusa Qi y3aKk XaXMHJAAH KaTTa METANI XaKMHUHH T,pyy Ta4a KU3AUPHUILITA
cappnananu, Oy »dca SIMUPUH METAJUIHUHT HPUII HCCUKIUTHHU XHCOOTa OJIUII

MMKOHUHU Oepaau:
2

Q, = ”‘19 2Sc)T

spuw

Q2 HHM xucoOsamiga XapoOpaTHUHT Ce3WIapiu Jaapaxkaaa KYTapuiuilh Y3ak
yerapacuJlan X OpaliuKJa Ky3aTWiaau, Ae0 KuiaMHu3 KuUITuMu3, Oy KYTapuIIuIil
naiBa”janl BAaKTH HA METAJUTHUHT XapopaT YyTKa3yBUAHIUTUTA OOFIUK OYynaau:

X, =4,/at .

Kam yrneponnu mynatmap y4uyH Xp=1,2./t . aTlOMUHUN KOTHIIMalaph Y4yH

x2=3,1t,, Ba MHC Y4uyH X2=3,3 /t,. -
Arap XaJnKaHUHT 103U 7X,(d, +X,) Ba OamaHjiauru 2 ypradya KU3UII XapopaTH

Topuw/4 OYaCa, y X0Nn1a TaxXMHUHaH
Q, =k, (d, +X%,)2S¢/)T,,,,. /4

oymanu, Oy epma ki = 0,8 - ymOy XxankaHuHT SHHM OYyiHd4a Xapopar
Mypakka® Tap3ga TaKCUMJIAHTaHM Y4YyH XaJKaHUHT ypTaya XapopaTH Yyprada
xapopaT Trpum/4 naH Oupo3 MHacT OYIMIIMHU, YYHKH OJHI Kajall KU3UTaH
KUCMIIap XaJKaHUHT HWYKHA [03acuja KOWNAIMITaHWUHU  XHCOOTra OJyBUYH
ko3 (pdunueHT.

VCCUKJIMKHUHT  JJIEKTpOUIapAa MYKOJMIUMHUA MCCUKIMK YTKAa3yBUAHINUTH

k,7d?2
ABa3ura JJEKTPOJHUHT Y3YHJIUTU X3 = 4. at Ba XaXMHU 2T3x3 naH Topum/8

2 nai

raga OyiaraH KUCMH Ku3uiau, ge0 KaOyn Kuiaub Oaxosiamr MyMKHH. K
KOO PUITUEHT JIEKTPOJHUHT IMIAKIUHUA XHUCOOra ojaau; IUIUHIPCUMOH 3JIEKTPOJ
yuyH Ky=1, Wl KHCMH KOHYCCUMOH Ba WII KUCMH SICCH OYJITaH 3JIEKTpOJIap YUYyH

2 H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.126
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k,=1,5, wm Kucmu cdepux >JIEKTpoaIap YyUyH ko= 2. as - »nexkrpon
MaTEpUAIMHUHT XapopaT yTKa3yBUYaHIUIHU. Y X0Jaa
ﬂd; X3C57 5T s
Q; =2k, .
4 8
Oy epaa c, Ba Yo - DIEKTPOJ METAJUHUHI HCCUKJIUK CUTHUMH XaMJa
3UYJIUTH.
Hccuknuk 6alaHCUHUHT TAIIKWII TYBUHJIApU MAbJIyM Oyiica, maiiBaHAJall TOKH
Koyn-Jlenn konyHu hopMynacumad Xucoo1ad Tomuiaagu:
I = Q33
"\ mg 2R t

nai

Oy eplna mpr - maiiBanjnam sxkapaéuuga Rop y3rapuimunbu xucoOra oJayBYHd
kodpdunuent. Kam yriaepoanum nynarnap yuyH mg=1; aJIOMUHUNA Ba Mar"Hui
KOTUIIManapu ydyH mg = 1,15; kopposusbapuom nynatiaap yuyH mgr = 1,2;
TUTaH KOTUIIMalapu yuyH mg =1,4.

Mucoa. Kam yriepoanu nynatjiaH OJUHTaH 4 MM KaJUHJIUKAATH JUCTIAPHU
UIII KUHCMUHUHT AuaMeTpu 12 MM OYiraH sJieKTpojiap OuilaH HyKTaJlu maiBaHjall
Jlarv TOK Ky4YW aHUKJIAHCUH; nanWBaHajnaml Bakth | cek. Ilynat nmukBuaycu xapopatu
1500°C, ¢ nynar yuyn 0,67 xXK/(xkr-K), muc yayn 0,38 xXK/(kr-K), y nymar
yuyH 7800 xr/m®, mucc yuyn 8900 xr/m3, a nynar yuyn 9x10° m%/cex, mucc
yauyn 8x10° wm?/cex. IlaliBammmam >apacHM OXHUPHUIATH IHCTIAPHHUHT
Kapmuiauru 58 MmxOwM.

Ymlby xucobaam ynKapamMmus:

Q1=(n122-10%/4)-2-4-103-0,67-7800-1500~7 kXK.
ki1=0,8 Ba Xx2= 4/9x10°x1=12x10" Oynranma Q, HU aHUKIAHMH3:
Q,=0,8-3,14-12-107% (12:103 + 12-1073) -2-4-
-1073-0,67-7800-1500/4~11,3 kX

k,=1,5 Ba X3=4+/8-10°-1=3,6-10"° O0ynranga Q3 HM aHUKIANMHU3:

Q3=2-1,5-(3,14-122-10%/4)-36-1072-0,38-8900-1500/8~7,7 xX.

VY xonma Qsr= 7+11,3+7,7=26 kXK,

I naii= |/26000/(1-58-10° -1) ~ 21 KA

1.2. Yoxku nmaiiBanaiam pexuMu. Yokau maiBaHajan pexxuMura |, tai, tmai,
Frai, Vi 0ab3aH Fy, ty, IIyHUHTIEK posvkiap uin to3acuHuHr yadamiaapu (fu, Ry, Dy)
KUPaJIu.

Yoxnm navBaHIaNIIa ManBaHJIAll TOKUHUHT Ky4d HYKTQJIW MTalBaHJIalIIaruaaH
15-20 % xarra Oynanu, OyHra mnaWBaH/[JIalll PEKUMUHUHI aH4Ya  KATTUKJIWTH
(madiBaHaJIall BaKTU KaM) Ba KUCMaH, IIYHTJIaHWIN caba® OYyimaau. AMMO KU3HII >KOWHU
KCHTPOKJIUTH Ty(asn METaJUTHUHT KU3UIra KApIIWINTKH KaMasId Ba KaMpPOK MYIJIATIH
uMIUTyc bunan, dalkanu® TYKUIWIIUIApCU3 MalBaHJIAlll WMKOHUSTH Maino Oynamau.
[TafiBanasyam Ky4u TaXMUHAH HYKTaJIU MalBaHIAMIIAruIeK OCNTIIaHa !,

Yokmu maWBaHIAl  PEKUMUHAHT MYXHM [OapaMeTpu MamBaHmiam  Lnp
UMITYJIbCJIApU OWJIaH MalBaHAJIAII IUKIN BakTH U, = tn,; + t; opacuma Hucbar 6ymuo, y
omataa ty,;/ t,=0,15-0,85 HucOaT Ounan 0axonaHamH:

thair/ 1, < 0,5 — Kam yriepouin myiaTiapHu HaiBaH/JIaI/Ia;
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thai/ t;= 0,5 - ¥pTaua yriiepo iy mynatiapHu adBaHIJIANIIA;

tan / ty = 0,4-0,6 — 3aHrnamaiiuraH WCCHKKAa YWJAAMIIM TIyJaTiap Ba THTaH
KOTUIIMAJIAPUHY NTalBaH IJIAIA;

thaii / ;< 0,5-0,85 — xuMost KoTIamay Iy IaTJIapHy ITaliBaH JIaMIa;

thair/ 1, = 0,15-0,35 — anroMuHU# KOTHUIIIMAIAPUHY [TalBaH/JIaIIA.

[MaiiBanmiam Te3murd (M/mMuH) T HyKTallapuHHHT Tanabd STHIAAWraH OHp-OMpUHU
KOTLIAIl KATTAJIMTHHYU Ba yJap ypracuaaru opaiuk (kajgam) tx HuXpcoOra OJIMHIaH X0Jiaa
TaHJIAaHAIU:

Vnali = O’OGt—K
t,,.;+t

naii T
f.. o
Oy epna: t, = I(1—T) ; toaii Ba tT — MOC paBHIIa TOK MMITYJICHUHT Ba TyXTaM (may3a)

HUHT JIaBOMJIUTH, CEK.

[laiiBaH a1 TE3JIMTMHUHT SHT FOKOPM KUMMATIapy KU3MII Ba KPUCTAJLIAHUII
te3nuru Ownan yeknanrad. [y ca®abmu malBaHIJIAITHUHT IOKOPH TE3JMTHMHU Cakjiad
TypuIll yuyH itz Ba tr HU KaMalTHpura xapakat KWinHaad. Ku3um Ba KpucTasIaHUII
CEeKMHJIMIIM MyHOca0aTu buiaH METaJUTHUHT KAJIMHIUTH OPTraHAa Vi KaMalTHpUIAIH.
AliHaH 1y ca0a0iu, UCCUKIMK YTKa3yBUAHJIMIHU FOKOPH OKJIraH MeTaJUIapHU KyWHaaru
TypJU UKIJIap OWiIaH amalira OlupuIaIu:

a) lna HU Y3IYKCH3 yJalll, POJMKIAPHU Y3JIYKCHU3 AWIaHTUPUILI (CHIDKUTHUIIL) Sy,
y3rapMac Fp,; OMlaH — 10nKa JUCTIIap/iaH scalirad KOHCTPYKUMSIapHU NaiBaHA1all yayH.
Tokuu y3mykcu3 ynain naiiBaHaJall Te3JIMTMHU KECKUH OLUIMPUIITa UMKOH Oepaau. AMMO
Ooupukmanap cudaru Ba pOJIMKIAPHUHT TaMIIAIIUTH 11acajlu;

0) | HU Y3JIYKIIM yJIAIll, POJMKIIAPHU Y3IIYKCU3 alflaTUpHIn Sy, y3rapmaC OuiaH -
UMITYJICTIap Opacujiard TyxXTaMm (may3a) BaKTHAa lp BaKT wuuMra poJIMKIIap Ba JAeTajjiap
KHCMaH COBHUIITA YITypaau, Iy OOHUC POJUKIAPHUHT YUJAMIIMJIMTUA OPTaaAH, TEPMHK
TabCUP JKOMUHUHT 3HU TOPasAH, KOJIUK aedopmanusiiap Kamasiau;

B) | HU Y3JIYKJIM yJIaIl, POJIMKJIAPHU Y3JIYKIH (Kajgam-0aKaaaM) aiil aiJlaHTUPUIILL
Sv, y3rapMac Fu.  €ku 4okHM uykuwiam F, OwiaH - KarTa y3yHJIHMKAAard WUPHUK
JeTaJUlapHY MavBaHamaa. TOK YTKA3WII NauTHIa POJMKIAPHU TYyXTAaTHII JETajuiap Ba
POJIMKJIADHUHT HMII F03acu  XKajan coBummura éEpaam Oepagu. Terum sxounapu
Oapkapopiamaal, pOIUKIAPHUHT CUPMAHUIIM OapxaM TONaau, JIEKTPOJ-AeTail TEruil
KOMHUJIATH Xapopar macaju, AJEKTPOJ Ba JETAl METAJMHHUHI Yy3ap0 KUMEBUU
TabCUPJALIYBU KaMaJil. ODJEKTPOJIAPHUHT YHMIAMIWIATA OpTaau. byHman Tamkapw,
POJIMKIJIApHU TYXTaTuIl Fy HU KYHHIIT UMKOHUHU OEpaJiu.

ol il ] b
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Yoxknu HaﬁBaHﬂHaMﬂaFH Ky4 Ba TOK I_[I/IKJ'IOFpaMMaJ'IapI/I.28

»H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.126
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1.3. DJIeKTPOIAPHUHT TY3WJIMINM. DJIEKTPOAAJAap Ba POJIMKIAP y4Ta acOCHi
KHCM: MIII KUCMH 1, ¥pTa 2 Ba YTKa3MII KUCMH 3, IIYHUHTAEK COBUTUII KaHAUIapu 4 aH

ubopar.
. ’ i3 "

DIEKTPOLIAPHUHT TY3UIUIIH, 22

W kuemu |y y3ynnuknaru Ba Dy nuamerpnu capduanaaurad KucM 0Yau0, y30K
MyJJaT WUIUIATUII )Kapa€HUIaHU KauTa-KauTa 4opxJall MyMKUH. SIHTH 3JIEKTpoiapaa
I = (0,7-0,8)D5 6ynamu. Konyccumon um KucMuHuHT Oypuaru o = 30°,

bypuak karrtanaiica, Uil ¥03acCH TE3POK 3UIMIINN HATHXKACHUA AJICKTPOJIADHUHT
YUJAMIIMUTMTH T1acasad. bypyak KMYMKIAmMragaa 3ca XaTTo KUYWK aedopmanusiapaa
XxaM d» HUHT yiIdaMiapy Y3rapuiid OpTau.

i Vi
7) e)

Onexrpoanap | Ba ponukiiap || HUHT Ul KUCMU IAKIUTApU:

a — 1UIO chepacumon 6ynran chepacumon; 6 — IO paguycu 6Vnran chepacumon;
n — WK uunuaapcumoH Oynran koHyccumoH; € — HWMIO uunusapacuMmoH OYirax
TYpTOYypUaK.

N xucmuna um (teryBum) to3acu (MKO) 6ynub, y nerayuiap Ounan OeBocuTa
MEXaHMK Ba 3JIEKTP KOHTAKT OYIMIIMHU TabMUuHIalu. KO HUHT 1mIakiau Ba yinuamiiapu
ANEKTPOUIAPHUHT MYXHM TEXHOJIOTHK TaBCU(PU XamJla TMaBaHIJall PEXUMU
napaMmeTpu xucoOnaHanu. byHmail 103aHUHT MAKJIM ACTATHUHT MadBaHJIAII KOWUIATH
HIaKauga Moc OYIMOFU Kepak.

Jluct nmerammapam  maiBapurama MO HuHr  GomutaHFMY  MIAKIHA - SICCH
(ponukiapa MUIMHAPCUMOH) €Xyn cdhepuk (ponukiapaa paauan) Oymamu. bupunun
XOJI/1a I FO3aHUHT Mmakiud Ry, Ry OuiaH, MKKMHYK X0Jiaa 3ca Auametp ) Eku KeHTITHK
f; Ounan TaBcudIiaHay.

Konyccumon Kuinb yapxiaHraH SCCH IIaKIW Ul 103acH AedopManus KapuIuinuru
O ;7 10KOpU OYaran Metamiap (Iynariap, MCCMKKA YMAAaMIM IyJaTiap, Macca KydHIira

» H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.260
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MoO#mi OYynMaraH MeTaljiap) NyiaTiap, HHUKEN, TUTaH KOTUIIMAalapu YUYyH
KYJUIAaHWIAW.

Cdepux maknmard HWII [03acUJaH KU3WTaH Jap3fiap Ba OYIUIMKIAp XOCHII
KUIMIITa MOMMJI O ;7 IOKOPH Oyiran MeTawl (allOMHHHMN, MarHMH Ba MHMCC
KOTUIIMaNapu) yuayH (oiJanaHuiIaIm.

DNEeKTpOoJ KOPIYCUIa KaTTa CUKHUII KydJapy Ba TOKJIAP TabCUP KUJIAAU, AMMOY
UII 03acura Kaparasjaa kampok kusuiinu. D ynmuamnapu cranpaprnamtupuiras: 10,
12, 16, 20, 25, 32, 40 mm. Kopriycuunr auamerpu D5 = (0,015-0,03) F uucbdaran keaud
YUKKaH X0J1/1a OHT KaTTa Kyud F ra Kkapad TannaHaau.

PosMkapuHr KaJXWHIUTH S, OJaTAa wil to3acuau 3Hu fy mam 2-3 OapaBap karra
6ynmamyu. Ypraya Ba KaTTa KyBaTIM MalIMHANApAa ponukiap muamerpu D, 100-400 MM
HU TaIlKWI 3TAJIH.
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Yoxku MalnmHanap 31eKTpoIapH.

DNEKTPOJHUHT KOHYCCUMOH KyHPYK KHUCMHU BJEKTPOJ TYTKMYHUHT KOHYCCHMOH
TeIUTd OWJIaH MEXaHUK Ba AJIEKTP KOHTAKT WIIOHWIM, TyTallIMAaHUHT 3UY Ba aXXpaTuoO
OJIUIII OCOH OYJWINWHYA TabMHUHIAIM Kepak. KOHYCCUMOHIUK 3JIETKPOJHUHT JTHAMETP
MBa CHKHMII Kyuura Kapab Oenrmmanaau: D>>25 xamaa P>15 kH na aca 1:5 6ynmoru
JIO3UM.

[akn0p Ba Maxcyc >AeKTpoiap

0 H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.128
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DnekTpojyiap TY3WIMIIMra Kypa TYFpH, IIAKIJAOp Ba MaxCyC XWJJIapura
QKPaTUIUIIN MyMKUH. TYFpu 37eKTpoanap HUCOaTaH OJUi, TEXHOJIOTUAOON Ba KaTTUK
Oymamu. Ynapmad maBaHIJAII >KOWM KyJaid Oynran xomutapaa ¢oigaiaHuIagu.
aknaop 3eKTpouiap MaBaHAjIall KUWKWH OYJraH sKoiiap/ia uiiaTUiIagu.

Nuutatuim maiTuga 3JeKTPOJIapHUHT UII F03aCH HUKIUK Ku3umra (kynuaga 400
— 700°C rauwa), roKOpH Xapopariapia 3apOmaH »3WIMINra, Macca Kyuum Tydaiinm
udocnapuiira gydop 0yiaaau.

JlactnaOku WMKKHA oMW OonuiaHfud O Ba WII IO3aCHHUHT FO3M acTa-CeKWUH
KaTTajamuiura cabad Oymaaun. Mabiaym MUKIOpAaru HyKTanmap N, naiBaHmiad
OyJNMHraHJaH KeWMH Wil 03ack  Qoxuanu Tap3jga ehuna Oouwiaiiiu  Ba
nedopManusIaHraH [03aja Japsnap, Oyuuukiap mnaiiigo Oynaau, nedopmanusra
Kapmuinuru nacasau. llaliBang OMpUKMaIapHUHT YiYamylapud KECKWH KUYMKJIAIIAH.
NIO HuHr uduociaHuiy KapuIMiInK OPTUIIUTA Ba AJEKTPOJHUHT TETHUII KOWH OJuIa
XapopaT KyTapuJIMIIUTH, OWHOOApWH, Macca Kyduin QaosuialmiyBd XamjJia FO3aHUHT
épunuiura oaud Kemau.

DNeKTPOJ Ba POJMKIAPHUHT YUAAMIIUIUTHA YJIAPHUHT acocuil cudar KypcaTKu4u
Oynu0, mUpoBapaAKMia UKKH OMHJI: MabJIyM MHUKIOpJa HyKTajap nadBaHjiaHraHma d»,
fu, R», Ry HHHr ¥3rapMaciurd >Kow3 derapajapjia cCakJaHWIl MYJJaTH Ba HII
F03aCUHUHT TO3AJIUTH JKOU3 YeTapalapHUHT CaKJIaHUII MYJ1aTH OujIaH TaBcU(IaHAIH.

DJCKTPOA Ba POJUKIAPHUHT umpamianmiauru O, fy 20% rava karranmamranaa
HYKTaJIap COHHU Nkp Ba YOKHUHT Y3YHJIHTH |, OWIaH OaxosaHaIu.

Wi 103acuHM KPUTHK YI4amiiapu anjo3ajiap OvIiaH aHUKJIaHA U,

DIEeKTPOJIAPHUHT YUJAMIIMIINTY KYTIITUHA OMUJIIAP: AJIEKTPOJ KOTUILIMAalapura,
AJEKTPOA-AETal TETUIll >KOMUJaru Xapoparra Ba COBUTHII THU3UMUra, MallBaHjall
peXKUMU, MalBaHIJIaHAIUTaH METAJUIADHUHT XOCCajapura, 3JEKTpPOIJIapHU Talépiall
XaM/Jia UIIaTUII yCyJIura OOFIIHK.

DJIEKTPOJJIap YUJAMIIMJIMTUHUA OIIMPUITHUHT MYXUM IIapTH BJIEKTPOA-AeTall
TETUIl >KOWMUAATM XapopaTHU mnacalTupuiigan ubopar. by xapopaT mnalBaHJjaIil
xapa€Huga Te3 y3rapud, TOK UMIYJICUHUHT OXMpPHAA dHI KarTa (MakcuMall) KuiMmarra
(Tmax) eTamm, TyxTam BakTuga sca Tmin Tada macasgu. [laiiBanjnam xapaéuuga Oy
Xapopariiap acTa-CeKuH, TO MCCUKJIUK MYyBO3aHAaTUIa €TTyHra Kajaap Kytapubd Oopanw.
OHI' IOKOpHU Xapopatriap 2HT XaBQIuaup. YJIApHU JJIEKTPOJJAPHU WUYKH, apajull Ba
TaIlIKU YCYJIJIapJia COBUTHUII OPKAJIM MaCauTUPULITa XapaKaT KWJIUHAIY.

DIEeKTpOJ Ba POJIMKIAPHUHT MaTepUaIUlapu IOKOPH Japa)aja HUCCHKIHUK Xamja
ANEKTP -YTKa3yBUaH OYJIMOFM AApKOp (DICKTPOMA-AETA] TETHII >KOWUAAru Xapopar
nacaumm, >JeKTp KyBBaTH capPu KaMalluIM Ba JAeTaUIap MappOH SPUIIUHUHT OJIU
OJIMHUIIKA Yy4YyH). YJapHUHT HCCHUKKA YUJAMIIWJINTH, KATTUKJIUTH Ba KailTa
KpUCTAJUIAHMIIL. XapopaTyu HUCOATaH I0OKOPH (MaTepHaJUIADHUHT MYCTaXKaMJIUTH Ba WIII
F03aCUHUHT D3WIMII Kapa€HU CEKUHJIAIIUIIM Y4YyH), LIYHUTJEK Macca KY4uIlra
MOWMJUIMTH KaM OYnuImu (Uil F03aCMHUHT HUQIJIOCIAHUIITAa YUAAMIUIUTH OIIUPUII
YUYyH) K€pax.

KoHCTpyKIIMOH MeTayuiap Wuuja 3JeKTp YTKa3yBUAaHIWUTU SHT IOKOpH OVirad
MHUCC Aesipiau Oapya 3J€KTpoJ KOTHUIIMaiapu y4y Hacoc BazudacuHH yTaiau. AMMO
acycku, MUCHUHT MCCHUKKA YMJAMIIMIIMIY, KATTUKJIUTH yHYAa IOKOpPHM dMac Ba KaiTa
KpUCTAJJIAHUIII XapopaTH macT. by XoccamapHu Typiu ycyiuiap OuiaH: MapyuHiIanl,
JIETUPJIAHTaH XOJJa KaTTUK 3pUTMa XOCHI KWIHO opTHUKYa ¢daza AUCIEepPC 3appajapuHu
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yTa TYWHMHraH KaTTHK OJPUTMaJaH axpaTud onubd, JoHamap derapajapujaa KAWWH
SPUUIUTAH CUHY o3ara KEATUPUO, MUCHU WYKApUAaH OKCHUIIA0 OIUpHUINTa TYFPH
KeJaju.

CoByk xonataaru nedopmanusanan ro3ara kemxyBud 3ddext daxart (0,3-0,5)Tspum
XxapopaTtrada, MHCHH Jerupiam Tydaitnn myctaxkamiuanum s3ca (0,4-0,6)T,pun raua
CaKJIaHWO Typaju.

Jlerupnam yuy Hacocan Cd, Cr, Ag, Co, Ni unutarunagu. Kaiita kpucTaaHuI
(pexpucTaIU3aNKs) XapopaTH Ba KaTTUKIUK o03-o37aH T1, Be, Zr, Al, B, Si xymumya
paBHIIIa OMIUPWIAAU. JIEerHpiIOBUM BJEeMEHTIap MHMKIOPU OIIUIIA OWJaH MUCHHHT
ANEKTP Ba HCCUKIUK YTKazyBuaHiauru kamasgu. Iy cababaum  nerupioByu
AJeMEHTaIApHUHT YMYMUM MUKAOpU ofaTaa 2% JaH OIIMalIu.

AJIOMUHUNA, MarHUi Ba MUCC KOTHIIIMAaJTapyHU MaliBaH/JIalll Y4yH COBYK XOJaTaa
yy3unarad M1 Mapkanu MucC xamjJla KOTHUIIMajap WIUIaTWIaAH, yliap HarapToBKaiad
mycraxkamianagu (bpKal, bpCp), smaekTp YTKa3yBUaHIUTU OHHI IOKOPH, aMMO
KAaTTUKJINTH Ba PEKPUCTAIIU3AIUS XapopaTH HT TacT Oyiaau.

[Tynatmap, TATaH KOTWUIIMAJApUHM IMaWBaHIJIANI YYYHIJICKTP YTKa3yBUAHJIHTH
KaM, OMpPOK pEKPUCTAIM3AIUS XapopaTH IOKOpU OYITraH 3JIEKTPOJ KOTHIIMAallapu
(MuSb, bpXKn, bpXlp, MIL2, MI4, BbpHBT) nan ¢olipananunanu. bynap
JTUCTIEPCUOH KATTUKJIAIIYBUM KOTUIIManap Oynub, alipumiapuja goHajdap derapaiapu
Oyina® kuiiuH spuiinuran ckener OVmaau. TepmomexaHuk unuioB Oepuin (Tobarl,
COBYK xoJsaraa Jedopmarusiam Ba OYIIaTUIN) OpKaJId  MyCTaxKaMJIaHAJIH.
Bonbdppamuuar mucc Ounan (37KOHAWT), Bodbdpam kapouauHuar mucc Ouinan (HB
490) KOMIO3UIMACHUIAH OJMHTAaH KyMOK-KYMOK KYKYHJIap, IIYHHHTZIEK BoOJib)paM Ba
MOJMOACH KOTUIIMANIApU aJOXHJIa TYPYXHU TAlIKWI KWIaau. YJTapHUHT KATTUKJIUTU Ba
WCCUKKA YHUJAAMIIWJIMTH OSHT FOKOPH, JIEKMH OSJIEKTp YTkaszyBuyanauru mnact (~30%)
Oynaau. Ynap onmaraa penediau mNalBanmiamiga, Typjid KaIWMHIUKIArd Ba Xap XUl
HOMJIApAaru JeTaylapHW, INIYHUHTJICK MHUCC, KYMYIIHM HYKTajdd TalBaHIaIIIa
UIUIaTUIaau.

DNEeKTpoJI KOTUIIMAJIAPUHUHT TApKUOU Ba XoccaiapH

DJIeKTPOX KOTHIIMACH Tapkuou, % | MucHunr jgexkro | Kpucramnanu HNmnos
Ba YHHHT MapKacu YTKa3yBYAHJIUTUT | I OouIaHUII | GepHJIraHj
a HuchaTau xapoparu, °C aH
IEKTP KeHnHI1
yTKa3yBYaHJINTH, KATTHKHJI
% uru, HB
M1 mapkanu COBYK 100 Cu 98 200 80
XO0JaTJa Yy3UIITaH MUC
bpKnl mapkanu 0,9-1,2 Cd, 85-90 300 100-115
kamuiim o6ponsa (MK) koi. Cu
bpCP mapkanu mucanar | 0,07-0,12 Ag, 97-99 360 95-100
KyMyII OUJIaH KOTUIIMACH koi. Cu
bpXKn 0,5-0,3 mapkanu 0,25-0,5 Cr, 83-85 370 110-125
XpOM-KaJIMuilin OpoH3a 0,2-0,35 Cd,
(MII5B) Koit. Cu
bpX mapkanu xpomiu 0,4-1,0 Cr, xou. 80-82 400 120-140
OpoH3a Cu
bpXKn mapkamu xpomn | 0,3-0,5 Cr, 0,2- 80-82 420 130-150
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OpoH3a 0,5 Cd, xou. Cu
BpXIlp mapkanu 0,3-0,8 Cr, 78-80 500 140-160
xpoMuupkonwuitnm 6ponsa, | 0,03-0,15 Zr,
0,6-0,05 koi. Cu
bpHBT mapkanu nuken- | 1,4-1,6 Ni, 0,2- 50-55 510 170-240
Oepriuniiin OpoH3a 0,4 Be, 0,05-
0,15 Ti, xou.
Cu
MII2 mapkanu HUKEI- 1,5-1,8 Ni, 0,4- 45-50 520 150-180
KpeMHUIIH OpoH3a 0,6 Si, 0,15-0,3
Mg, xox. Cu
MII4 xotummacu 0,4-0,7 Cr, 0,1- 75-80 380 110-135
0,25 A1, 0,1-
0,25 Mg, kou.
Cu
BM »siakonaiitu 35-80 W, xour. 20-45 1000 100-250
Cu
Boashpam 100W 30-32 1000 400-500
BM1, BM2 monubneun 98-99 Mo 34-37 900 220-300
KOTHIIMACHU

Ha3zopar caBosuiapu:
1. IMa¥iBan1aI1 PEXKUMU JIETaHa HUMAHU TyITyHacu3?

2. [TaiiBaHIJIAITHUHT KaTTHK Ba FOMILIOK PEeKUMIIApH 10 HUMaHU auTriIaan?

3. Hykranu nafiBanan pexxuMura Kaiicu mapameTpiiap Kupaam?

4. Yokuu nmaBaHIall peKUMHUTa Kalicu mapaMmeTpJiap Kupaau?
5. DeKTpoAJIap HUMara MyJbpKasiarad?

6. DAEKTpOATAPHUHT YHJAMIIHIIUTH JIeTaHja HUIMAaH! TyITyHUIaau?

Press — 2016 — 446 p.

2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing

limited — 2003- 196 p
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2- aMaJInii MalIFyJIOT:

Penedau Ba yuma-y4/iM KOHTAKTIM NaBaAHAJIAII TEXHOJOTUACH Ba

KHUX03JIapH

Nmpan makcan: Penednu Ba yuma-yuiau KOHTaKTIM PEXKUMIAPUHUA XUCOOJAII
Xam/a naBaHAJIall JIEKTPOUIAPHU YpraHuIl.

2.1. Penedim kOHTAKTIM mnaiBaHajgam pexkuMu. CoByKIaliMH I1TaMruiad
OJIMHTaH TYPJIM MIAKJIJArd penediu JIUCT MaTepuasap/iad OupukMagapau peiaedian ycrMa-
yCT naiiBanu1ab XOCHJI KWJIMII SHT KEHT KyJIamaa Tapkanras.!
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Pened Typnapu.

12 K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing limited —

2003- p.83

58



Opatma nymanok penedman QoimanaHuiaad, y KU3WII YOFWJa TaWBaHJIAII
KyWIapuHA KaOyJn KWIHIN y9yH 3apyp OWKpIMKHU TabMuHmamu. byHmait Oupukmanma
KU3MIII Ba KEWMH HYKTa KyliMa V3arMHUHT MIAKJJIAHUIIKA 4Y€TIaH Mapka3ra TOMOH Oup
TeKUC 103 Oepamu. bynmait penednap ydyH Myrpkamnanrad acOoOmapHU Taiéprarmn Ba
TabMHUpJAII OCOoH. /[ymanox penediap COHMHU OIIMPHUII MyMKHUH OyIMaraH Ba yuma-yd
OMPUKMAHUHT YIIyamiiapy yerapajiaHraH XoJjapja rnaiBaHajlanl I03MHU  KaTTaJlallTHPUILL
YUyH y3YHUOK, IIaKJIgaru peiedriap KyJUIaHWIaad. 3ud OMpUKMaHU XalIKacUMOH peined
TabMHUHIaAM. Maxkamiai OyromiaapuHu Taiépaimiaa penediaBapbl COBYKIAHWH XOCHIT
kwnHaau. bynmait penediapna uykypuanap OyiaMaiiau Ba yiap MadBaHjIanIga CHUKHIII
KyWwIapuHU SXIIUPOK KaOyn Kuwiau. byHpail penedmapHu aucTaa xaM 4yKypdallapcus
XOCWJI KWIHII MyMKHH. By Typmaru pened KaJWHIUTH KUYUK JeTaNIapHU Xamja
STWIyBYaH METAJJIap Ba KOTHUIIMAJIAPJAH Tal€pllaHraH JAeTaUlapHA NalBaHAJIAIIa
KYJUTAaHUJIAIU.

3u4y OMpUKMaJIap YYyH KYJUIaHWUJAguraH VYTKUp Kuppaiau penedrap anoxuja
TYpyXHU Tamkwi Kuiaau. by T-cuMoH Oupukmanap kata TypyXUHUHT OUp TypUIHUDP.
bynpaii Oupukmana XaaKaCUMOH pesiep TeIMHMKIApHUHT HUKU Kuppaiapuaad Oupu bunan
JETAJUTHUHT TEIIMK YKUTa Oypuak OCTHJa >KOMJIAITaH TalllKd TEKUCJIUTU Opacujia XOCHII
Oynanu. Amanuéraa KEeHr Kynamja KYJUIaHWIyBYM T-CHMOH OWpUKMaJapHUHT OOIIIKa
TYPYXUHH JeTaljlapuaaHn Oupu OwiaH  OoIIKa JIETAJUHUHT  KEHT  fo3acuja
naiBaHJaHAJUTaH Oylomilap TallKWI 3Taad. Arap JerauiapiaH OuUpU CTepKeHIaH
nbopar Oyica, y XoJja YHUHT y4d TYIJIUK, NalBaHAJaHAIU. 3apyp pened CTepKeHHUHT
oxupuaa (yuuja) €Ky maBaHJIaHAIUTaH TEKUCIUKIA XOCUJ KIJIMHUAIIN MyMKUH. KyByp
Ba TEKUCJIMKHU KM MKKUTA KyBYpHM MalBaHIJIAINA, IIYHUHTIEK penedaap JIucT yuuaa
Kounmamran €xy JAeTal TeKHCIWruAa maiBaHmiad XOCW KWJIMHTAH JIMCTIapHH
nmaBaHjyIalIa XaM aHa InyHAal OwpukManaH QoiganaHuauimy MyMKuH. Penedmun
OupUKMaliapra CuMJiap, CTepKeHIap €KU KyBYpJIApHUHT XOUCUMOH OMpUKMAaIapyu KUPaIu.
bynpgaii  OupukMana penedHM — AETATHUHT  TaOMMM  IIAKIM  XOCHJ — KHJIAIW.
MycTaxkaMJIMTUHA OUIMPHUILI Y4yl NadWBaHIJaIl >Koluaa KyByp HedopmanusiaHaiu.
VYerma-yer Ba  T-cuMOH Oupukmanapjard TnadBaHIJIaHaAWTaH JeTajiap opacujia
KOMIAIIyBUM KHCTUPMa-KOHIIGHTpaTopiap Yy3ura xoc penediap ca”amaam. Yiap
KQUIMHJINTA KaTTa JeTajUIapHu TMaiBaH/jIallaa, IIYHUHTJEK ITaMmIiad €Ky Bbicaakaiad
penedap XOCHUI KWW KUHUH OYiran xoiutapaa Kyuanuiaan. Kuctupma maiiBasaiarn
KOWWHU JIETUPJIAIIA MYMKUH.

Penednu maitBanyiamga OupukMaiap 3pural Y3akiu Ba KaTTHK XOJjaTaa OyIviimm
myMmkuH. [lltamranran penedaapu Oynaran JUCT MeTaJIap oXxataa yiiMa Y3akiid Kuiuo
OMpUKTUpWUIIATM, BaxOHJAHKM KATTHK XOJlaTAa TNaiBaHjamga Oy  Typaaru
OMpUKMaJTapHUHT MYCTaxXKaMJIMK KypcaTKhujlapu aH4a Iokopu Oymamu. bynra
naiBaH/IJIAI JKOWWHUHT pajuaj WyHaIuIga jKaaail TacTuK aepopManusianuinm cabad
Oynau.
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Peneduap makm.

Hltammianran  aymaiok pesieduapHunar guamerpu O, Ba Oamanmmru h, Hu
Kyhuaara y3apo HucOatiaapaad Qoiimananud, TeTATHUHT KAJUHIUTH O Ta OOFJIMK X0J1a
TaXMHUHaH XUCO0JIa0 TOMUIIT MyMKHH:

d,=25 + 0,75; hp=0,45 + 0,25.
By xomnma OupukMaHuHT KyhiMa ¥3aru quamerpu d=(1,2 — 1,5)d, 6ynaau.

2.2. YuMa-y4 KOHTAKTJ/IM NaliBaHJIALI PEeKUMHU

1. Kapmmiink Owian maBananamga cudariu OMpUKMa XOCHUJ OYIHIIN YYyH
acocuid 2bTUOOP yujap Ba JACTAUIADHUHT OUp TEKUC KU3UIIMTa Xamaa OKCHL
MaoJajapyuHUHT EMUPWIMIIA Ba WYKOTWIMIIUHM SHI KYI Japaxkajia TabMUHIOBUYU
METAJIHUHT OUp TeKucC naepooMalusiiaHUIlINra Kapatuiagd.  PeXXUMHUHT aoocuid
napaMeTpiiapy MaiBaH Il TOKHU |, EKM TOKHUHT 3UWINTH |, TOKHUHT OKHUII BAKTH Ly,
OonuranFud cukui Kydn Fs xamaa tup xKyun Foye (Moc paBumina Oonutanrua 6ocum Ps Ba
qyKUIl 00CUMU Puyy), MaliBaHIUTaII MaWTHIA NETAJUIAPHUHT KUCKAPUIIU Apsi, YPHATHII
y3yniwuru | mup.

J Ba t HU aHUWKJIAII YYyH SMIUPHUK hopMyianad GporaaraHnniaan6

Jt,., =k-10°

Oy epna k — mymatmap yuyn 8 — 10, amomunuit yayH 20, mucc y4uyH 27 TeHT
Kod(DPUIHEHT.

] XaqgaH Talikapu Kata OyiraHaa 4aikaauO TYKWIMIN 103 OCPHIl MYMKHH. {nai
HUHT KaMalWIl{ JeTAUTHUHT KeCUMHU OYyinda KM3WIIM HOTEKUC OYnuimra oimbd Kemaaw,
OPTUII 3ca OKCHIJANI apaCHyiapu Kydahumura onmb xkemaau. Ps kuwumk Oyrica,
NeTaJUTapHUHT KHU3UII OCOHJAIaAd, aMMO YaKaiuO TYKWIMIUIAp (03 OepuIllr Ba
JeTalyiap YWIAPUHUHT OKCHUJJIAHUIIM Ky4YaWuIIu MYMKHH. Py HHUHT  OpTHIIH
NeTaJUIAPHUHT TUIACTHK Je()OpMalMsICUHUA OIIUPaaAN, OKCHUIJIAPHUHT EMUPWIMII Ba
F03aHUMHT STHTWJIAHMII JKapaéHJIapuHu (paosalTHPUIIIATH.

Kawm nerupnanran nynatinapau naiiananamaa aca 100 — 150 MITa 6ynanu.

Mxyam KecMMIIapHU TaiBaHIJIANIA SHT KUYMK YpHatum y3yHaurn | omatna
nalBaHJIaHAJUTAaH JACTAUIPAHUHT AHaMeTpura €Ku y4-TypT OapaBap KaJIWHIIUTUTA TEHT
Oynanu. | HUHT OIIMIIM NETAJUIAPHUHT KUHIIAWUIINTa, TYPFYHIUTH WYKOJHIIHUIa OJIMO
KeJUII MyMKHUH. | HUHT KMiMaTH KWYWK OYyJIraHaa MmaiBaHJJIall >KOHUTa WCCHKTMKHUHT
ANEKTpOIapra YTUO KETUILIUA KYy4YJU TaAbCUP KUIAIH.
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YumMma-y4 nauBaHIaljaru YpHaTHUII Y3YHJIATH:
a —HpUTHO MaiiBaHIaNaa; O —KapIIMINK OUilaH MmaiBaH JIaIa.
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2. Jputud nadBaHIJIANIA DPSKUMHHHHT DJJICKTP MapamMeTpiiapd METaJUTHUHT
WCCUKJIMK YTKa3yBUAHJIUTH Ba 3PUII XapopaTtura OOFIHUK OYnuO, acocaH SpHUII TE3JUTH
bunan anuknanagu, Oy TE3JIMK XaM METAUTHUHT ras3jiap OwWijiaH ¥3apo TabCHUPJIAIIMII
AKTUBJIUTUHYU, IIYHUHTACK TNalBaHIJIaHAIWIaH JIeTaAJUIApHUHT KEeCHMMHHU HHOOaTra
OJIMHTaH X0J1/1a Oepuiiay.

DOputub nmaWBaHIaIIA:

1) ywiapu 3puIy yuyH ACTA/UIAPHUHT KU3HUIIMHU Ba OKCHJJIADHU WYKOTHII XaM/ia
MaBaH/JIall JKOWM SIKMHHMAA HOKYJal Ty3uMayiap BY)KYAra KEJIUIIMHUHT OJAWHU OJIWII
MakcaJua AeTaUIapHUHT Je(opaliusuiaHUIIMHU TAhbMUHIIAIITA,;

2) Oup TEKUC IPUTaH METaUT KAaTJIAMUHU IIAKIAHTUPHII, OKCUIJIAHUITHUHT OJJINHU
OJIMII Ba JIeTajuIap ywIiapy ro3anapujard peined Kynail OYIumm yuyyH YYKTUPHIL OJIHIaH
SPUII KATAULUTUTH MaxauTHil OYIMIIMHA TabMUHIIAIITA;

3) nmeramnap yWIApUHUHT MeTajiyd OapBaKT COBUIUMHUHI Ba yuMa-yd OHpUKMazIa
OKCUJJIap TUKWIMO KOJUIIUHUHT OJJAVMHU OJIUII YYyH JETAUIAPHUHI €Tapjinya KTTa
Te3nuKIa qeopMalsIaHUIITMHNA TAabMUHIIAINTA XapaKkaT KAJIHHAIH.

PeXMMHUHT acocuil NapaMeTpilapu: SPUILI TE3JIUTU Vopyy, PULI NAUTUAA TOKHUHT
BUYITUTH Jopym OPUIITA KYHUM Aopym, IPUII BAKTH {opum, YYKHII KATTATUTH Agyg, YYKHII
TE3JIATU Vuj, TOK OCTUAA YYKHUII JABOMIIATH {;yc, TOK OCTHJA UYKHII KATTAIUTU Ar gy,
GYKUIL Ky9d Pugc €kU ayKuIn 60cuM Puyy, AeTamHUHT YpHATUII Y3yHiaury |. ManmmHaHuHT
canT ropui Kywianumu Uy Ba yHE Y3rapTUPHII TacTypH XaM OCpHITaIH.

Wmnyncnu gactotacu frs Ba amminTymacu Ages XaMm KypcaTwimagd. Kusgupwuin
X0JIJ1a SpUTHO TalBaHIANIIA KU3TAUPHUIIT XapoOpaTH Tyysy, KUAZIUPHUII JABOMIMIUTH sy,
KU3JAUPUIIT UMITYJICIApU COHU N Ba YJIAPHUHT TABOMIIMIINTHU tyyy, KU3TUPHUILNTA KYHUM Agsy
Oeputaiy.

Opull Te3JIUIrd Vsppm JCTAJIapra XapopaTHUHI MyasiH Tap3/ia TaKCHUMIIaHUIITU
mapTujiad KeMuOYuKuO TaHjaHaau. UYKTuUpHIN OnauIaH JeTaUIApHUHT Yyw@wiapu Oup
TEKHUC KU3UIIN YUyH SPULIMHUHT OXUPTU TE3TUTHU Vo spun aHUA OIIKpHIIaau. Kecum 0yitnua
KU3UIT OUp TEKWUC OYIWIM, XapopaTHUHT JneTauiap Oyinad sHr makOyn Tap3aa
TaKCUMJIAHUIIIA Ba YJAPHUHT ywlapuja 3pUraH MeTajll KaTJaMTIO3Ura KeJHIIHW SpUIIra
KOJIUPWIAIUTral KyiUM Aspuy Ta O00ofnuk. Opatna Aspyg HaiiBaHAjamra KOJIUPUITYBYU
YMYMHUH NaiBaHIaMAA Ay 2-3 0apobap KaMauTHPHIIAIN.

TOKHUHT 3UWINIH [y, 0ApKApoOp ApUII KapaGHUHU TabMHHJIAMOFU JIO3UM. Y
METAJTHUHT A Ba Vapum OPTHILM OWJIAaH OIIAaM, KU3AUPHUO MaiBaHIalifa, IMIYHUHTICK
KaTa KeCUMJIM JIeTAJUIapHU MaiBaH a2 KaMasiu.

2 H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.357
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Yykumra KyiiMu Agy yaMma-yd OMpUKMaJaH KU3UTaH METalll Ba OKCHJIAPHUHT

HYKOTHUII MapTUAaH KeIu0 YMKUO TaHJIaHAIN:
Ay =(05-08)
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a—opuTHO yuMma-yd maBaHjJiam. 6 — KU3AUpraH XoJi1a yuMa-y4 nmaiBaHiamt
JKapa€HUHI LUKJIOTPaMMACH.

Yykum Oocumm Py« TDalBaHMIaHaIMraH METAJUTHUHT  XYCYCHSTJIIADH  Ba

JeTaIUTApHUHT KU3HUII Japa)kacura Kapad TaHjgaHaau. Y3IyKCU3 SpUTHO MaiBaHAIaIa:

Puy.= 60—-80 MIla - xam yriepoaiu mynar y4yH,
Puy = 100-120 MIla - xyn1 yraepoanu myjatiap yayH;

Puy = 150-220 MIla - aycTeHUTIN TyIaTIap y4yH;

Puy = 120-150 MIla - amroMuHUN KOTHIIMATApH yUYH.

YYKUII Te3JMIM V. YHUHT BaKTHAAa METAJUTHUHI OKCHJUIAHUINTa Ba y4YMa-yd

OupUKMaZaH OKCHIJIAp XamJla KU3WTaH WYKOTUJIIUIINTa TahCUPHUHU MHOOATra OJMHTaH

XOJI/1a TAaHJIaHATH:
Vg = 20-30 m/cex - 4YsH y4yH;
Vg« = 60-80 m/cex - KaM yTJIEpOJUI ITyJIaTiap y4dyH;
Vg = 80-100 m/cex - KYTI IeTUpJIaHTaH MmyJaaTiap yuyH;
Vg = 150-200 M/cex - amtoMUHUN KOTHIIIMajiapy Ba OOIIKa OCOH OKCHJIJIaHYBYHU

YUYH.
Cant opumm kywianumu Uy HUHT 6apKapop 3pUIIMHU TAbMUHIOBYM SHT KUYUK

KMUMaTH TaHJIaHaIH.

JeTan/IapHUHT YPHATHIN TE3JIUTH:
2' = Aapum

Oy epna Ag — KUCManap ypracuaaru oxXupru (SxKyHuid) opanuk. Oparna aymanok
CTep>KeHJIap Ba KAJIMH JIeBOPJH KyBypiapHU maniBanmnamniga 1=(0,7+1)d 6ynaau, 6y epna d

+ AW +A,

— HaﬁBaHHHaHaﬂHFaH ACTAJUIApHUHI JUAMCTPHU.
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Kusgupran xomma »SpuTu0 madBaHAjamgard KU3AMPUII  XapopaTH Ty,
[TatiBanyiaHaUTaH JEeTAJUIAPHUHT KECUMHU Ba METaliura Kapab TaHJIaHAu:

Ty, = 800-1000°C - KOHCTPYKIHMOH MeTajapaad scanran 10000 mm? raua
KECUMIJIU JIeTaJUIApHU MaiiBaHIJIalIa;

Txusn = 1000-1200°C - KOHCTPYKIMOH MeTajulapran Minianral, kecumu 10000-
20000 Mm? raga Gynran aeTalIapHU MaiBaHIJIAILA;

T = 1100-1350°C - KUUWH KOJUIUIaHAIUraH (IIaKi OJaJuraH) ayCTECHUTIIN
IyJlaTyiapAaH Tau€paHraH JeTaJuIapHU NTaliBaHIIAIIIA.

Kuzgupum BakTH ty,; JAeTaiiap KECUMHUHHUHT 103M KarTajnamwuimuin OumnaH, 500-
1000 MM? KecuMIIH NeTajulapHy TaiBaHyIamna oup Heua cekyuaaad 15000-20000 MM?2
KECUMJIY JIeTaJIapHU MaiBaH y1aiia Oup Heya MUHYyTrada OpTajiu.

Kuzgupum umMmyJicIapuHHHT JaBOMJIWINIH i, onatna 1-8 cex. HM TalIkui
ATaau, KU3AUPpUIITa KYUUM Agys; 3Ca ACTAUIAPHUHI KECUMHU XaMmJia MailBaHJIaHAIUTaH
METAJJTHUHT Xoccanapura Kapabd 1-12 mm atpoduaa y3rapanu.

JeraulapHuu  CHKHII Ky4d Fg 9yKTHpUIN TadTHAa JAeTtauiap SKarjapa
CUPMAHUIIUHUHT OJAMHU OJHII IIapTAAHKENIUO YMKWO, JeTauiap OujiaH >Karjiap
ypracumaru uiikanaHum kodddunmentnapu i Ba f, éxu cukum kospdunmeHTUra Koy

TaHJIaHAIN:
P Ly F
o g, e

OyHJa yIriepoaii myaaTaaH KHUIMHTaH KyBypiap Ba YMBHKIAP YUyH Koy = 1,5 — 2,
XpOM-HHUKEb MYJIATIaH KyBYp XamJa YMBHUKIAp ydyH 2,2 — 3,2, KUMEBUU HIILIOB
OepunMaras (XypyluiaHMaras) myjaT Juctiap yuyH 2,3 — 3,2, kKuMEBUil UIIIoB Oepuiran
mymar auctiap yayH 2,7 — 3,5.

Karnapaaru tunuiap Ky Hu 0,8-1 raya kamaitipam.

Jlernp mynatnapHu TeXall y4yH y4uMa-yd TMaiBaHIJIAINIIAH CAHOATAA MPOKATIAH
y3yH Oyromiap, TyTall IIaKJIJard oJIui TaHaBopJap Ba JeTallapAaH Mypakkal JeTaniap
(kpkyBuM acOoOjap, aBHraTeliap KiamaHjapu Ba 0.) Taiépianga KeHr Kyiamja
dholnananuIagm.

JleTajuylapHUHT IHAKJIM YJapHU MallldHa oKarimapuaa (dJIEKTpoziapaa) IyXTa
Maxkamiiad KYHUIITHU TabMUHJIAMOFH J103uM. MKkana tanHaBop Oup TEKHUC KU3UIIK Ba OUp
XWI TUIACTUK Je(opMaIusaHUIN YyUYyH 3apyp IIapOUT SPATUIIHIIMA, TaHABOPJIAPHUHT
Ak Xamja Yyiadamjaapu TaxMWHAH OMp XWil KWiIKO TaHJIAHUIIM Kepak. YJIapHUHT
muametrpiapugaru dapk 15% nan, kamuanurugaru tagoByT 3ca 10% man ommaciouru

JTApKOp.

]
N
L N .
9 ) g 9 )
KoHTakTiM yuma-ywin KapiwivK OWIaH maiBaHJIall yYyH JAeTaiap y4IapuHHHT

IIAKJIN:
a — TEeKHUC 103a (aHMK MOCJAIIHU Tajlad KWIaJn); 0 — XaIKCUMOH YUKHUK (Maxasuiiid

UCCUKJIMK aXpaau0d YMKHUIIMHU TabMUHJIAWIA Ba yuMa-yd OHPHUKHII >KOWHUra XaBo

KEJIUIITUHU YeKJIaian); B — 1 — KOHYC €ku cdepa (KU3UITHA MaXaUTHIAIITHPAIN ).
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KOHTaKTIM yuMa-y4in S5puTHO NaiBaHIall yUyH JAeTalIap y4UIapMHUHT IaKiu. >

YuMa-yu maiiBanjjiam MallWHAJApUHUHT Karjap (3JEKTpoJIapH) HAeTauiapra
TOK, CHKHII Ky4JapWHHU KEITUPUOTHHA KOJMAacHaH, OalKu YYKTUPHUIIIA ACTa/UIApHH
CUpNaHUIIJAH cakinad Typaau xam. JKarmapHUHT IIaKid TNadBaHIaHAUTaH
JIeTaJUTAPHUHT IIAKIUTa OOFIIHK.

Yuma-yu naiiBaH/IaI MaIlMHATAPUHUHT Karnapy.

KarnapHUHT y3yHJIUTH IIyHAAW TaHIaHAIUKH, MaiiBaH/JIaHAIUTaH JAeTa/UIApHUHT
VKJIOIUINTY TabMUHJIAHAJUTaH Ba YYKTUPUILJA yIap CUPTIAHUILIMHUHT OJIM OJMHIUTaH
Oyncun. d aumameTpiau KyBypJiap Ba CTepKeHJapHU mavBanmnamga y (3-4)d Hu,
TUJIUMJIAPHU TaiBaHiamaga sca kamuga 10S HU (S — THJIMMIIAPHUHT KaJUHJIMIH)
TALIKUJ ATaJIH.

Ha3zopar caBoJsiapu:
1. Penedbnu mnaitBanmmad oJvHAagUTaH OUPUKMAIAPHUHT ACOCUNM KOHCTPYKTHUB
KHUCMJIAPUHU aUTHO OEpUHT.
2. Kapmmnuk 6uian ydma-yd maiBaH jIanl peKUuMUTa Kaiicu mapameTpiap Kupain?
3. DpuTHO yuma-y4 maiBaHAJaIl PEKUMUTA KAaCH TapameTpiap Kupaau?

doiigasaHuaran agaouéraap:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p
3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002

s H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 —p.372

»H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.374
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3- aMaJIuii MalIFyJIoT:
KoHTakT/u naiiBanjiaml MalinHAJAPUHUHT MKKHUJIAMYU KOHTYPHHH XHCOO1a1I

Nmpan Makcaja: KOHTAKTIIM NMadBaHJAll MallMHAJAPUHHUHT 3JIEKTP 3aHKUPIIApU
YpraHui xamia MKKIIaM4i KOHTYPHUHH XUCOOIaI

bup ¢dazanu y3rapyBuaH TOK MalllMHAJapuja NalBaHmalml TOKW Oup dazanu
narBannam tpaHchopmaropu IITp HMHr MKKWIAMYM YyFaMHla KOHTaKTOP-y3rH4u Y3
ylaHrangan keimn naigo Oynamn.® Tok Kydnm Gockud anmamua® yiaarud BA Guian
poctiaHagu. MIMOyJcHUHI BakTH Ba INAKJIW Oollkapuil anmapariapu BA BocuTacuaa

POCT/IaHA/IH.
[ ] ANANVANVANVA
. \VAAVARVARVARV;

fp

— SCAVAVAVAY
Y VA Ve VA,

bup ¢azanu y3rapyBuaH TOK MIIAaWHACU Ky4 KUCMUHUHT TIPUHIIUIIHAI CXEMACH.

bup dazanu y3rapyBuyan TOK MallMHAIAPUHUHT a3aUTMKIApU: TAPMOKHHUHT 3JIEKTP
DHEPIrUsICHHM y3rapTUPYBUM KypWMa coAa TY3WIraH, IIaKJId Ba AAaBOMIIMJIMIUIA Kypa
Typiinya OYJrad TOK UMIYJICIApUHHA XOCWII KWIHII UMKOHUATH O00op. Kamunnukiapura sca
Kyd TapMOfu (a3aJlapuHUHT HOTEKUC IOKJIAHMILIM, aH4Ya KaTTa KyBBAaTJIM MalllMHaJap
yJlarasja TOK HMIYJICIapu KaTrTa OYnuinu, KyBBAaT KO3(DpPUIMEHTH (COS(Q) KHUUMKIUTH
KHpaJu.

2) Y4 ¢azanu mact yacToTajly MalllMHaIap/ia caHoaT YacToTacHUAaru Toxk yd (azaiu
KYIIPOK cxema Oyinua Hurmirad Kyd Tyrpuiarnuuga 5 — 10 I'n yactotanu umiynciapra
altmanTupunaan. Tyrpunarud mnaiiBanmiam tpancopmatopu IITp HuHr Oupnamuu
yyFaMura yJaHrad. ¥ Kucka Myanatiu uMmiysciap Ouian ynananu. [ITp Hunr Oupnamuu
gynramura tyrpuiarud MUT ra ukkuTa UKKA KyTOOJIH 3J€KTpoMarHuTiv kKontaktop I1I1
opkanu ynaHaau. KoHTakTop maBaH[jap opaduruiard tyxtamiap (raysanap) BakTHa
WIUTANIMA Ba y3aTUIAETIaH TOK UMITYJICIIADUHUHT KyTOMHM HaBOATH OWjiaH y3rapTupaai.
by sca maiiBanmnam tpaHchopmaTopugard MarHAT YTKA3rHd TYHUHUIIMHUHT OJIMHH
OJIAJIN.

[TactT yacrtoTamm MamMHAAM TOK KOMMYTALMACH INyHIAAW amMaira OILIAJWKH,
nalBaHiaml TpaHCPOPMATOPUHUHT OMpJIaMYM yHJIa TOK MMITYJICIAPUHU YHFOTHO, YHUHT

»H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.380
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aMIUTUTyJaJapuHu ToOopa ommpud Oopaam (SKCIOHEHIMAT KOHyHTa MYBO(HMK) Ba TOK
OHT KaTTa KHAMATH €TraHaa YHU nacantupa 0opaiu.

VA LN o
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IIacT yacToTanu TOK MalllMHACH KY4Y KUCMHUHHUHI' ITIPUHOUIIAAI CXCMACH.

OHEpPrustHUHr OUp KHUCMHM MANIMHAHUHT MarHUT MaWJOHWAA TYIUIaHAIW, LIy
cababmu TOK yJaHraHJa Yy HOJrada acTa-CeKMH Kamasau. bupnamuum wynrampaarua
KYWIAHMIIHUHT KyTOM Yy3rapraHjjaH CYHI YyJlaHaJWraH IIyHTJIaHyBYM WrHUTpoH LN
naiBaHajam TpaHcPopMaropu OWIAH TYFpWJIarud opacuja YTUII >Kapa€Hiapu 103
OCpUILIMHUHT OJJMHM oONaad. byHAa maBaHAJIall TOKMHUHI Ky4Yd HOJIraya Te3pOoK
nacasijiu.

Tox yacToTacu pexxum napametpiapura 6ornuk 0yiuob, ymoly dbopmyna Epramua
X1Cc00s1a0 TOTUTUIIA MYMKHH:

1 1
T 2(,,+t)

[TacT yacToTasM MalIMHAJAPHUHT ad3auIMKIApU: TapMOK Qazamapu OUp TEKHC
IOKJIaHaIu: KyBBaT Kod(dUIMEeHTH KaTTa; OenrwjaHrad KyBBar mnacasau (Oup ¢daszanu
MalIrHajgapra HucOaTaH); TOK UMIYJICUHUHT HIAKIN KyJail.

MarmmmHanapHUHT KaMYUJIUKIApUra MmaiBaHian TpaHCPOPMATOPUHHUHT YI4aMmIiapu
Ba OFUPJIUTH KaTTAJIUTH, TYFPUJIATMYHUHT CXE€Macu MYpakKaOJIMIu, MallMHAHUHT e€Tapiiu
JapakaJa UIIOHYWIM 3MACIINTH, TYFPUIArHYHUHT YJIAaHWUII BaKTH deknaHranauru (0,5 cex
JlaH OPTHK dMAac), TOK UMITYJICHHUHT IMAKIWHU Te3 y3rapTupub OynmMaciauru kupaau. by
KaMUYWIMKJIAP TOK KYyUYHHUHI OapKapopjalllMHU aBTOMATHK OOUIKapyBUYHM ammapariap
APATUIIUIINTA TYCKUHINK KUJIA]IH.

3) Yu ¢azanm y3rapmac TOK MammHanapuja (TOK MKKWIAMYMA KOHTYpHa
TYFpUjaHagu) Yy3rapyBuyaH TOK TapMOfHWra yjaHraH yd4 (azanu maiBaHaJam
TpaHC(HOPMATOPUHUHT OUpJIaM4M uYyramiiapu «ydOypuak» cxemacu Oyinya yJlaHTaH,
MKKUJIaAMYM 4YyJIFamiiapu 3ca «HoJay3» CXeMmacua yJaHraH. bomikapuiyBuM BEHTHILIAP
(TupucTopiiap) OWIUIAMYM YyFamiyiapila KeTMa-KeT yJaHTaH, yJiap TOKHUHT YJIaHUII
NalTUHU Y3rapTUpUII HynM OuiaH YHH PaBOH POCTiall UMKOHUHM Oepaau. bupnamuun
qyJFamiiapra napajijiell yJIaHraH FOKJIaml KapIIWiuKIapyd BEHTUUIAp UIIVHM SXIIATIanan.
Nkkunamum gyramiap OwiaH ketMaOkeT paBuIga, OOIMIKApPWIMAWIWTAH KPEMHHMA
KeHTWIap (Iuojyuiap) ynanrad 0ynuo, ynap Kyunanumu Tyrpu 1,6 — 2 B macaiiranna Ba
50 B Teckapu nacaiiranga 5 — 6 KA 1M TOK UMITYJICHHUYTKa3HILITa UMKOHAT Oepasy.
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V3rapMac TOK MalllMHACH Ky4Y KUCMUHHWHI IIPUHIUITAAIT CXeMaCI/I.36

bupunamumn dynkamiapjia TOK YHUKYTOWH Tap3a Kapamaid, yd4 (a3ajid MarHuT
TU3UMUHUHT CTEP)KEHJApUAard MarHuT OYWMJIApU JOMMMI TallKWl 3TyBUWIApra sra
AMacC, YyHKM Y4 CTEpKEHJIM MAarHuT TU3UMUAArd MArHuT aiareOpaivk OKHUMIIAPUHUHT
WUFUHAMCH HOJITa TEHI Ba KOJJAMK MarHUTIaHUII Ky3atuiMmaiau. byHna wmanOa
UMITYJICHUHT HUCTajraH AaBOMJIWIMIHMAA SXIIA WOUaiaud. TYXTaMHUHT JaBOM ATHUII
BaKTHUTa, NITYHUHTJEK MaiBaHAJaI TpaHC(HOPMATOPUHUHT OMpIaMUM dyJIFamMura yJiaHraH
TUPUCTOPJIAPHUHT YJIaHUII Oypduarura Kapad ummyjciaap OuTTa KyTOMIIMK Ba TypJd
maksgapra sra 6ymnamu.’

TYy¥punarud yjaaHrasja rnaiBaHjjian TOKHHUHT KHUMMAaTH KyHugara oymaau:

= 22 1-e0(1)),
R, T

Oy epaa: T - KBHBAJICHT BakT aoumuiicu, 7=L,/R;; U — TyFrpuiiaHran MKKHIaM4H
kyuinanuim; Ry, Lp, - MaliMHa UWKKWIAMYMA 3aHXUPUHUHT aKTUB KapIIWJIUTKA Ba
MHIYKTUBIUTH. TokHUHT Yycubd Opumm 0,12-0,14 cex naBom 3tau.

Tyrpunarny y3wiraHaa TOKHMHI MacaliMInd 3KCHOHEHTa Oyiinua Oopaswu,
AKCIIOHEHTAHUHT XaM IIAKJIA T HUHT KuMaTura OOFJIHK.

V3rapmMac TOK MalIMHACHHHHI a(3ajyUIMKIApU: TapMOK (aszanapd OHp TEKHC
IOKJIaHa/IM; KyBBaT Kod(uimeHTy karrapok (oup dazanu mamvHamapra HucOaTaH); TOK
MMITYJICHHUHT IIaKJIU KyJdail Ba pOCTJIAll MMKOHHUATIAPH KEHT; MalBaHAJIalll TOKHUTa
naiBaH/IJIaHAJUTaH JETAJUNIAPHUHT (PEppOMArHUT Maccajlapy TAbCUP KUJIMAMNIH.

4) KoHaeHcaTopiu MallMHaNIapjaa odHeprus koHaeHcatopiap C  Oarapecuna
Tyanaau, Oy Oarapes Tyrpuwinarny T Ba 3apsuiam Kapmwiurd Rz opkanu tapmMokiaH
3apsaqJIaHaaAu, KeMuH sca maiiBaniam Ttpancpopmaropu [ITp HUHT OupiraMyu dynFamu
opkayu 3apsiacuzinananau. Konraktop K anMannad ymaHranma Kucka MyIJIaTiad pa3psil
MMITYJICH 103ara KenuO, y3akiga MarHuT OKMMHMHM YHUFOTaJau Ba MKKWIAMYM YyJFamjaa
MaBaHJIAIl TOKA UMITYJICH YTaJld.

% H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.382

7 H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 —p. 383
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KonpeHncatop MammHa Ky4 CX€eMAaCUHUHT PUHIUIINAT CXEMACH:
1- HopaBpuii; 2 - TeOpanMma; te, ty - MMITYJICHMHT YCHIN aJUIINII BaKTH;
|, — maliBanaJail TOKHUHT aMILUTUTY1a KHAMATH.

Konnencaropaa tyminanaauran sHeprus (K):
W, - CU?
2

Oy epma U, — koHmeHcaTopjapHU 3apsiam Kywianumu, C — KOHIEHcATopJap
CUFMMH.

Konnencatopan 3apsymam  Baktd  (3=3R3C  yHM 3apsmmam  Bakth 13 JgaH
y30Kpokaup. t3/ts. Hucoar (3 - 10):1 arpoduna 6ynaau. By X0 YHYMAOPJIMKHE JKUITAN
KaMalTUpMaiid, YyHKH 3apsUIaHUILI TYXTaM BaKTUIA 103 Oepaiu.

JactnalOku maittna 3apsaiam Toku |,y kKapmniauk Rs Omnan aHuKIaHaIu:

U

l,, = o
YyHKHU KOHAeHcaTopAaru Kywianum U, =0, 6ynaau.
KeiinH 3apsiasiam TOKM SKCIIOHEHIMAN KOHYH OMJIaH aHUKJIaHAIN:

. t
=1, em(-——),
Ij 3,y, Xp( ch)

3amKXup mMapaMeTpiIapUHUHT HucOaTura Kapal, 3apsyiall HOAABpUM OYyIuIIn
MyMKuH (arap R>2vL/C 6ynca) éxu Tebpaama 6ymub, R<2VL/C na cyuumm MyMKuH, Oy
epra R Ba L — maiiBanayialn MallMHACMHUHT YHUHT OMpJaM4M 3aH)KUpUTa KEJITUPHUITaH
HKBUBAJICHT IMapaMeTpJIapHu.

NMrnycHuHT KuiiMath Ba MIakiaW 3apsjiam  Kywianuimu Uce, Tpanchopmarms
kodddurment wuBa KoHueHcartopyap C  OaTapesiCUHUHT CUFUMUHU  Y3rapTUpuo
TOPCTJIAHAH.

Konnencaropnau MammHamapHUHT ad3aJTUKIAPH: TAPMOKIAH SHEPTUSHU OUP TEKHC
oJiau, KyBBaT KOA(PPUIIMEHTH KaTTa, KUCKA MYAJATIN UMITYJIC XOCHJI KWJIHIIIA MyMKHH.
KaMYMJIMKIIAapUTa 3ca MaiBaHAjall HWMIYJCUHUHT OJIIUHTH YCHUIl MalJoOHM XaJdaH
TalIKApW TUKJIUTH, NalBaHAJall kapaéHuga TOK KYYUHU Y3rapTUPUIl MyMKUH 3MAaciuru
(aBTOMaTUK OOIIKapyBla), KyApaTii MalllMHAJIApJArd KOHAEHcATOpJap OaTapesiCHHUHT
KYIOJUIUTYA KUPAJIHN.

KonaencaTopiau MamuHanap Kopa Ba paHIJId MeTajulapJaH Tal€piiaHraH FOMKapoK
(0,7 MM rauva) neramsiapHu HYKTaldu Xamjaa penediau nmaiBaHIjall y4yH Ba aJllOMUHUNA
KOTUIIIMAJapuJaH MILUIaHTaH 2,5 MM Tada KaJWHJIUKIArd JeTa/UIapHU KYyJIOYH KaTTa
MalyHanzapa HyKTalau NaiBaHAIall y4yH KEHT KYJUTaHUIaau.

3.2. KoHTakTiM naiBaHAIall MAIIMHAJAPUHMHI HKKHJIAMYHM KOHTYPHHHU
xucoOaam. KOHTYpHUHI Ty3WIMIIM CXEMAacH, YHUHI acocuil yimuammuapu Ba YM naru
HOMMHAJ MalBaHAJIAIl TOKH XUCOOAII yuyH OOIIaHFUY MabJIyMOTJIap CaHaIaIH.
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WNkkunamM4yy KOHTYpPHH XHCOOJamiga KOHTYp KHCMAaJlapUHUHT  KECHMIIAPH,
KOHTaKTJIH OWPUKMAJIADHUHT Yiodamyiapyd, KOHTYPHHHT aKTHUB Kapmuauru R, Ba
WHJIYKTUB KAPIIUIIUTH X, . AHUKJTaHAIH.

1. bapua KHCMJIapHUHT KECUMJIApH, yJIapHU COBUTHIIMIIMN, KOHTAKTJIAPHUHT IO3HU
IIyHAal OYINIIN KepaKKy, Y30K MYIAaTIH HOMUHAI UKKUJIAMYH TOK |z, , YTranma KOHTYp
KUCMJIAPUHUHT XAapOopaTH KOW3 KHU3HUILl XapopaTu]aH, SbHU TOK HUKKWJIAMYHU KOHTYyp.a
TYFpUIaHAJUrad MalldHAIAP B IAcT YacToTaau MamuHanap yayH 70°C man xamupa Gup
¢azanu y3rapysuan Tox MammHanapu yayH 100°C nan rokopu 6y IMacuH.

KoHTyp KHCMUHHMHT K€CUMHU (] Ba KOHTAKTHUHT 03U TOKHUHT Y30K MYJJIATIM KOU3
3UYWINTH | OYirYa XucoOIIal aHuKJIaHa u:

I

i

WKkuIaMuu KOHTYp KACMJIAPHM/IATH | HUHT KUHMaTIapH:

a) j = 20-30 A/mm? — BbpX, BpKal KoTuinmanapumaH scainraH CyB OuWiaH
COBUTHIJIYBYH AJICKTPOJIap YUYH;

0) j = 12-18 A/MM? — DIIEKTPOJ TYTKUUIAP yUYH;

B) j = 12 A/MM®* — M1 wMapkamu MHCIAH TaiépiaHrad, cyB OWIIaH
COBATHWJIMAWIUTaH KOHCOJIJIAP YUYH;

r) j =1-2,5 A/MM? — 5ruITyBYaH MIMHAIADP YYYH.

2. KoHTyp aiipuM KUCMJIAPUHUHT Y3YHJIMTH XaM/1a KECUMH Ba KOHTYPHHUHT Y3UHUHT
Yyimuamiapu MabiayM Oyiica, UKKAJIaM4d KOHTYPHHUHT TYJIUK KApIIMIUTH aHUKJIAHAIH.

a) ATKUB KapuImivK R, x KOHTyp alipuM KHUCMIIAPHHHHT Ba yJlap OpacUIard TOMUII
Y4yH KOHTYp KYHAAJIAHT KYHJAJIaHT KECHMIIAPHHHUHT TAIIKU IIAKIH Ba MaTEpUATMHHHT
Typu Oyitnda Oynaxiapra OViauHaIu.

20°C na i-HYM KHCMHMHT aTKUB KApIIUIUIH:

q:

R = Kcupmpili /9;,
Oy epma: pi — 20°C maru conmumrtmpma SIeKTp Kapwink; Kegpr — cUpTKE dhderT
ko3 dunmenty; |li Ba (j — I-HYM KHCMHHHT Y3yHJIMTH Ba KYHaJIaHT KECUMH.

Kucm t xapoparraua KH3OUpWITAHAArd COJMINTHPMA KapIIWIMK KyWHJaruya

oynanu:
pi=p+alt-t,,)).

O3anapuHuHr yiuamiapu, XojaTMra Ba CHKHMII Kyuyura OOFIMK OYiraH
KOHTAKTJIADHUHT KAPIIWIATK Ky3FajJMac JOMMHUN KOHTakTiIap yuyH 1-8 MkOwm (kynuH4a
1-2 wmxOwm), Ky3faamac -y3raamac y3rapyBu4aH KOHTakTiap yuyH 4-8 MkOM,
XapakaTiJaHyBYU KOHTAKTJIAp yuyH 3ca §8-20 MkOM KuiauO oMHaAN.

0) UkkunaM4u KOHTYPHUHT HHAYKTUB KapIIWINATH:

X, =2dL,, ,

Oy epaa Ly x- KOHTYpHUHT UHIYKTHBIIUTY.

L,x HUHT KHMaTH to31ap OYyiimya XucoOjaml Ba alpum Kucmiiap (ydactkasiap)
ycnyOnapugan ¢dorganaHu0 aHukjgaHaad. KOHTAaKTIM MalidHajiap KOHTYpPJIAPUHHUHT
WHIYKTUBIUKIAPUHU Yumnam Oyiinya Taxkpuba MabiyMoTiapu acocuaa 50 I'm wactoTana
KOHTYp WHAYKTUBJIUTMHUHT YHUHT fo3ura Oormmkymura +25% aHuKiImk Owiad
AHUKJIAHTaH:

=220y,
. (2A)
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0,73 _1076 OM

Uu.K.

X =

Oy epaa S, — MalIMHAHMHT NaliBaHJIaIl KOHTYPU KaMpaiuran Mai0Hu, cM2.
WHAYKTUBIMKHA alipuM KHCMIIap yciayOu OwmiaH xucoOjaimiga UKKIIaMIu KOHTYP
yuuja ynarud Oyiaran UKKA cCUMJITU JTUHUS 1e6 Kapananu. KyHnamanr kecumu Oup Xui Ba
Oup-OupuaH opaauru Oup XwJ OViaraH Kucmiapja KYJOYHUHT Y3YHJUK OWpJIMrura
TYFPU KEMyBUM MHIYKTUBIHMK y3rapmacaup. Lllyramait kennb® unkuO, UKKUIaMId KOHTYP
y3rapMac Kecumiapra sra OOViran kKucmjapra OynuHaau; Xuco0jiad TOMWIraH anpum

KUCMJIAPHUHT UHIYKTUB KapIIMJIMKIIAPU KYIIMIAIU Ba Xy TOMUIIAIN:
X :qu.x.ili ]
Oy epna: li — xucobsanaéTraH KUICMHUHT Y3YHJIMTH, CM; Xy i — KyWHJarwiap y4yH
TOK CHUMHHHUHI XHUCOOJIaHA€TraH KHUCMH JJIEMEHTAIapu KyQuuru («TyFpu» xamjaa
«TeCKapw») y3yHJIMTMHUHT | CM Ura TYFpu KelyBUd UHIYKTUB Kapmiuk (Om/cm) 6ynuo,
y:
a) YKJIapy YpTacHIru Opaiuk, b OyiaraH 1 Ba I, paanyciu JyMajaoK KecuMiap Y4yH:

b -r 0.38
X, i = 1,37[—) 107°,
r

OyHJ1a
r=rr, ;
0) sHH 01 Ba Oy, y3ywiuru 1 Ba P2 YKiIapu Yypracujgard opaiauk b Oynran
TYpTOypUYaK KECUMJIAp YUYH:

OyH1a

5:\/5152’182\/,81ﬁ2

B) I paJilyClIM TyMaJOK XaMmJia 3HU O Ba y3yHJIMTH [, VKJIapu ypTacujaaru opaiuk b
oynran TYpTOypUaK Kecumiiap y4ayH:
017
X, =0,97(Eb__5£) .107°%;
h ro o o
r/ JIEKTPOAJIap YUYH:

‘xu.zc.i = 0195 eXp (0,05(E j.lo_s .
r

- -
Ty <jE | 6 B
] - “
rz%( AL o S

LA LR

@ 0 6 e
«Tyrpm» Ba «TeCKapu» TOK CUMU KECUMUHUHT IIAKJIAPH:

a — IyMaJloK, 0 — TypTyOyp4aK; B — AyMaJlOK Ba TypTyOypUaK; I' — AJIEKTpoIap.

1,3=,b_27"

Ymby yciyd anukpok 6ynuo, xatonuk 5% nan ommaiiau.

KonTtypaunr kuuuk (5 I'iy raya) yactora Jard MHAYKTHB KAPIIMIUTH Xy x HUHT /50
OapaBap, Keuypr K03(pPuuuent yuyH sca ,/f/50 OapaBap KuupaTUpuiaraH KuiMaTH
Oyinya Xxuco061a0 TouUIA M.
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KonTtypHuHr Kyiaouu | Ba owrummm h karranammmu, sSsbHH 1034 Spx = |h HEHT
OpTUIM OWJIaH  YHUHT WHIYKTWB KapIIWJIWTH TE€p 3| Jjlamaad, Oy 3ca MallMHAHWHT
CO3JIAaHUILIM Yy3rapmac OYyiraHja maBaH[jianl TOKUHUHT KUYUKJIAIIyBUTa OJIMO Kelaju.
KoHtypra ¢peppomaraut Maccanap (aerauiap, Mociamanap) HUHT KUPUTHIAIIN XaM Xy K
HUHI KUUMaTUHU (KOHTYPHUHI MarHUT CUHTJIUPYBYAHJIUTH Y3rapuilv 3Bazura) Ba Ryx
HUHI KUWMATUHU KaTTajdallTUpaau (aHa Iy maccajapia yoopMa TOKJIap YWFOHHUILU
OKHUOaTH1a).

MT, MIII Ba Gomika TypJard yHUBEpcaa y3rapyBuaH TOK MallliHaJapu UKKUIaMYu
KOHTYpUHHUHT Kapimaurd Ry x=30-120 MxOwMm, xux = (1,5 - 4)Rux arpoduna 6ymanu; Tok
UKKWAJIAM4YU KOHTYpJla TYFpPHWIAHAAUTaH NAaCT YaCTOTAIN, KOHAECHCATOPIN MallMHAJIAPHUHT
naBaH[jIall  TPAHC(OPMATOPUHUHT  UKKWJIAMYM  4yJlFramMu OYiraH  UKKWIaAM4d
KOHTYPHUHT Y3rapMac TOKKAa aKTHB KapIIWIUTH (BEHTWUIAPHUHT KAPUIWJIUTK XHCOOTa
oymHMaKM) Kyiou 1,5 m 6yaranma 40-100 MkOM HU TaIIKWIT 3TAJIH.

Mucos. Kyumac HyKTanu nadBaHJIAll MAIIMHACMHUHI HMKKWIAMYHM KOHTYPH
KApILIWJIUTYA XUCOOJAaHCHUH.

r .
->~I
i o H &
/

.
4
7,

790

280

AoA P

Hykranu mnanBanjyam MalIMHACUHUHI HMKKWUJIAM4YW KOHTYpP HMBa YHHUHI aCOCHUMU
KUCMJIAPU KECUIIAPH.

AKTUB KapUIWJIUTUHU XHCOOJAIl y4yH KOHTYP TAIIKWJI 3TYBYM KUCMIIAPUHHUHT
aKkiad Ba KecuMu Oyiimua ertuta Oup xun Oynaknapra OynuHradn. WHIyKTUB
KAPIIWJIMKHU XUcOOJall OCOH OYIMIIM y4yH KOHTYp KUCMJIAPUHMHI VKJIapu opacuaa
YKOMJIAIIraH KOHTYPHUHI YMyMHUU 103WHH Tomamu3: 28:19 + 36:11,4 + 20-19 = 13224
cMm?

NHayKTUB KApUIMIMKHUHT KOHTYp to3ura Oornmukiurugad xpx = 13220,73 = 190
MKOM HU TOIIaMH3.

bpX mapkanu xpomuin OpoH3anaH TaW€piiaHTaH UKKUTA SJIEKTPOa 4 HUHT aKTHUB
KapIIMITUTHU:

R4=2K ypr-prl/0= 2-1,2-0,03-0,03-4/(3,14-0,016%)=9,2 MxOm

(Kcupt — cuptku a3ddext kodpdurmentu, Koy, = 1,02).

M1 mapkanu MucaaH sicajiral, CyB OMJIaH COBUTWIIAUTaH UKKUTA JIEKTPOJ TYTKUY
5 HUHI KapIWINIK KyHuaarudaaup (3JeKTpoj TyTKHYAard M4ku Temuk 18 mm Ba Keupr
=1,08 6ynranga):

Rs=2-1,08-0,017-0,04-4/(3,14-(0,0252-0,016?)) = 6,4 MxOm.
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M1 wmapkanu MucHaH TaW€piaHraH, XaBO OWJIaH COBHTWIAIUTAH TYPTOypuUak
KecuMIIH 10KOpUrH KOHCOI 3 HUHT (Keypr= 1,54) Kapunmru Kyiunarunyda Oynaam:
R3=1,54-0,0175-0,24/(0,06-0,03) = 3,6 MxOm.
[Mactku koHCOa 6 HUHT (Kcupr=2,06) Kapimmimmru sca Kyduaaraaaimp:
Rs=2,06-0,0175-0,17/(0,06-0,04) = 2,6 MxOm.
HOnka mMuc donracuman HUFUITAH IOKOPUTH 3TUIYBYAH IMTWHA 2 HUHT KApIITUJIATH
(KeupT=1,6) na xuco01abd TommIaam:
R,=1,6-0,0175-0,235/(0,12-0,02) = 2,7 MxOm.
MI mapkanu MucaaH Tai€piaHraH, XaBo OMJIaH COUTHUITYBYH TYPTOypUYaK KeCUMIIH
MACTKU KaTTUK 1rHa 7 HUHT Kapiuiiiuri (Keypr=1,54) ymoOyHU Talkum 3Tajiu:
R;=1,54-0,0175-0,4/(0,07-0,02) = 7,7 MmxOm.
M1 mapkany MUCIaH WIIJIAHTaH, XaBO OMJIaH COBUTHIIAIUTAH IOKOPUTH KOJIOAKa |
(Kcupt=1,6) ymoOy KapIiuinKKa ora:
R;=1,6-0,0175-0,19/(0,06-0,02) = 2,2 MxOm.
bapua Tok kentupyBun KucmiapHuHr T=20°C pmaru aktuB Kapmwiurd R, ymOyra
TEHT:
Ra= Ri+Ro+...+R7 =2,2+7,74+2,7+2,6+3,6+6,4+9,2 = 34,4 MxOMm
Maskyp kucmmapauHT uil xapopat Ty=80°C ra KeaTUPUITaH aKTUB KapIITUIUTH:
Ryu= Ra (1+(Ty-T))=34,4(1+0,00393(80-20))=42,5 MxOm.
Opanuk KOHTaKTIap COHU 9 Ta. BUTTa KOHTAKTHUHT aKTUB KaPIIMIMTHHU MOC PaBHUIIIA
2 MxOM Km0 osamu3s, y Xoiaa Rox = 9-2=18 mxOwm G6ynanu.
HNkxumaM4u KOHTYp XaMMa KHCMJTapH Ba OPATMK KOHTAKTJIAPUHUHT aKTUB KapITUIUTH
YIIOYHU TAIIKWJ 3TA]IHU:
Ruk=Ru+Rox=425+ 18 = 60,5 MmxOm
[TaiiBaHaIAIT YKOUMHUHT KapIIuiIura Rys= 90 MkOM HKKHJIaM4Yd dyJIFaMra
KEJITUpUJITaH NaliBaH 1Al TpaHchopMaTopy dyJIFaMJIapUHUHT aKTUB Ba UHIYKTHB
Kapmnukiaapu Ry =17 MmxOwm, X 1=25 MxOwm Oynrana naiBad1am KOHTYPHHUHT
TYJIUK KapUIWJIUTY KyHHaarura TeHr:

Z=J(R, s +Ryy +Rop)2 + (X, + Xy 7)? =+/(60,5+17+90)% + (190 + 25)? = 272,5MKkOM

Ha3sopar caBoJsiapu:
1. KoHTakTnu nalBaHAjall 3JIEKTP 3aHKUPJIAPUHUHT ACOCUN TYpJIapuHU alTHO
OepuHT.
2. bup dazanu y3rapyBuaH TOK MallMHAJAPUHUHT ad3a/UTUKIApU Ba KAMUMIHKIAPUHU
AWTUHT.
4. INaiiBaH a1l CAMMHMHT IMaMeTpHU HUMara kapad TaninaHaau?

doiigaaHNJATaH agaduéTaap:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p
3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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4- aMaJIMil MALIFYJIOT:
TepmoxoMuipeccnoH, npokarkaJjad, nopTaaTud, HKOPH YacTOTAJIU Ba
MATrHUT-UMILYJICJIM MAHBAHAJIAII TEXHOJIOTHUACH Ba )KUX03JIapH

HMmpan makcan: FOkopu yactoranu nmaiBaHAJIaml peKUMIIAPHU XUCOOJaIl Xamaa
KUXO03JIapHU TaHJall.

KyBypiiapHu 1oKopu 4acToTaiau naiBaHjal pe>KMMUHI XUCOOIaII
JacTtinaOku MablymoTiap:

1. KyByp nuamerpu D=219 mm
2. %[CBOp KaJIMHJIATHA S=6 MM
3. YpHaua nmaitBanjam te3auru 80M/mak

1. Ypraua KyBBaTHH aHUKJAII Po

Huamerpu D=219 MM Oynran KyByp y4yH OUp ypamill aKpaJlyBUd WHIYTKOPHU
KYJUIAIl TABCUSI ATUJIAU.

Vpraua xyBBaT KuiiMaTHHE TaHTaiMu3 Po=1,4xBT/(MM-M/1aK), HUCOMIi yerapanap
D/2s =219/6=36 6ynranma.

TyFpu oK NIynaT KyBypJIapHU MMaBaH Il YYyH KPUTHUK TE3JIMIH V,p Ba ypTauda
KYBBaTHUHT Po KHWMATIIApU

KyBypuunr | KuppanapHuHr Po, KBT/(MM-M/12aK) Vip,
TaIlKA Oyp4JaK OFHUIIIH Ba M/ naK
JTHaMETPH, STHJIMIIH, °
MM
o B D/2s | V3ak 6unan y3aKcu3
219 3,5 <10 >20 2,3 - 8

2. Tabmunnam man6anHUHT KyBBatu P, KBT
P=po:2S-Vip
P=po:2S-Viy=2,3:2-6-8=220kBT

KyByp TyHykacMHM mnavBaHIiIall, M[aWBaHIIAIl  MAIIMHACHHUHI  CTaHWAA
OakapuIain.

(= b —

I

B ' \ 4
N \\“‘R’ﬁ_b_\\* (l\&% '\\El

2

[MaiiBaH 1A MAIIMHACUHUHT CTAHWHWHT CXEeMacH. o

#H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC Press —
2016 — p.421
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1 — DB nmamMerpnu 4OK IIAKJIWMHU KEITHUPYBYM BaIOK, 2 — Mukm nuamerpu D, Ba
Oamanmuirn h Oynran Ba YOKHM KHCYBUM BaJIOKIApAaH D wmacodana skoitamraH
UHIYKTOP 3 — BAJIOK YKUAAH ¢ Macodaaa xoinamran y3yamuru l., muamerpu Dy, 6ynran
bepputin y3ak 4 — YOKHM KHCYBUM BJIOKJIApAaH a macodaaa >KOWjamraH, YOKra
WYHANTUPYBYM KJIECTUHHUHT BAJIOTH. .

KyByp mmamerpm D=219 MM Oynaran Oup ypamiu axpaiyBUd HWHIYKTOPAaH
(oiianaHuI TaBCUS STAH.

Huametpu 219MM OYaran TYFpH YOKIM KyBYpJapHU UIUIA0 YMKAPUII YUyH
NalBaH 1Al MAIIMHAJAPUHUHT aCOCUM IapaMeTpiIapu

KyBypnunr | [TaliBanmai Nuaykrop DeppuTim y3ak
TaIlK1 MAaIllMHACH
muametpu | DB, |a, MM | Koncrpykums | Ymuammapu , | KoHCTpyKims | yadamapw,
TPyOBl, MM | MM MM MM
D, |b |h Du |lc |C

219 500 | 1600 |bup ¥ypammu | 250 | 150 | 220 | Cermentnu | 150 | 750 | 30

aXXKpaxyBuH KECUMIIU

UHIYKTOP

Ha3zopar caBosuiapu:
1. [TaitBan A pexxumMu 10 HUMara auTuiaam?
2. FOxopu yacToTany naiBaHJIAIIHUHT PEXKUM MTapaMeTpiiapura HuMajaap Kapaau?
3. Vpraua kyBBar kaHmaii xucobmanagu?

doiigasaHuJATran agadouéraap:
1. H. Zhang, J. Senkara. Resistance welding. Fundamentals and application — CRC
Press — 2016 — 446 p.
2. K. Weman. Welding processes handbook — Cambridge: Woodhead publishing
limited — 2003- 196 p
3. J. Norrish. Advanced welding processes — N.Y.: IOP published limited, 2002
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V. Keiiciap 6aHku
Keiic-1.

09I'2C mapkanu mynatinaH Tal€piaHTaH, JAEBOpP KaJUHTH 2 MM, aBTOMOOWI OakHU
WUTHII Ba YOKJIM KOHTAKTIM MailBaH yIalll TEXHOJIOTHK JKapaéHHU UIILTA0 YUKHILL

Basudanap:

1. Yokm KOHTAKTIW MaiBaH AT PEKUMHI XUCOOIAII

2. [TaiiBaH 1A )KMX03IApUHH TaHIaII

3. lMaitBan y3emnap unuiad YuKapuIll TEXHOJIOTHK sKapaéHu

Keiicau 0axxapum 60CKYMJIAPU Ba TONMIMPHUKJIIAP:

* Keiicnaru MyaMMOHM KenTHUpUO 4YHMKapraH acocuid cababmap Ba Xal ATHUII
WVIUTapyuHM JKaiBajl aCOCHUAa U30XJIaHT (MHIMBUAYANl Ba KHYUK T'YPYyXJa).

Myammo Typu Kenau0 ynkuu cadadiapu XaJ1 3THII HYJIapu

Keiic-2

Cr3 mapkanu nynarnas tai€pnanrad, nuaMmetpu 10 MM, apMarypaHu MUTHIN Ba HYKTAJIA
KOHTAaKTJIA MallBaH Al TEXHOJIOTHK >Kapa€HHU UIIa0 YMKHILL

Basudauap:

1. HykTaiu KOHTaKTJIA MaiBaH 1Al peXKUMU XUCOOIal

2. IaiiBaHIJ1a1Il )KMXO3IaPUHU TaHIAIl

3. [NTaiiBana y3emnap nuuiad YUKapUIl TEXHOJIOTHK XKapacHu

Keiicau 0axxapun 60CKYMJIAPU Ba TONMIIMPUKJIAP:

* Keilicmaru MyaMMOHU KeITUpUO YHMKapraH acocuil cababmap Ba Xajd JTHUII
WY IIapyHy JKaJIBaJl aCOCHJ1a U30XJIaHT (MHAUMBUIYa Ba KUYUK TypyX/aa).

Myammo Typu Kenu6 ynkum cadadaapu XaJ1 3T HyJu1apu
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Keiic-3.
[Mynar 10 wmapkanu mnynatgan Tai€pnanrad, guametpu 20 MM, aBTOMOOMII
aMOPTU3aTOPHU MHUTUII Ba penediu KOHTAKTIM TNaiBaHAJAIl TEXHOJOTHK >KapaéHHH
UIu1ad YUKW,

Basudanap:

1. Penepniu KOHTAKTIIM maiiBaHAJIAIT PEXKUMHU XUCOOIAIIT

2. [TariBanu1anI )KUX03JaPUHU TaHJIAII

3. [MaiiBany y3emiap unuiad YMKapHII TEXHOJIOTUK KapaCHU

Keiicau 0axxapum 60CKYMJIAPU Ba TONMIMPHUKJIIAP:

* Keiicnaru MyaMMOHM KenTHUpUO YHMKapraH acocuid cababmap Ba Xal ATHII
MY ImapuHM 5KaiBajl acOCHIa U30XJIaHT (MHANBHUIYall Ba KUUUK TYPyXJ1a).

Myammo Typu Kesmn6 yukum cadadaapu XaJ aTui nysiapu

Keiic-4

40X wmapkany nyJaTAaH TaW€pllaHraH, peyiclapHu HUruil Ba pesieduid KOHTAKTIH
naiBaH/JIal TEXHOJIOTHK Kapa€HHU UITA0 YMKHILL

Basudauap:

1. Yuma-y4siu KOHTAKTIW MalBaH 1Al PeKUMHU XUCOOIaIT
2. [aiiBaHJ1aIIl )KMXO3IaPUHU TaHIaIl

3. [NTaiiBana y3emnap nuuiad YMKapuIl TEXHOJIOTHK XKapaCHU

Keiicau 0axxapun 00CKYMJIAPU Ba TONMIIMPUKJIAP:

* Kelicmaru MyaMMOHU KeITUpUO YHMKapraH acocuil cababmap Ba Xajd ATHUII
HWYITapuHY JKaJIBall aCOCHIa U30XJIaHT (MHAMBUIYall Ba KUUUK TYPyX/1a).

Myammo Typu Kean0 ynkum cadadaapu XaJ1 3THII HYJIapu
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V1. MycTaku/ TabJIUM MaB3yJapH

MycTtakun TabuM MOAYIW OYinya unuiad YMKWITaH TOMIIMPHUKIAD acocujia
TaIlKUJ ATUJIAJU Ba YHUHT HATHXKAcHJla TUHTJIOBUWJIAD OMTUPYB WIHK (JIOMUXa WIK) HU
Tanépanau.

butupyB umm (Joitnxa uim) Tanadiaapu Joupacuia Xap Oup TUHIJIOBYM Y3U JIapc
Oepaétran danu Oyitnya MEKTPOH YKYB MOAYJJIAPUHUHT TaKJIUMOTHHU Talépiaiiau.

DNEeKTpOH YKYB MOJIYJUIAPUHMHT TaKIMMOTH KyWHJIard TapkKuOud KucMIIapaaH
nbopar Oymaau:

Keiicnap Oanku;
Mag3ynap OVitnua TakauMoTIIap;

bomka wMarepuamiap (daHHuM y3jmamrTmpumra  épaaM  OCpyBUM  KyIIuM4Ya
MaTepuajyiap: d3JICKTPOH TabJIUM pECypcliapyu, Mabpy3a MaTHHU, TIJ0CCapuid, TEcCT,
KpOCCBOP/I Ba OOIIIK. )

DNeKTpOoH VKYB MOAY/UIADMHHM Tahépiamga KyHuaaruiapra ajaoxuiaa 3bTHOOD
Oeprutaiu:

- TABCHSI KUJIMHTaH a/1a0uETIapHy YpraHuIl Ba TaXJIUI STUII;
- COXa TAPAKKUETUHUHT YCTYBOp WYHAIUIILIAPU Ba BasudaiapuHu EPUTHIL,
- MyTaxacCUCIHUK (aHiapujaru WHHOBAIMSJIApJAH XaMJa WJIFOP XOPHKHUHN
Taxxpubanapaan QoiiagaHuIl.
MycTakuia TabJuM MaB3yJapu

1. Y4 Katnamim naHeJUlapHU HyKTaJIu TTaliBaHJ1alll

2. Karak-karak nmaHesuiapHu MaBaH/1anl

3. Hoknm yuma-y4 naiBaHiall

4. YernapuHu 3310, YOKIIW TTalBaH AL

5. Ydra Ba yHJIaH OPTHK JeTajljlapaaH Hoopat TYIjIaMuy IMaiBaHIall

6. Kanuniaury xara aeraiiapHu nakdBaH1Iaml

7. Kymok-kymok amomunuii kykynu (KAK)Hu naiiBanpian

8. FoBakmop KyMOK-KyMOK MaTepHaJIapHU MMaiBaH 11l

9. Komtamanu MeTayuiapHu naliBaH1J1all

10. KonTakTnu naiiBanjain MalliHaJapUHUHT MTalBaH 1Al TpaHchopMaTopiaapu

11. IMaiiBananam TpaHc(HOPMATOPUHUHT TY3WIMILIN

12. TlaiiBaniam TpaHcpOpMaTOPUHHU XUCOOIAIIT

13. KoHTakTnu maBaHJ1all yCKyHaJIapUHU OOIITKAPUII arapaTiapu

14. KoHrtakTnu mnaiBaHIJall >Kapa€HJApUHM Ha30paT KWJIUII Ba aBTOMATHK
Oomkapuin TuzuMiapuaa XM HUHT KYJUTaHWTAIITN

15. KonTakTnu naiBaH/jialia MeXxaHu3alusa-JalTHPUII Ba aBTOMATIAIITUPHUIIL

16. Muruin Ba maiiBaHIAmI MoOcamMmanapu

17. TloTok Ba aBTOMAaTHK JIMHHSIIAP

18. Canoat poOoTtnapu
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VII. I'noccapuii

Tepmun

V36eKx THIANIATH mapxu

WHran3 Tuauaar mapxma

IaiBanpaam

naiiBaH JIaHaUraH KHCMJIapHU
MaxXaJUTHi €K YMYMUW KH3IHPUO,
miacTuk  gedopmarcusiiiad €m
yIAQpPHUHT OUpraluKIard TabCupuaa
aToMjapapo OOTJIaHUIIHHU  XOCHII
KWW~ Wynu  OujnaH  MarimHa
JneTaiapy, KOHCTPYKTCUsIap Ba
MHOIOOTJIADHU ~ @Xpajmac Kuiuo
OMPUKTUPUIL XKapaEHU

a fabrication or sculptural process that
joins materials, usually metals or
thermoplastics, by causing fusion,
which is distinct from lower
temperature metal-joining techniques
such as brazing and soldering, which
do not melt the base metal. In addition
to melting the base metal, a filler
material is often added to the joint to
form a pool of molten material (the
weld pool) that cools to form a joint
that can be as strong, or even stronger,
than the base material. Pressure may
also be used in conjunction with heat,
or by itself, to produce a weld.

KonTaktiam
naBaHIIAII

JeTAUIADHA yJap OpKaJd YTyBYH
AJIEKTP TOKM OWJIaH KHCKa MYAJaT
KU3MPUII ~ Ba  CHKHII  KYy4H
épmamMmuaa TUTACTHK
nedopmanusinan HaTWKacuaa
JEeTAJUVIAPHUHT  aXpajiMac MeTall
OMpUKMaJIapUHU  XOCHJ  KWJIHII
TEXHOJIOTUK >KapaCHUIUP

The resistance welding processes are
commonly classified as pressure
welding process although they involve
fusion at the interface of material
being joined.

Hykraau
KOHTAaKJIHU
naBaHAJIaII

KOHTaKJIM TaiBaHAJMAIIHUHT  OUp
ycynu O0ynub, OyHma peraiiap
yerapajgaHraH  ajoxXyja  TerHIl
Koinapu Oyitnda (HyKTanap KaTropu
Oyitnua) malBaHIJIaHATN

Two electrodes clamp the two sheets
of metal together with a considerable
force, while passing a high current
through the metal. Thermal energy is
produced as the current passes the
electrical contact resistance between
the two sheets

Yoxan
KOHTAKTJIH
NMaBaH/IJIALI

Oup-OupHn  OepkUTHUO  TypyBUH
HYKTaJxap KaTOPUHU XOCWJ KHIJTHIII
Hymu OwiaH 3u4 OUpUKMa (YOK)
onmum ycynunup. byHna alnanyBun
JUCKCUMOH ANIEKTPOAJIAp -
pOJUKIap épmamMuaa TOK
KeITUPHUIAAN Ba JeTajap
CHIDKUTUIIATU

Seam welding is used in the same
way as spot welding, and operates on
essentially the same principle. The
difference is that two wheel-shapped
electrode are used, rolling along the
workpiece.

Penedu
KOHTAKTJIN
navBaH/JIanI

KOHTAKTJIM TaiBaH/UTAITHUHT OUp
TypHu cudaruga TabpuQIIanI
MyMKUH. byHna Oynrycu mnaiBann
OMPUKMAXOHHUIaTW TOKHHUHT 3apyp
3UWINTH BJIEKTPOAHUHI HII 03acu
Ounan sMac, Oanku
naiiBaHajlaHaMraH OyHOMJIAPHUHT
TETUIUIM IIAKIM OWJIaH  XOCHI
KuinHaau. byromMHMHr Oy makmu

Projection welding is used to join two
ovelappin sheets of relatively thin
metal. The process involves pressing a
number of dimples in one of the
plates, welding the two plates together
at the same time.
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CYHBUH paBUIIIA, TypJIH IAKIAArd
MaxaJuinid  9ukukiaap  (penediap)
OJIMIII nynu Ooman XOCHII
KWJUTHHATH.

CoByK xoJataa
naBaHAIAII

MaiBaH/JIaHa AT aH KHCMJIApHU
aHyYaruHa IIJIACTUK
nedopManusiarad  Xojja, TallKH
UCCUKJIMK  MaHOamapu Ounan
KH3UpMacaan oocum onian
rarBaHUIall.

If sufficient pressure is applied to the
cleaned matin surfaces to cause
substantial plastic deformation the
surface layers of the material are
disrupted, metallic bonds form across
the interface and a cold pressure weld
is formed

HNmkanao
naBaHAJIaII

Oup-Oupura CUKWIMO TypraH Ba
HUCOUIA Xapakarja UIITHUPOK
JTaJuraH MKKATA  TaHABOPHUHT
TErWil o3acujia Xocui OymyBuu
UCCUKJIMKIaH ¢oiiananuin
XyucoOura amaira OIIMPUJIaJAUTaH
axpaiMa OUpPUKMA XOCWJI KHJIHII
TEXHOJIOTHK KapaEHUHMU.

In friction welding a high temperature
is developed at the joint by the relative
motion of the contact surfaces

duddysuon

naBaHIIAII

oocum Ounad arBaHIaIl
yCyllIapu rypyxura Kapaad, OyHzaa
naiBaH/[IaHaéTraH  KUCMJIAPHUHT
IJIACTUK nedopManrsIIaHAI
IBa3ura OUPHKUILN SpuUI
XapopaTHIaH TacT  Xapoparna,
ABHU KaTTHUK (hazazia amaiira omiau.

In diffusion bonding the mating
surfaces are cleaned and heated in an
inert atmosphere. Pressuure is applied
to the joint and local plastic
deformation is followed by diffusion
during which the surface voids are
gradually removed.

IHopTaaTnd
nmaBaHIJIAII

OocuM OuWiaH MalBaHIAIIHUHT

MOPTIOBYAH MoOJIJa 3apsAaun
noptriaaranaa ampann6 quKaauraHn
SHEPTIUA TabCUpPHU A aMmalira

OLLIMPHIIYBYU OUP TypUIUD.

In explosive welding the force
required to deform the interface is
generatedby an explosive charge
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