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Lazerli payvandlash metallning bor qalinligi bo‘yicha eritib, yoki gisman eritib bajarilishi
mumkin. Payvand choklari deyarli barcha fazoviy usullarda yaxshi shakllanadi. Qalinligi 0,1 mm
dan kam bo‘lgan materiallarni payvandlashda chokning shakli turlicha shakllanishi mumkin.
Shuning uchun payvand rejimlarini payvandlashda “yumshoq”, ya'ni metallni detallar bir-biriga
ulangan joyni o'ta qizdirmaydigan rejim parametrlari tanlash lozim.

Lazer nuri impulsi vaqtining uzunligi

t=6"/4%a, (11

Bu yerda, 6 —metallning qalinligi ;a - metallning issiqlik o‘tkazuvchanlik koeffitsienti

Metall galinligi 6=0,1...0,2 mm bo‘lganda impuls uzunligi vaqti mis va uning qotishmalari
uchun 0,0001...0,0005 sekund, alyuminiy va uning qotishmalari uchun 0,005...0,008 sekund
atrofida bo‘ladi.

Impulsli rejimda payvand choki bir-birini ketma-ket 30...90 % qoplaydigan payvandlangan
nuqtalardan tashkil topadi, impulslar chastotasi 20 Gts. Impulsli lazerli payvandlash asosan ishlab
chigarishning elektron va elektrotexnika soxalarida keng qo‘llaniladi, turli qalinlikdagi detallarni
o‘zaro payvandlash imkonini beradi. Metallning tez qizishi va erish paytida yupqa qalinlikdagi
detall qgirralari deformatsiya bo‘lishiga ulgurmaydi. Yupga detallarni payvandlashda uzluksiz
rejimda ishlaydigan va quvvati 1 kV*A gacha bo‘lgan lazerlardan foydalaniladi.

1-rasm. Lazerli payvandlashda payvand vannasining bo‘ylama kesimi.

1- lazer nurining chegaralari; 2- plazmali alanga; 3-gaz-bug' kanali (krater); 4- vannaning
yugori gismi; 5- payvand choki; 6- payvandlanayotgan detal; V ,, -payvandlash yo‘nalishi.

Lazerli payvandlashda payvand vannasi payvand yo‘nalishi tomonga cho‘zilgan shaklda
bo‘ladi. Vannaning bosh tomonida bug‘- gaz kanali (krater) 3- eng yorug qism joylanadi. Kanalning
oldingi gismida doimo qo‘zg‘alib turadigan suyuqlantirilgan metall harakat giladi, oldindagi
metallda vannaning pastki gqismidan yuqoriga qarab egrilangan krater devori kuzatiladi. Erigan
metall vannaning bosh gismidan orga tomonga yon devorlar bo‘ylab gorizontal yo‘nalishda
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uzatiladi (1-rasm). Vannaning orqa tomonida erigan metall ko‘tariladi va vannaning yuqori
yuzasiga yig‘iladi. Kanal 3 paydo bo‘lganda vannadagi metall yuzasida olov 2 hosil bo‘ladi. Olov
tarkibida buglanish mahsulotlari, vannadan sachragan mayda metall va qisman
kondensatsiyalangan bug* zarrachalari bo‘ladi. Payvand vannasining bo‘ylama kesimdagi shakli 2-
rasmda ko‘rsatilgan.

2-rasm. Payvandlash vannasining kraterining bo’ylama kesimi.

1- lazer nurining yo‘nalish o'qi; 2- kristallanish frontining ko‘tarilishi.

Lazerli payvandlashda energiyaning yuqori konsentratsiya va payvandlashning yuqori tezligi
konstruksiyalarning toligishga chidamliligini oshiradi va issiq, sovuq darzlar paydo bo‘lish
ehtimolini kamaytiradi, deformatsiya esa martagacha kamayadi.

Yupga detallarni payvandlashda va erish chuqurligi katta bo‘lgan hollarda metallni
oksidlanishidan saglash uchun himoya gazlari maxsus soplolar orqali payvand zonasiga yetkazib
beriladi.
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3-rasm. Qalinligi kichkina bo‘lgan (a) va erish chuqurligi katta bo‘lgan (b) payvandlashda
himoya soplolari.
1- lazer nuri; 2- himoya gazi; 3- soplo; 4- payvandlanyotgan detallar.
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