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Nuqsonlar payvand chokida joylashuviga ko’ra ikki xil bo’ladi: ichki nuqsonlar 

va tashqi nuqsonlar. Payvandlash ishlarini amalga oshirishda nuqsonlar yuzaga 

kelishiga juda ko’p omillar ta’sir qiladi. Nuqsonlarni yuzaga kelishida 70-80% 

hollarda payvandchining malakasizligi, 5-10% holatda payvandlash 

texnologiyasining noto’g’riligi, 5-10% holatlarda payvandlash materiallarini 

sifatsizligi va noto’g’ri tanlanganligi sabab bo’ladi. 

Tashqi nuqsonlar – bu chokni geometrik oʼlchamlari mos kelmasligi (chok 

boʼrtiqligini oʼta baland yoki pastligi, chok eni notekisligi), oʼta chigʼanoqsimonligi, 

toʼldirilmagan kraterlar, kesiklar, gʼovaklar, kuyindilar, shlak kirishmalari va 

yuzagacha chiquvchi darzlar.  

Ichki nuqsonlar – payvandlanayotgan detallar qirralari orasidagi pishmaganlar 

(neprovar), chok ildizi birikmasligi, flokenlar, metal kuyishi, ichki yoriqlar, yuzaga 

qatlamiga chiqmaydigan gazli gʼovaklar va shlak kirishmalari, payvand materiali 

buyumlariga mos kelmaydigan struktura tashkil etuvchilari. 

Krater - payvandlash qo‘qqisdan to‘xtatilganida chok oxirida paydo bo‘ladigan 

chuqurlik. Kraterlar qisqa choklarni bajarishda, ayniqsa, ko‘p vujudga keladi. 

Kraterning o‘lchamlari payvandlash tokining kattaligiga bog‘liq. Yoyli dastakli 

payvandlashda kraterning diametri 3 mm dan 20 mm gacha oraliqda bo‘ladi.  

 
1-rasm. Krater 
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Metall sachrashi - bu asosiy metall bilan kristalli bog'lanish hosil bo‘lgan yoki 

hosil bo‘lmagan holda payvandlangan yuzada erigan metallning qotib qolgan 

tomchilari ko‘rinishidagi nuqson. Metall sachrashining asosiy sabablari yoyni 

uzunligi uzun bo’lishi (normal yoy uzunligi 0.5-1.1 elektrod diametriga teng), metall 

yuzasida turli iflosliklarning bo’lishi, tok kuchining kattaligi va payvandlash 

materialining sifatsizligi sabab bo’lishi mumkin. 

 
2- rasm. Metall sachrashi 

Payvand chokining notekis yuzasi - asosiy metall yuzasi va chok yuzasi 

orasidagi burchak odatdagi qiymatdan kamroq yoki ko‘proq bo‘lgan holat bo’lib, 

payvandlash rejimlarining noto’g’ri tanlanganligi va payvandchining malakasizligi 

sabab yuzaga keladi. 

 
3-rasm. Payvand chokining notekis yuzasi 

Oqmalar - elektrodning erigan metali erimagan asosiy metall ustiga oqib 

tushganda yoki oldin bajarilgan valikka u bilan qorishmasdan oqib tushishi natijasida 

vujudga keladi. 

 
4-rasm. Oqmalar 

Kesiklar - asosiy metallda chokning chetlari bo‘ylab davom etuvchi 

chuqurliklardan (ariqchalardan) iborat bo‘ladi. Kesma (kesik) chuqurligi 
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millimetrning o‘ndan bir ulushlaridan bir necha millimetrgacha bo‘lishi mumkin. 

Kesiklarni yuzaga kelishiga tok kuchining kattaligi sabab bo’ladi. 

 
5-rasm. Kesiklar 
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