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Giris

Bu modulu 6yrandikdan sonra talabalar ¢ilingar islarina dair Umumi anlayislari, cilingar isinin
taskili barada gaydalara asasan is yerini hazirlamagi, cilingar isinin asas texnoloji amaliyyatlarini va
prosesi ardicilligla yerina yetirmayi, cilingar isinin xarakteristikasina uygun amsaliyyatlari yerina

yetirmayi, gilingar — yigma islarinin ardicilligini va tapsiriglari yerina yetirarkan asas texnoloji qaydalara
riayat etmayi bacaracaglar.



“Cilingar iglarinin texnoloji prosesi” modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Cilingar islarinin texnoloji prosesi

Modulun kodu:

Modul iizra saatlar: 180

Modulun Umumi magsadi: Modul basa c¢atdiqda talaba, cilingarin is yerinin taskilini, ¢ilingar isinin asas
texnoloji amaliyyatlar prosesini va onlarin xarakteristikasini bilir, cilingar — yigma islarin asas texnoloji
amoaliyyatlari bacarir.

Talim naticasi 1: Cilingar isinin taskili barada bilir va qaydalara asasan is yerini hazirlamagi bacarir
Qiymatlandirma meyarlari
1. Cilingar islarinin névlarini va magsadini izah edir;

2. Cilingarin is yerinin lazimi tachizatini miiayyan edir;

3. Cilingarin is va nazarat-6l¢ii alatlarinin saxlanmasi va onlara qulluqg edir;

4. Verilan isa asaslanaraq alatlardan istifada qaydalarini niimayis edir.

Talim naticasi 2: Cilingar isinin asas texnoloji amaliyyatlari bilir va prosesi ardicilligla yerina yetirmayi

bacarir

Qiymatlandirma meyarlari
. Pastahlarin sathinda nisanlamani aparir;

. Tahliikasizlik qaydalarina asaslanaraq metallarin ¢apilmasini niimayis etdirir;

. Metallarin kasilmasini ardicilligla yerina yetirir;

. Pastahlarin yeyalanmasini géstarir;

. Daliklarin burgulanmagla agilmasini niimayis edir;

AN WIN| R

. Yivli birlasmalarin barkidilma islarini yerina yetirir.

Talim naticasi 3: Cilingar isinin xarakteristikasini bilir va asas amaliyyatlari bacarir
Qiymatlandirma meyarlari

. Daliklarin rayberlanmasini tasvir edir;

. Zengerlamani miiayyan edir;

. Daxili va xarici sathlarda yivlari agir;

. Parcimlamakla hissalari birlasdirir;
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. Tahliikasizlik qaydalarina asaslanaraq lehimlama islarini niimayis etdirir.

Talim naticasi 4: Cilingar — yigma islarini ardicilligini bilir va yerina yetirarkan asas amaliyyatlari bacarir
Qiymatlandirma meyarlari

Hissalari va yigim vahidlarini hazirlayarkan qagilmaz xatalar haqgda anlayislari sadalayir;

Yigma haqqinda timumi malumatlari izah edir;

Yigmanin texnoloji prosesini ardicilligla niimayis edir;
Hissa, yigim vahidi, diiyiin, blok va mamulat hagda anlayislari tasvir edir;
Texniki 6lgmalar va miisahidalar hagqinda anlayislari tatbiq edir.
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Talim naticasi 1: Cilingar isinin taskili barada bilir va gaydalara asasan is yerini hazirlamagi bacarir
1.1.1. Cilingar islarinin névlarini va magsadini izah edir
e  (Cilingar isinin maqgsadi va novlari
Cilingarlik islori metallarin soyug emali prosesidir. Bu isler al ils, ham da
mexaniklasdirilmis alatlarla yerina yetirilir. ¢ilingarlik islarinin magsadi emal olunan
detala gertyojda nazards tutulmus formani, olgilari vermak va sathlarin kals-
kotlrlaylni dof etmakdir. Goriilacak isa uygun amaliyyatlarin yerina yetirilma
keyfiyyati cilingarin saristasindan, istifads olunan alatlardan, elaca do emal edilan materialdan asihdir.
Cilingarlik islarina asagidaki amaliyyatlar daxildir: nisanlama, ¢apma, metallar dizsltma va
ayma, metallari al misari va qaycl il kasms, yeyslama, desma, desiklari zengerloma va rayberloams,
yivagma, saberlams, slirtma, lehimlamsa, yapisdirma.
Metal detallari gilingarlik Usulu ilo emal etdikda gorilacak isa uygun amaliyyatlari miayyan
gayda ila yerina yetirmak talab olunur. bu halda amaliyyatlar bir-birinin ardinca icra olunur.
Detallarin emal ardiciligini miayyan edarkan detallarin (pastahin) hansi vaziyyatda olmasini
nazara almagq lazimdir. Daha kobud emaldan sonra axirinci emal (bazak emali) apariimalidir.
Tamirgi-gilingar islarinda avadanhgin islama qgabiliyyatini saxlamaqg asas sartlardan biridir; bu
halda yeyilib k6hnalmis ve zadalanmis hissalari tamir edir va ya yenisi ilo avaz edirlar.

Sokil 1.1 Cilingarlik islarina dair bazi gériintiilar
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x 1.1.2. Talabalar iiciin faaliyyatlar

e Digar manbalardan istifada etmakls al il gorilan gilingarlik islarina dair ilkin axtarislar
aparin va tagdimatini hazirlayin

e Basga manbalardan istifade etmakla mexaniklasdirilmis alatlarla yerina yetirilan
cilingarlik islarina dair ilkin axtarislar aparin va taqdimatini hazirlayin

e Cilingarlik amaliyyatlarina dair axtarislar aparin va alda etdiklariniza dair qeydlar aparin
va taqdimatini hazirlayin

S a 1.1.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Cilingar islarinin novlarini vo magsadini izah edir”

Cilingarlik islarinin magsadini neca tasvir edardiniz?

Cilingarlik islarinin ndvlari hagda hansi fikirlari soylayardiniz?

e Siz 6zlinlzu bir gilingar kimi gorirsinizma?

Cilingardan hansi saristalars malik olmalari hagda na soylayardiniz?



1.2.1. Cilingarin is yerinin lazimi tachizatini miiayyan edir

e  (Cilingarin is yerinin lazimi tachizati

Cilingarin is yerinda alatlar Uclin onlarin vazifasindan va Olglsiindan asili olaraq
xUsusi saxlanma avadanliglarindan istifade olunur. Bunun (glin xususi yesiklar,
arakasmali skafciglar, roflardan istifade olunur. Lazim olduqda is yerlari alava
avadanlglarla tachiz edilir. Bunlara qaldirici-dasiyici qurgular, stendlar, ¢ilingar
dolabi va basga avadanliglar daxildir.

Emal edilan hissalar Uglin hiindirliyl 1,5 metrdan artig olmayan moéhkam raflar nazards
tutulur. is yerinin diizgiin taskil edilmasi amak mahsuldarhiginin artirilmasinda shamiyyatli rol oynayir.
Belalikls, cilingarin is yerinin taskilina dair talab olunanlara dair asagidakilari gostara bilarik:

- Alatlar, mamulatlar va sanadlor is
yerinda alcatan yerds olmalidir. O alatlar ki, is
zamani onlardan tez-tez istifada edilir, onlar islarin
yerina yetirildiyi yera yaxin goyulmalidir;

- Kasici va agir alatlar, hansilar ki, sag
alle gotiurilir onlar isciden sag terafds, sol alla
gotlrilan alatler isa sol tarafds qoyulmalidir ki,
onlari gétlirmak asan olsun; .

- Toartibatlari, materiallari va hazir
mahsullari mixtalif yesikloarda yerlasdirmali, kigik,
lakin tez-tez istifade edilan materiallari yuxari
yesikda, agir ve hardan-bir istifade edilon
materiallari iss asagl vyesiklara yerlasdirmak
lazimdir;

- Nazarat-Olcl alatlarini onlar Uglin
nazarda tutulmus xisusi futlarda saxlamagq lazimdir;

- islar sona catdigdan sonra is zamani istifads edilan biitiin alat va tartibatlar girkdan,
yagdan tamizlanmalidir. Cilingarlik stolunu metal qirintilarindan va zibillarden sotka ila tamizlamak
lazimdir.

Sakil 1.2 Cilingarin is yeri
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X 1.2.2. Talabalar (¢iin faaliyyatlar

e Cilingarin is yerinin tachizatina dair basga manbalardan istifade etmakls axtarislar
aparin va alds etdiklarinizi tagdimata hazirlayin

e Cilingarin is zaman istifadasina tez-tez ehtiyac duyulan alatlarin axtarisini aparin va
tagdimat Gglin hazirlayin

e Cilingarlikda istifada edilan nazarat Ol¢l alatlarina dair axtarislar aparin, tapdiglarinizin
tagdimatini hazirlayin

yd

vV 1.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Cilingarin is yerinin lazimi tachizatini miiayyan edir”

e Cilingarin is yerinin tachizatini neca tasvir edardiniz?

e (Cilingarin is yerinin taskilina dair talab olunanlara dair nalari geyd edardiniz?
e Alatlardan istifads zamani vaxt itkisina yol vermamak l¢lin alatlori neca
yerlasdirardiniz?

e Agir va hardan-bir istifada edilan materiallarla neca davranardiniz?




e isdan sonra amaliyyatlar zamani istifads edilan alstlarin tamizlanmasi vacibdirmi?

1.3.1. Cilingarin is v nazarat-0lcl alatlarinin saxlanmasi va onlara qulluq edir
e  (Cilingar alatlarinin saxlanmasi va onlara qulluq
iso baslamazdan avval cilingar yerina yetirilacak islara (emaliyyatlara) dair
lazim olan butln alatlari, tartibatlar hazirlamal, onlari cilingar stolunun Uzarina
lazimi qaydada yerlasdirmalidir.
islorin keyfiyyatls yerina yetirilmasinda cilingar alstlarinin va tartibatlarinin
saz vaziyyatda saxlanmasi va onlardan diizglin istifada edilmasi mihim rol oynayir. Alat va tartibatlarin
hamisa saz vaziyyatds olmasi islar sona ¢atdigdan sonra hamin alat va tartibatlara neca qulluq
edilmasindan c¢ox asilidir. Bu sababdan assmsaliyyatlar sona catdigdan sonra islerin yerina
yetirilmasinda istifada edilan gilingarlik alat va tartibatlari girkdan, yagdan tamizlanmali, kasici va desici
alatlat miivafiq qaydada itilenmali va ya yeyalanmalidirlar. Ela cilingarlik alatlari vardir ki, onlarin sathi
nisbatan yagl vaziyystds saxlanmalidir, bu halda onlari quru deyil, yagh aski ils silmak lazimdir.

1

Sakil 1.3 Saxlanmasina daha ¢ox digqat yetirilmali olan ¢ilingarlik alatlarindan bazilari

Nazarat-Olcl cihazlari da isler bitdikdan sonra tamizlanmali va onlar tg¢lin nazarda tutulmus
futlyarlarda saxlanmalidirlar.

-, .

0
X 1.3.2. Talabalar l¢iin faaliyyatlar

e Cilingarlik alatlarinin saxlanma gaydalarina dair basga manbalardan axtarislar aparin va
alda etdiklarinizin miiqayisa edin va taqdimatini hazirlayin

e Cilingarlik alatlarindan har hansi birina (secim sizindir) neca qulluq edilmasini basqa
manbalardan istifada etmakla arasdirin va tagdimatini hazirlayin

e (ilingarlik alat ve tartibatlarinin ¢ilingar stolu (zarinde va cilingarin is yerinda
yerlasdirilmasinin qgaydalarina dair basga manbalardan istifada edarak sakil tasvirlari
arayin va onlari migqayisa edin va tagdimatini hazirlayin
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Sakil 1.4 Alatlardan diizgtin va tahliikasiz istifada qaydalari

S a 1.3.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Cilingarin is va nazarat-ol¢ii alatlarinin saxlanmasi va onlara qulluq edir”

e Sizgilingar olaraq ise baslamazdan avval yerina yetiracayiniz islora dair hansi addimlari
atardiniz?

e Cilingarlik islarinin keyfiyyatina tasir edan amillari neca tasvir edirsiniz?

e Alat va tortibatlarin hamisa saz vaziyyatda olmasini sartlandiran amillari neca sarh
edardiniz?

e Nazarat-6l¢l cihazlarinin saxlanmasi gaydalarina dair hansi tadbirlara al atardiniz?

1.4.1. Verilan isa asaslanaraq alatlardan istifada qaydalarini niimayis etdirir
e Verilan isa uygun alatlardan istifada gaydalari
Cilingarlik islari zamani1 muxtalif alatlardan, avadanhqglardan, qurgu va cihazlardan
istifade olunur. Onlarin har birinin ayriligda istifads qaydalari vardir. Bu istifada
gaydalarina diizgiin amal olunmalidir. Diizglin istifada edilmadikda onunla islayan
insanlara va otrafdakilara boyiik tahliike yarada bilar. is zamani miayysn
zadalanmalarin garsisini almagq lglin hamin saha Uzra tahlikasizlik tadbirlarina ciddi amal edilmalidir.
Har bir ¢alisan galisan bu talablara miitlag amal etmalidir. Yeni isa gabul olunan har bir is¢i avvalca 6z
isi ilo alagali tahliikasizlik tadbirlari ils tanig olur. Har bir insan 6z saglamhgini gorumaq Ugln nainki ig
yerinda hatta hayatda garsilasdig bitiin islards tahliikasizlik gaydalarina riayat etmalidir.

Har hansi bir alatdan istifada rahat olmalidir. Cakic, kuvald va basga alatlarin dastaklari bark
agac materialindan oval (ellips) formada hazirlanir. Zarba alstlari ¢atsiz, aziksiz olmalidir.

Zubillardan ¢atsiz va ¢ixintisiz, qayka agarlarindan gatsiz, aziksiz olaraq istifada olunmalidir.
Xususi cixaricilar (syomniklar) catsiz, deformasiyaya ugramamis, yivlari azilmamis olmalidir. Elektrik
alatlarinin goévdalari yerla birlasdirilmalidir. Gévda va nagqillari etibarli suratdas izola edilmis olmalidir.
Pnevmatik alatlar havaverici boru ila etibarl birlasdirilmalidir.

Nasaz avadanligla, firlanan va harakat edan mexanizmla isladikda, xtsusi ila, diggatli olmaqg
lazimdir. Hoamin mexanizm va qovsaglarin etibarli goruyucu értiiyii olmadiqda islomak gadagandir. is
zamani istifada olunan xususi geyimin buttin diiymalari diiymalanmis olmalidir. Bununla yanasi, saglari
ortan bas geyiminda islomak lazimdir.

Alat va emal edilan hissa stend va qurguya barkidila va ya ¢ixarila bilar. Bu yalniz dazgahin isi
tam dayandirildigdan sonra aparilmalidir. Emal edilan hissa ¢ilingar manganasina barkidilir. Bundan
basqa, hissalarin slirismasina yol vermayan basqa tartibat da boltlarla méhkam barkidilmakla emal
edils bilar. Desici dazgahda alcakls islamak olmaz. Bununla yanasi, desma zamani alatlardan diizgiin
istifada olunmalidir.

Metallarin emali zamani tokar, burgu, itilayici, cilalayici va s. kimi dazgahlardan genis istifada
olunur.



Dazgah isa buraxilib dayandirilarkan va ya yoxlama apararkan patronun al ile tormozlanmasi,
habela bazi hissalarin cilingar yiyalari vasitasile cilalanmasi, dszgahda firlanan hissanin olglilmasi
gadagandir. Cilalanma Ugln xUsusi quruluslardan istifade edilmalidir. Dazgahda uzun metallar emal
edilarsa, miitlaq arxa dayaqdan istifada olunmalidir. Agir hissalar (I0kg-dan artiq) dazgaha baglanib emal
olunarsa va ya doazgahin (st hissalari sokillib yigilarsa, qaldirma mexanizmlarindan va xlisusi asma
tartibatlarindan istifada edilmalidir.

Emal edilan mamulati va kaskini méhkam barkitmak lazimdir. Mamulati patronda barkitdikdan
sonra acgari patronda goymagq olmaz, ¢linki tesadiifan dozgah ise dlisarss, acar sicrayaraq atrafdakilar
zodalaya bilar.

Burgu dazgahinda islayarkan metal mitlag dazgahin manganasina baglanmali, burgu dizgiin
markazlasdirilmalidir. Dazgah is sahasini aydin gérmaya imkan veran va spindel ila bloklanmis goruyucu
¢oparls tachiz edilmalidir. Burgu saxlayan basliq spindelds mohkam oturmagla burgunu mohkam
saxlamali va diizglin markazlasdirmaya imkan vermalidir.

L) . (4
X 1.4.2. Talabalar lciin faaliyyatlar

e Cilingarlik alstlarinden va avadanliglarindan tahliikasiz istifade qaydalarina dair
axtarislar aparin va tagdimatana hazirlayin

e Zarba alati olan c¢akicla gorilan islara dair axtarislar aparin va bu alstdan tahlikasiz
istifada qaydalarinin tahlilini aparin, geydlar edin va tagdimat l¢ln hazirlayin

e Emal edilacak hissanin stend va qurguya barkidilmakla emal edilmasina dair axtaris
aparin va tagdimat li¢lin hazirlayin

Sa 1.4.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Verilan isa asaslanaraq alatlardan istifada qaydalarini niimayis etdirir”

e Cilingarlik alatlarinda biri olan ¢akiclardan tahliikasiz istifade gaydalarini neca tasvir
edardiniz?

e Elektrikls calisan alatlarla isladikda onlardan istifada gaydalarini neca tasvir edardiniz?

e Desici dazgahla islamak gaydalarini neca sarh edardiniz?
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Talim naticasi 2: Cilingar isinin asas texnoloji amaliyyatlari bilir va prosesi ardicilligla yerina

yetirmayi bacarir
2.1.1. Pastahlarin sathinda nisanlamani aparir
e Nisanlama islari

Nisanlama — emal payini saxlamagla 6lcllarin certyojdan ve ya nimunadan
pastaha kogurilma prosesidir. Nisanlamanin asas maqgsadi pastahin emal sarhadini
gostarmakdan ibaratdir. Nisanlama vaxti pastahin lzarina emal sarhadlarindan
basqa, desiklarin markazlarini va oxlarini da koégurirlar. Pastahi nisanladigda

certyojdan va ya nimunadan onun sathi izarina kartik adlanan xatlar kdgirdlir. Bu
zaman hazir mamulatin olgilari dagiq olaraq nazara alinmalidir. Detalin sathlarina koglrilmis xatlara
kartik deyilir. Pastahlara nisan kartiklari na gadar saligali kdgirilsa va bu kartiklar na gadar inca olsa
nisanlama daqigliyi yiksak olur. Nisanlamada 0,2- 0,5mm haddinda xataya yol verila bilar. Nisanlama

xeyli vaxt aparir va saristali yanasma talab edir. Nisanlama an
masul emaliyyatlardan biridir, ¢clinki detalin sonraki emali va ya
hazirlanma daqigliyi nisanlamanin keyfiyyatindan asilidir.

Emal edilacak hissanin nisanlanmasi xisusi masa
Uizorinds aparihr. Uzarinda nisanlama aparilacag masanin
materiall, asasan, cuqundan olur. Masanin (st sathi emal
edilarak tam hamar sakls salinir. Bununla yanasi, nisanlama
masasinin kitlasi agir olur.

° Nisanlamanin noévlari

~

Sakil 2.1 Sathlarin nisanlanmasi

Hazirda mixtalif magsadlar ti¢lin nisanlamanin bir sira névlarindan istifada edilir. Bunlardan da

biri masinqayirmada tatbiq edilan nisanlamadir.

° Masingayirma nisanlamasi cilingarlik emalinda an genis yayilmis amaliyyatlardandir.
Nisanlanan pastah va detallarin formasindan asili olaraq nisanlama iki yera bolindr:

e miistavi nisanlamasi;
e faza (hacm) nisanlamasi.

. Miistavi nisanlamasinda detalin konturlarini
pastahin ancag bir mdstavisinde qeyd edirlor. Miustavi
nisanlamasindan tabagalarin, pastahlarin va ya detallarin yasti
sathinda handasi qurmalar lgin istifada edirlar.

Faza nisanlamasinda detalin konturlarini bir-birina
nisbatan mixtalif bucaq altinda yerlasmis va fazada bir-biri ila
miayyan vaziyyatda alagalandirilmis pastahin sathlarinda
geyd edirlar. Faza nisanlamasinin ¢atinliyi ondan ibaratdir ki, bu
halda cilingar muxtalif mustavilarde va bir-birina nisbatan
mixtalif bucaq altinda yerlasan detalin ayri-ayri sathlarini
nainki sadaca olarag nisanlayir, ham da bu sathlarin
nisanlamasini bir-biri ils alagalandirir.

° Mikrometr

Sakil 2.2 Miistavi nisanlamasi

on cox daqiqglik talab edan sathlar xaricdan odl¢llmak Uglin istifada olunur. Dagiglik daracasi

0,01 millimetra gadardir.
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Sakil 2.3 Faza nisanlamasi

Olgma aparildigda hissa mikrometrik vint ila dastaya barkidilmis daban arasinda sixilir (Sakil 2.4
). Sixilma xabardaredici 2-3 dafa sas verana gadar davam etdirilir. Vintin va dabanin hissaya toxunan
sathi yiiksak daqiglikls hazirlanir. Olgiinii yerina yetiran zaman mikrometrik vintin harakati sixici halga
il mahdudlasdirilir. Mikrometrik vint arxa tarafden baraban va xabardaredici ila alagalidir. Baraban al
ilo firladildigda mikrometrik vintda firlanir. Eyni zamanda barabanin va vintin bir tam doévri 0,5
millimetra barabardir.

T 1 | 1
N igrometrik Rarhan Xobardaredici
\77 y t
- ¥ d

Sakil 2.4 Mikrometrla hissanin 6l¢iilmasi

Dovrlarin sayl millimetrlo gostarilir. Buna gora gilizin {ist sathi har 0,5 millimetrdan bir migyasla
bolgiilara ayrilmisdir. Daqig 6l¢linii miisyyan etmak U¢lin baraban konusvari ucu tarafindan 50 barabar
yera bolinmiisdir. Barabanin bir tam doévri 0,5 millimetrdir. Onun Uzarindaki har bir bolgiini tapsagq,
0,5 : 50 = 0,01 millimetr olacaqdir.

Hissani 6lgan zaman onun adadi giymati hesablanir. Hesablama zamani gilizlarin Gzarindaki
gostarici (0,5 millimetrlarin comi) miiayyan olunur. Hamin anda giliz Gzarindaki miqyas xatti baraban
Gzarinda 6l¢li xatti ila (0,01 millimetrlarin comi) gorisir. Gilizin Gzarindaki gostarici ila baraban tGzarinda
uygun gostarici toplanaraq hissanin 6lgisi tayin olunur.

Daha aydin olaraq sakildaki goriinti ilo hesablamani miayyan edak.

Gorinduyd kimi giliz Gzarinda gostarici 89,5 millimetra barabardir. Baraban tzarinda isa gilizin
Olgl xatti 48-ci bolgi il gorusir. 48-ci bolgii 0,48 millimetri ifads edir. Onda hissanin 6l¢li giymati 89,5
+ 0,48 = 89,98 millimetra barabar olacaq (Sakil 2.5).

12



Sakil 2.5 Mikrometrla 6lcma

Mikrometrlards mikrometrik vintin yivli hissasinin uzunlugu 25 millimetra gadar goturdlir.
Vintin uzunlugunun artiriimasi 6lgmanin daqigliyini azalda bilar. Buna goéra da mikrometrlar 6lgl
masafalarindan asili olaraq asagidaki 6l¢li hiidudlarinda buraxilir (Sakil 2.6).

Sakil 2.6 Miixtalif 6l¢ii hiidudlu mikrometrlar

Olgma aparilmamisdan avval mikrometrlar etalon ila yoxlanilir. Yoxlama zamani barabanin
Gzarindaki “0” xatti giliz Gzarindaki migyas xattinin baslangic gbstaricisi ilo Ust—Usta dismalidir. Yani
mikrometrlarin 6lct hidudlarindan asili olaraq gilizin Gzarindaki 0; 25; 50; 75 va s. Pozulmalar oldugu
halda mikrometr nizamlanir. Nizamlanmadigda isa Ol¢inid hesablayan zaman hamin farq alinan
giymatdan ¢ixilmalidir.

Olgma aparan zaman mikrometrik vintin hissaya sixilma qiivvasi yalniz xabardaredicinin
harakati ila miiayyan olunur. isci yerinda 6lgma aparilan zaman istiliyin 15-25 daraca selsi olmasi nazara
alinmalidir.

° Stangenporgar

Stangenpargar tutucu (dodaqgli) bashigi olan xatkesdan va onun (zarinda harakat edan tutucu
(dodagh) ¢argivadan ibaratdir (Sakil 2.7). Olgma dagigliyini artirmaq Uglin ¢arcivanin Gizarinda kigik
bolgllar yerlasir. Buna nonius deyilir. Carcivanin tutucusu xatkesin tutucu baslhgina yaxinlasdirildiqda
bir-birinin tGzarina yaxsi oturdulmalidir. Bir-birinin {izarina oturduldugdan sonra onlar arasindan isiq
galmamealidir. Bu zaman noniusun Uzarindaki “0” xatti xatkesin Gzarindaki “0” xatti ila Ust-lsta
dismalidir. Xatkes Gzarindaki boélgilarin miqyasi nonius lGzarindaki bolgllarin migyasindan farglidir.
Xotkesin Uzarindaki bolgilar 1,0 millimetrdirsa, onda noniusun Uzarindaki bolgilar 0,9 millimetra
barabardir.
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Sakil 2.7 Stangenpargar

Demali, har 9 millimetr masafe 10 barabar masafays bolinmuisdiir. Xatkesin UGzarindaki
bolgilarle noniusun Utzarindaki bolgllar arasinda farqg vardir. Bu farg 1,0 — 0,9 = 0,1 millimetrdir. 0,1
millimetr stangenpargarin daqiglik daracasidir.

Stangenpargarlar noniuslarin Gizarindaki bélgilarin migyasindan asili olaraq miixtalif daqiglikda
hazirlanir. Daqigliyina gora stangenpargarlar 0,1; 0,05; 0,02 millimetr 6l¢l daqiqgliyinda buraxilir.

Daqigliyi 0,02 millimetr olan stangenpargarlarin noniusunun bélgilari 0,48 millimetr olur.
Xatkesin bolgilariisa 0,5 millimetra barabardir.

-

\

Sakil 2.8 Stangenpargarla hissanin xaricdan él¢ilmasi

Stangenpargarin ¢argivasi (izarine méhkam mikrometrik vint barkidilmisdir. Vintin Gzarinda isa
mikrometrik qayka va istigamatverici xamut yerlasdirilmisdir. Bitiin bu hissalar 6lgma zamani dagigliyin
alda olunmasina kémaklik edir. Olcma yerina yetirilon zaman xamut va ¢argivanin harakati sixici vintlarla
mahdudlasdirilir (Sakil 2.8).

Sakil 2.9 Stangenpargarla hissanin daxildan élgiilmasi

Stangenpargarla hissanin qalinliginin  6l¢clilmasi bu ardicilligla yerina yetirilir. Hissa
stangensirkulun tutuculari (dodaglarl) arasinda sixilir. Sixilma yiingiil qiivva il olmalidir. Olgma
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aparildigdan sonra stangensirkul hissadan ayrilir. Hissadan ayrilmamisdan avval ¢argiva xatkes (izarinda
suriismasin deya ¢argiva va xamut Gzarindaki vint ilo xatkesa mdhkam sixilir. Cargiva va xamut xatkesa
sixilmasa, suriisma naticasinda 6lgl dayisa bilar. Vintla sixilmadan sonra stangensirkul hissa Gizarindan
gotirilir. Olgli giymati hesablanir. Hesabat aparildigda noniusun bdlgilarindski “0”-a yaxin olan
xatkesin lGzarindaki bolgl xatlarindan birina gadar olan bolgilarin tam millimetrlari gdstarir.

e —————————
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|

Sakil 2.10 Dis élganlar

Noniusun digar bolgli xatti xatkesin basqa bolgl xatti Gzarina disir. Xatkesin hamin xattindan
noniusun xattina gadar olan bdlgiilar millimetrlari kasrla ifada edir. Ol¢ii giymatini almaq Ugiin kasrla
olan millimetrlar stangenpargarin daqiqlik daracasina vurulur.

ovvaldan geyd etdiyimiz kimi, stangenpargarin daqiglik daracasi 0,1; 0,05; 0,02 millimetr olur.
Dagiqlik daracasina vurulmadan alinan giymatla xatkesin géstardiyi tam millimetrlar toplanir. Bununla
da o6lgl giymati tapilir. Daqiglik daracasi stangenpargarin lizarina yazilir.

Stangenpargarlar ham xarici, ham da daxili dlgllari tayin etmak lgln istifads olunur. Hissalari
daxildan 8lgmak Ugiin onlarin tutucularina (dodaglarina) xiisusi ucluglar hazirlanir (Sakil 2.9). Olgma
aparan zaman bu ucluglarin galinhigi nazars alinmalidir.

° Sup (ara odlgan)

Sup (ara 6lgan) miayyan oblclilara malik bir nega nazik polad I6vhalar yigimindan ibaratdir (Sakil
2.30).

Har bir 16vhanin {izarinds onun qalinhq 6l¢lst yazilmisdir. Tamir va nizamlama islari aparilan
zaman ara boslugunun élciilmasinds suplardan (ara dlgandan) istifads olunur. Olgma zamani istifada
olunan lévhalarin Gzari tamiz olmalidir. Olgma islari basa catandan sonra sup (ara 6lgan) benzinla
yuyulub qurudulmahdir.
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Sakil 2.30 Sup (ara 6lgan) dasti

° Yivolganlar

Yivolcanlar da sup (ara 6lgan) kimi bir neg¢a nazik polad I6vhalardan ibaratdir. Homin I6vhalarla
yivin addimi (yivlararasi masafa) olgilir (Sakil 2.31). Lévhalarin har birinin Gzarinda yivlarin standart
profillarina uygun galan 6l¢l (daraglar) vardir.

Sakil 2.31 Yivélgan

Hamin o6l¢l Iovhalari (daraqglari) Uzarinda yivlerin addimi va sayi yazilir. Yivolganin goévdasi
Gzarinda 600 ragami yazilmisdirsa, bu metriki yivlarin Olgllmasi lglin nazards tutulur. 9gar 550
yazilmisdirsa, diiyim yivlarin 6l¢tilmasina aid oldugunu gostarir.

. Dis6l¢an (stangenzubamer)

Disolganlardan disli ¢arxlarin hindlrliylind va enini 6lgmak (gln istifada olunur. Disdlganlar
bir—birina perpendikulyar yerlasdirilmis iki stangenpargardan ibaratdir (Sakil 2.32). Ol¢ii aparilarkan
disin hindurltyl saquli, eni isa Gfligi yerlasdirilmis stangenpargarla olgllir. Disélganlarin dagiglik
daracasi 0,02 millimetrdir. isloama prinsipi stangenpargarda oldugu kimidir.

° Stangenreysmus

Stangenreysmusdan, asasan, hissalarin Gzarindaki hiindirliiyl ve ¢okakliyi 6lgmak Uglin istifada
edilir (Sakil 2.33). iki néqts arasindaki hiindiirliik fargini 6lcmak liciin do stangenreysmusdan istifada
olunur. Stangenreysmus asas va onun Uzarinda yerlasan xatkesdan ibaratdir. Xatkesin lizarinda harakat
edan ¢argiva va boyunduruq yerlasdirilmisdir. Olgma aparilan zaman onun tutucularina xiisusi ucluglar
geydirilir. Bu 6lgma isinin xarakterlarindan asili olur. Geydirilmis ucluglar tutucuya vint ila barkidilir.

Stangenreysmusun 6lgma is prinsipi stangenpargarda oldugu kimidir. Olgma zamani 0-500
millimetra gadar olan dlgllar yoxlanihir. Alatin dlgi daqiqgliyi 0,02 millimetrdir. Stangenreysmusla 6lgma
aparilan zaman har hansi bir diiz satha yerlasdirilir. Olcii uclugu hissaya yaxinlasdirilaraq 6lgma aparilir.
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Olma naticasinda alinmis giymatin hesablanmasi stangenpargarda oldugu kimi aparilir. Hissanin va
sathin formasindan asili olaraq 6lcmani aparmagq Uglin stangenreysmusla birga muxtalif 6lct ucluglar
nazarda tutulur.
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Sakil 2.33 Stangenreysmus

° Nisanlama

Nisanlama - emal payini saxlamagla o6lcllarin ¢ertyojdan va ya nimunadan pastaha koclrilma
prosesidir. Nisanlamanin asas magsadi pastahin emal sarhadini gostarmakdan ibaratdir. Nisanlama
vaxti pastahin Gzarina emal sarhadlarindan basqga, desiklarin markazlarini va oxlarini da koglrirlar.
Pastahi nisanladigda certyojdan va ya nimunadan onun sathi (izarina ciziq adlanan xatlar koglrilir. Bu
zaman hazir mamulatin olgilari dagiq olarag nazara alinmalidir. Pastahin sathina kdglrilmis xatlara
kartik deyilir. Pastahlara nisan kartiklari na gadar saligali koglrilsa va bu kartiklar na gadar inca olsa
nisanlama daqigliyi yliksak olur. Nisanlamada 0,2-0,5 millimetr haddinda xataya yol verila bilar.

Nisanlama an masul amaliyyatlardan biridir, ¢linki detalin sonraki emali va ya hazirlanma
daqigliyi nisanlamanin yerina yetirilmasinin keyfiyyatindan asilidir.

Agroservislarda tamir vaxti an ¢ox istifada olunan nisanlama névii masingayirma nisanlamasidir.
Masingayirma nisanlamasi pastahin va detallarin formasindan asili olaraq mistavi nisanlamasina va faza
(hacm) nisanlamalarina bolunr.

Faza nisanlamasinda detalin konturlarinin bir-birina nisbatan mixtalif bucaq altinda yerlasmis
va fazada bir-biri ile miayyan vaziyyatda alagalandirilmis pastahin sathlarinde qeyd edilir. Faza
nisanlamasinin ¢atinliyi ondadir ki, bu halda cilingar mixtalif mistavilarda va bir-birina nisbatan bucaq
altinda yerlasan detalin ayri-ayri sathlarini nainki nisanlayir, ham da bu sathlarin nisanlanmasini bir-biri
ila alagalanirir.

9sas hisanlama usullari:

Nisanlamani bir nega Gsul il aparilir:

o Certyoj Uzra nisanlama;

. Ulgii Gizra nisanlama;

o Niimunaya gora nisanlama;
o Yerina gora nisanlama.

Certyoj lizra nisanlama an genis yayillmis Gsuldur. Certyoj 1:1 miqgyasinda ¢akilmis olduqgda, bela
detalin Olgularini ¢ertyojdan pastaha koglirmays icaza verilmir. Certyojda goOstarilmis ragam
Olgllarindan istifada etmak, ham da bu dlgilari 6lgma va nisanlama alatlari ile koglirmak lazimdir. Detal
va ya pastahda birinci névbada bazanin vaziyyatini miayyanlasdiran asas (markaz) xatlar nisanlanir.
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Sonra baza kimi digar xatt va néqgtalarin vaziyyatini miisyyan etmaya imkan veran xatti, sathi, ndgtani
gabul etmak olar. Bundan sonra Uifligi ve saquli xatlari ¢akir, daha sonra isa ¢evrani, govslari vo maili
xatlar cizilir.

Ulgii Gizra nisanlama an sada Gsuldur. Coxlu migdarda eyni detallari nisanlamaq lazim galdikda
bu tisuldan istifada edilir. Ulgiilardan istifads nisanlamani siiratlandirmaya va keyfiyyati yaxsilasdirmaga
imkan verir. Ulgli Gizra nisanlamada iilgiinii detalin (pastahin) izarina qoyaraq formasi va &l¢ilari
certyojda oldugu kimi cizilir.

Nimunaya gora nisanlama (lgl Uzra nisanlamadan onunla farglanir ki, bu zaman dlgl
hazirlamaqg lazim galmir. Bu halda dlglini niimuna avaz edir. Nisanlamanin bu Gsulu tamir islari
aparilarkan yerina yetirilir. Bu zaman yeyilmis va ya sinmis detalin 6lgilari bilavasita pastahin tzarina
kogaralar.

Yerina gora nisanlama Usulu birlesmalarin xarakterine gora detallari yerinda yigmaq lazim
galdikda tatbiq olunur. Bunun {gln bir detal o biri detalin izarina goyulur va (lgl Gzra nisanlamada
oldugu kimi nisanlanir.

Nisanlama alat va tartibatlarini asagidaki asas qruplara bélmak olar (Sakil 2.34):

e Koartik cakmak va kartiyi sinbalamak Ggln alatlar;

e Olgma alatlari, detali 8lgmak va dlciilari detaldan miqyasa kdglirmak tigiin alatlar;

¢ Cevra va qovslari nisanlamaq lgln alatlar;

e Detallarin markazlarini miayyalasdirmak lgin alatlar;

¢ Hesablama, halletma tartibatlari.
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Sakil 2.34 Metal lizarinda ciziq ¢cakanlar

e =t

1-normal;

2 - ucuna bark xalita qaynaq edilmis;

3 - kartik ¢akan cizigcakanin diizgiin vaziyyati (yandan g6riiniisii);

4 - kartik ¢akarkan ciziqgcakanin diizglin vaziyyati (qabaqgdan gériintiisi).

. Nigsanlamanin yerina yetirilma ardicilhig

Nisanlama zamani avvalca asas markazi xatlar ¢akilir. Bununla da nisanlama islarina baslanilir.
Bundan sonra galan xatlar, markazi xatlar nazara alinaraq ¢akilir. 9vvalca bitiin Ufligi xatler, sonra isa
nazarda tutulan bitlin saquli xatlar ¢akilir. Bunun davami olarag sonra maili xatlar va sonda ¢evra va
ayri xatlar ¢akilir.

Nisanlamaya baslamazdan avval pastahda: ¢at, oyuq, qaz gabarciglari, ¢aplik va digar
ndgsanlarin olmasini diqgatls yoxlamagq, elaca da dOlgiilari va emal payini gertyojla tutusdurmag lazimdir.
Tabaqa, zolaq va dayirmi materialdan hazirlanmis pastahlari xlisusi tavada ¢akicla vurmagla va ya pres
altinda mitlaq diizeltmak lazimdir. Pastahi va ya detali nisanlama tavasi lzarina qoymazdan avval,
sathin nisanlama kartiklari koglriilacak hissasina tabasirin suda hall olunmus mahlulunu yaxirlar. Bu
tabasir mahluluna tez qurumasi Ug¢lin dilgar yapisgani alava edilmalidir. Pastahin tamiz emal olunmus
sathini mis kuporosu mahlulu (200qr.su+25-30qr. kuporos) ila ranglayirlar. Rang maddasini satha fir¢a
ilo nazik qatla yaxirlar. Rang maddasi quruduqdan sonra nisanlama amaliyyati aparilir. Aliminium
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tokmalarina tez quruyan aciq rangli boyaglar va lak, ya da boyaq maddasi alave etmakls spirtda hall
edilmis sellak ¢akmak olar. Nisanlamasi nazarda tutulan detallari ona gora rangloamak lazim galir ki,
ciziggakan, reysmus va ya pargar ranglanmamis sathda ¢ox zaif iz buraxsin. Ranglanacak zolagin eni 20-
50 mm olsa kifayatdir. Detal va ya pastah xisusi stellaj (izarinda vo ya nisanlama tavasi yaninda
doésamada ranglanir.

Sakil 2.35 Sathlarin nisanlamaya hazirlanmasi

Belalikls, nisanlamanin ardicilligi (algoritmi) asagidaki kimi ifads edila bilar:

1. Metalin sathinin nisanlamaya hazirlanmasi.

A) Pastah sathina baxis va onun sathinin parildayana gadar sumbata kagizi ila sirtiilmasi;
B) Nisanlanacaq satha boyayici material ¢cakmali va quruyana gadar gézlamali.
2. Nisanlama.

Bu amaliyyat asagidaki ardicilligla yerina yetirilir:

1. Horizontal;

2. Saquli;

3. Maili;

4. Dairavi.

3. Nazarat.

A. Certyoj Uzra;

B. Nimuna Uzra;

C. Etalon (sablon) Uzra.

4. Siimbalamak.

Siimbani 3-5 mm geri ¢gakmakla nisanlama xatti (izra ona zarbalar endirmak.

. Nigsanlamanin alat va tartibatlari

Nisanlama alat va tartibatlarini asagidaki asas qruplara
ayirmag olar:

1. Kartik gokmak va kartiyi slinbalamak liglin alatlar

2. Olgma alatlari, detali 8lgmak va dlciilari detaldan migyasa
koglirmak Ggin alatlar

3. Cevra va govslari nisanlamagq Ugln alatlar

4. Detallarin markazlarini miiayyanlasdirmak tglin alatlar

5. Hesablama, halletma tartibatlari
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Sakil 2.36 Nisanlama alatlari: a) xatkes,
b) bucaqglq, c) metal galam, d) pargar, e) siimba

Detalin sathinda kartiyi ucu tavlandiriimis va iti yonulmus ciziggakanla ¢akirlar. Kartiyi cakarkan
cizigcakani iki istigamatda aymak lazimdir: biri xatkesden kanara, o biri isa ciziggakanin harakati
istigamatinda. Ciziqgakani hazirlamaq Uglin diametri 3-5mm olan U10 va ya U12 markali bark alat
poladindan istifada edirlar. Ciziggakanin uzunlugu 200-250mm -dan ¢ox gotirilmir. Onu bir va ya
ikiuclu hazirlayirlar. Onun bir ucu 45-902C bucaq gadar ayilmis olur. Ciziggakani xatkesa barabar sliratda
sixmagq va fikir vermak lazimdir ki, xatkes detala kip yatmis olsun. Siimba, kartiyin (xattin) boyu uzunu
kicik konusvari oyuglar ¢akmak UGglindir. Simbalama amaliyyati nisanlama kartiklarinin daha yaxsi
gorinmasi Uglin aparilir.

] e

Sakil 2.37 Reysmus

Pargardan emal edilacak hissa tizarinda ¢evra va qovs cizmaq Ugin istifada olunur. Emal olunan
hissanin lizarinda pargar vasitasi ila nisanlama apardigda onun uclari lazimi 6l¢liya uygun agilir. Sonra
onun uclarindan biri hissanin Gzarina sixilir. Digar ucu miayyan ¢evra formali cizig ¢akmak tGgtn firladilir.
Pargarla isladikda hissanin lzarinds ciziq agilmasi Gglin onu miayyan qlivva ila sixirlar. Buna gora do
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pargarin saz vo mohkam olmasi nazardan kecirilmalidir. Alat kimi istifade olunan pargar polad
materialdan hazirlanir. Onun iti ucu tablandirilir ki, yeyilmaya davamli olsun.

Emal olunan hissanin lzarinda paralel, saquli va Ufligi xatlar ¢akmak Uglin reysmusdan istifads
olunur. Bununla yanasi, nisanlanacaq hissani nisan lI6vhasi lizarinda yerlasdirmak va yoxlamagq tgiin da
reysmusdan istifada olunur.

Adi reysmusla yanasi, Ufliqi reysmusdan da istifada olunur. Ufiigi reysmus adi reysmusa
nisbatan ¢ox dagiqdir. dsasan, boylik cevra va paralel xatlarin ¢akilmasinda istifada olunur.

Stangenreysmus daha daqgiq nisanlama apardigda, markazlari, hiindlrliyl yoxlayir va basqa
nisanlama xatlorini geyd etdikds istifade edirlor. 90°C-lik bucaglig diz bucaglar qurmag,
perpendikulyarlari barpa etmak, paralel xatlar ¢cokmak ve mamulatdaki bucaglarin dizginliylni
yoxlamagq tglnddr.

Nisanlama stangenpargari iril¢iili ¢cevrani nisanlamaq va ya boylik xatti 6lctlari 6lgmak Uglin
istifada olunur. Nisanlama stangenpargari bolgiilari olan stangdan va iki ayagdan: harakat edan va
harakat etmayan ayaglardan ibaratdir. Harakat edan ayaqgda ionius vardir. Alatda har iki ayaq Uglin
dayisdirilan tavlandiriimis va ucu itilanmis iynalar vardir.

10 12
I

Sakil 2.38 Stangenresmus Sakil 2.39 Stangenpargar

- d

O
x 2.1.2 Talabalar liglin faaliyyatlar

e Basga menbalardan istifade etmakla nisanlamanin certyojdan pastaha koglrilma
gaydalarina dair axtarislar aparin va naticalarinizi tagdimata hazirlayin

e Nisanlamanin nimunadan pastaha kogirilma gaydalarina dair axtarislar aparin va
tagdimatini hazirlayin

e Uzarinda nisanlama aparilacaq masalarin axtarislarini aparin va tagdimatini hazirlayin

e Miistavi nisanlamasina dair arasdirmalar aparin va tagdimat l¢lin hazirlayin

e Fbaza nisanlamasina dair arasdirmalar aparin va tagdimat liglin hazirlayin

e Mistavi va faza nisanlamarinin tahlilini aparin va mivafiq geydlar edin va tagdimat
hazirlayin

e Nisanlamanin yerina yetirilma ardicilhigina dair basga manbalardan axtarislar aparin va
tagdimatini hazirlayin

e Metalin emal payinin ¢ertyojla tutusdurulmasina dair arasdirma aparin va taqdimata
hazirlayin

e Nisanlama aparilacag detallarin hansi sababdan ranglanmasini arasdirin, muvafiq
geydlar edin va taqgdimat Ui¢clin hazirlayin

e Kartik ¢cakan va kartiyi simbalayan alatlordan istifads edilmasina va onlarin is gaydasina
dair basqa manbalardan axtarislar aparin va tagdimat hazirlayin
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e Cevrava qovslari nisanlamagq lgln istifada edilan alatlara va onlarla islomak gaydalarina
dair axtaris edin va tagdimat lgiln hazirlayin

e Detallarin markazlarinin miayyan edilmasi liglin nazarda tutulan alatlarin axtariglarini
aparin va alda etdiklarinizi tagdimata hazirlayin

e Reysmuslardan istifadaya dair axtarislar aparin, mivafiq qeydlar etmakla taqdimatini
hazirlayin

2.1.3 Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Pastahlarin sathinda niganlamani aparnir”
e Nisanlamani neca tasvir edirsiniz?
e Nisanlamanin asas maqgsadi hagda sizin fikirlariniz necadir?
e Nisanlamada sathlara ¢akilan xatlar neca adlanir?
e Nisanlama aparilan masani neca tasvir edirsiniz?
e Nisanlamanin daqig aparilmamasi sonda nalara gatirib gixara bilar?
e Nisanlamalarin novlarini neca tasvir edardiniz?
e  Miistavi nisanlamasinin tasvirini neca sarh edardiniz?
e Faza nisanlamasinin tasvirini neca izah edardiniz?
e Mistavi va faza nisanlamalarinin tahlilini ifada eda bilarsinizmi?
e Nisanlamada tatbiqg edilan alat va tartibatlari necs tasvir edardiniz?
e Bucagligdan hansi hallarda istifada edils bilar?
e Stangenresmusla reysmusun arasindaki farglarin neca izah edardiniz?
e Stangenpargarin funksiyalarini basa diisdiylniz tarzds izah eda bilarsinizmi?

2.2.1. TahlUkasizlik gqaydalarina asaslanarag metallarin capilmasini niimayis etdirir

e Metallarin emali

Masingayirmada istifade olunan hissalar muxtalif Gsullarla hazirlana bilar. Bu
Gsullara tokma, yayma, doyma, preslama, stamplama va s. aiddir. Qeyd olunan bu
Gsullarla hazirlanan hissalarin forma va olgllari dagig olmur. Bununla yanasi,
hissalarin tamiri zamani sathin hamarlanmasi talab olunur. Tamir olunmus
hissanin lazimi 6lcl va formaya salinmasi lazim galir. Hissalarin mixtalif Gsullarla
hazirlanmasi va tamiri zamani hamin hissalar talab olunan 6l¢l va formaya gatirilmalidir. Bunun Uglin
muxtalif emal proseslarindan (kasmakls, yeyalamakls, yonmagla va s.) istifads olunur. Emal prosesi
dedikda yerina yetirilan islarin macmusu nazarda tutulur.

Kasma ile emalolunma an mihim texnoloji xassalardan biridir, ¢linki pastahlarin, gaynaq
govsaglarinin va konstruksiyalarin detallarinin aksariyyati mexaniki emal olunur. Metallari kasmakla
emali prosesinda hissalarin talab olunan 6lglidan artiq hissasi kaski islarini yerina yetiran dazgahlarda
yerina yetirilir. Kasilmis hissa yonqgar saklinda atilir. Kasilib atilan metal hissasi emal payi adlanir. Yerina
yetirilan prosesa isa mexaniki emal va yaxud kasma ils emal deyilir.

Uzarinds mexaniki emal prosesi aparilan hissa pastah adlanir. Pastahi (hissani) kasma tsulu ils
emal etdikds mixtalif konstruksiyal quruluslu alstlardan istifads olunur. Bu alatlardan istifads emal
Usulunun secilmasindan asihdir.

Umumiyyatla, metallarin emali (islonmasi) asagidaki tisullarla aparilir:

. Nisanlama;

. Metallarin al misari ila kasilmasi;
. Cilalama;

. Metallarin mexaniki kasma utsulu;
. Frezlams;
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Dogramagla islonms;

e Partlayisla islonmsa;

e Tazyigla isloanma;

e Zenkerlams;

e Son islanms;

e Metalin istilikla islanmasi;

e Tokar dazgahinda islanms;

e Mihafizs;

e Metalin ayilmasi;

e Qaynaq;

e Kimyavi islanms;

e Sayberlama;

e Rayberlama (desiklarin rayber alati ila slirtinma effekti ile mexaniki emal);

e Yerlasdirma.

Masingayirmada metallarin emali zamani istifads olunan texnologiyalar asagidaki

gostaricilarine gora iqtisadi cahatdan qgiymatlandirilir:

e omoak sarfina (amak tutumluluguna);

e Mbahsuldarhgina (istehsal olunan mahsulun hacmina);

e Material tutumuna (istifada olunan materiallarin hacmina);

e Enerji sarfina (imumi sarf olunan enerjiya);

e Mbahsulun keyfiyyatina.

Bu gostaricilora asaslanaraq son vaxtlar yeni texnologiyalar tatbiq olunur. Qarbi Avropa va

Yaponiyada asagidaki gostaricilari tamin eda bilacak yeni texnologiyalardan istifada edilir.

« istehsal zamani texnoloji prosesin yerina yetirilmasinda tahliikasizliyin tamin olunmasi;

* Yeni tip avtomobillar istehsal olunur. Homin masinlarda istifads olunan bazi hissalar xisusi
parlaghga malik olur. Bu masinlarda istifads olunan daxili yanma muharriklari béyiik dayara
malikdir. istifada olunan bu miharriklar yiiksak ekoloji tahliikasizliys malik olur;

e Layihalarin tatbigi naticasinda gisa miiddatda yeni formada mahsul istehsali.

e Metallarin ¢apilmasi

Capma cilingarlik amaliyyatidir. Kasan alatlardan istifada etmakle pastahdan artig metal gatini

kanar edirlar. Metal hissalarin ¢capilma ils emali gapma alstlari vasitasi il aparilir. Hissalarin gapma islari
asagidaki vaziyyatlarda aparila bilar:

- Manganada sixilmagla;

- Nisan masasi Gizarinds;

- Zindan Uzarinds;

- Hissanin 6z yerinda.

'_/

Sakil 2.39 Capma alati: enli metal galam Sakil 2.40 Capma alati:dar metal galami

Metali capmagq Uclin kasan alat kimi kasici hissasi enli olan metal galam, kasici hissasi dar olan
galam va zarba alati kimi cilingar ¢akicindan istifada olunur. Metal galami (¢ilingar galemi) kasan alat
olub, bascigdan, mildan va islak hissasi olan itilanmis tiyali pazaoxsar yasti kasici basligdan ibaratdir.
Qalam U7A markali karbonlu alat poladindan hazirlanir va miiayyan bucagq altinda itilanir. Metal galoamin
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itilanma bucagi emal edilan metalin barkliyindan asili olaraq segilir, metal na gadar bark olarsa, itilanma
bucagi bir o gadar boyik gotiirilmalidir. Metal galemin uzunlugu 100; 125; 150; 175; 200 mm, galinhgi
200 mm, islak agzinin uzunlugu 3-25 mm olur. Dar galam ensiz qanovcuglar va isgilyuvalarini capmaq
GgcUndar. Bu galamin kasan hissasi ensiz (dar) hazirlanir. Dar galam U7, U8 markal alst poladindan
hazirlanir. Dar galamin uzunlugu 200 mm, kasan agizin eni isa 2-15 mm-dir. Metal galami va dar galomi
itiloma dazgahinda, adi cilalama dairasindan istifada etmakls itilayirlar.

Metal hissalarin ¢apilmasi islarini aparmaq
Ugln cilingar c¢akici isladilir. Cilingar ¢akici metali
capdiqda, parcimlomads, diizaltdikdas tatbiqg edilir,

U6 va U7 markali alst poladindan déymsa yolu
ilo hazirlanir, onu yeyalayir va texniki emaldan
kegirirlar. Cakicin ¢akisi 100 g-dan 800 g-a gadardir.
Dastayin uzunlugu cakicin c¢akisindan asilidir. 400
gramlig ¢akic t¢lin 350 mm uzunlugda, 800 qgr-liq
¢okic lGg¢lin 450 mm uzunlugunda dastak lazimdir.
Cilingar ¢akicinin ¢akisi yerina yetirilan islardan asili
olaraq asagidaki kimi gotarulir:

¢ alat va nisanlama islarinda istifada edilan

ylngil ¢akiclar

- 50; 100; 150; 200; 300 qr.

e orta ¢akiclar: 300-500 gr. olur va miixtalif tamir islarinda istifads edilir.

e agir cakiclar 500-800 gr olur.

Metali asagidaki kimi capirlar: capan alsti: metal galami va dar galami sol al ila orta hissasindan,
¢okici isa sag al ila tuturlar. Qalemi va dar galomi emal edilacak satha nisbatan 25-302C bucaq altinda
tutur, galemin quyruq hissasina g¢akicla zarbalar endirirlor. Capma Usullari isin keyfiyyatina va
mahsuldarhgina ¢ox boyik tasir edir. Kdvrak materiallari (guqun, tunc) ¢apdigda pastahin kanarlarinin
gopmamasi {iclin pastahin kanarindan ortasina dogru capmaq maslahatdir. Ozlii metallari (aliiminium,
biiriinc, mis) caparkan metal galamin kasan tilini vaxtasiri olarag masin yagi va ya sabun emulsiyasi ila
islatmag maslahat gorilir.

—

Sakil 2.41 Cilingar ¢akici

Sakil 2.42 Cilingar mg¢anganasi

Metal hissanin ¢apilmasinda manganadan istifads olunur. Bu zaman capilacaq hissa
mangananin dodaglari arasinda méhkam sixiimalidir. Bu zaman ¢apilacaq metal hissanin galinhigi nazara
alinir. Manganada sixilan metal hissanin ¢apilacaq sathi onun sixici dodaglarindan bir gadar yuxarida
olmahdir.

Cilingar isladiyi zaman ayaglarini bir gadar aral vaziyyatda qoymalidir. Badani iss mangananin
paralel agzina géra 45° dénmalidir.
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Capilma zamani cilingar sag ayagl mangananin agzina paralel goyub asas dayaq vazifasini
gérmalidir. Sol ayaq isa sag ayagla 70° bucaq taskil etmakls yarim addim irali goyulmalidir. Sonra sol
alda iskanani, sag alda isa ¢akici tutaraq isi yerina yetirmak lazimdir.

-, 4

Sakil 2.43 Metalin ¢capilmasi

®
X 2.2.2 Talabalar tigtin faaliyyatlar

g

Sizin yasadiginiz va ya tahsil aldiginiz araziys yaxinligda yerlasan aqroservislarla tanis
olun. Miharrikda nasazliq oldugda harada va neca tamir edilmasi hagginda malumat
toplayin.

Tamira daxil olmus muharriklarda islarin hansi ardicilligla yerina yetirilmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

Kasici hissasi enli olan metal galomls gorilan islara dair axtarislar aparin va taqdimat
Uglin hazirlayin

Kasici hissasi dar olan metal galeamla goriilan islara dair axtarislar aparin va taqdimat
Uglin hazirlayin

Tamir islarinda istifade olunan nazarat-6l¢li cihazlari va onlardan istifade gaydalari
hagginda informasiya toplayin.

Cilingar ¢akiclari, onlarin noévlari vo istifade gaydalarina dair basga manbalardan
axtariglar aparin va tagdimatini hazirlayin. Kasici hissasi enli olan metal galamla goriilan
islara dair axtariglar aparin va tagdimat liclin hazirlayin

2.2.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Tahlukasizlik qaydalarina asaslanaraq metallarin ¢apilmasini niimayis etdirir”

Metal capma amaliyyatlarini necs tasvir edardiniz?

Metallarin ¢capilmasinda hansi alatlardan istifada eda bilarsiniz?

Capma alatinin kasici uc hissasinin deformasiyaya davamliligini artirmaq Uglin sizca
hansi vasitalardan istifads edils bilar?

Cilingar ¢akicinin tasnifatini neca sarh edardiniz?

Metalin ¢apilma ardicilligini neca tasvir eda bilarsiniz?
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2.3.1. Metallarin kasilmasini ardicilliqla yerina yetirir
e Metallarin kasilmasi
Kasma metalin va ya pastahin misar, qayci va digar kasma alatlari ilo kasilib
ayrilmasi prosesidir. Metalin kasilmasi ¢capmadan onunla farglanir ki, bu
amaliyyatda zarba qlvvasi sixma ila avaz edilir. Nazik tabaga poladi gaygilarla
kasirlar, ikitavrli tirlari, svellerlari mexaniki misarlarla kasirlar, borulari
borukasanlarls, maftili isa itiagiz kalbatinlarla kasirlar. Miasir istehsalatda metalkesma asasan
mexaniklasdirilmisdir. Bunun naticasinda kasmanin keyfiyyati vo amak mahsuldarliginin yiiksalmasi
tamin edilmisdir. Kasma islarinin yerina yetirilmasi liglin, asasan asagidaki alatlardan istifada olunur:

Sokil 2.44 Metalkasan al misari

e ol misari - misar kaski ila yonqar gotlirmakla kasma
e miunxtalif konstruksiyali gaycilarla kasma.

e metalkasan kalbatinla kasms;

e metalkasan gaygi ila kasma.

Sokil 2.45 Elektrolobzik

9l misari galin tabaqga, zolaq, dayirmi va profilli metali dogramagq, vint bashginda oyugq, slis
acmag, pastahi kontur tzra kasmak lg¢lin tatbig edilir. 3l misari gbvdadan (harakat etdirilan polad
¢arcivadan onun (zarina barkidilmis misar tiyasindan tiyasindan va dastakdan ibaratdir.

Misar tiyasinin eni 13-16 mm, qalinhgi 0,5-0,8 mm va uzunlugu 250-300 mm goturular. Zaif
gorilmis bicql zolagl kesma zamani ayilir, buna géra da dislari ovxalanib sina bilar. Cox garilmis zolaq isa
is zamani azaciq ¢coplasdikda sinir. Misar tiyasi ela tarimlanmalidir ki, ayilmasin va titramasin.

ol misari il kasma amaliyyati iki gedislo aparilir:

. is gedisi yani bigginin irali harakat etdirilmasi;
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. Bosuna gedis yani misarin geriya harakat etdirilmasi.
Misari iraliya harakat etdirdikdas (is gedisi) basmagq, misari geriya harakat etdirarkan isa sarbast
cokmak lazimdir, ¢linki bu zaman metal kasilmir (bosuna gedis). is prosesinds misari yirgalamaq olmaz.

Sokil 2.16 Metalkasan al qaygisi Sakil 2.17 Lingli miz qaygisi

Har hansi bir hissani misar ila kasmak lglin onu avvalca manganada sixirlar. Sonra kasma isi
yerina yetirilir. Misar ila kasmani aparan saxs mangana qarsisinda harakatsiz vaziyyatds durur. Sonra
isa sag ali ila misarin dastayindan, sol ali il ise misarin ¢argivasinin gabaq ucundan tutur. Misari emal
edilan hissanin Uzarina qoyub salis suratda iraliya va geriya harakat etdirir. Misarlar kasilacak hissanin
forma va olglilarindan, habels materialin barkliyinden asili olaraq segilir. Lobzikdan nazik metal
tabagalari kasdikda istifads olunur. Lobzik do misar kimidir. Lakin lobzikin kasici organi ensiz va nazik
misarciq formada olur. Lobzikdan istifada zamani gilingar metal listi 6zlina istigamatdsa misarlamalidir.

Metalkasan qaygilar iki ndv olur:

. ol qaygllari;

o Lingli miz gaygilari.

9l gqaygilarindan nisbatan nazik metal listlari kasmak Uglin istifads olunur. Lingli miz gaygilari isa
gahnhigr 2 millimetra gadar olan metallarin kasilmasi Uglin istifada edilir. Lingli gayg! ¢ilingar masasi
Gzarina barkidilir.

Sakil 2.18 Metali ayilmasi ardicilligi ila

° Metal hissalarin ayilmasi va diizaldilmasi

Metallarin tazyiq altinda emali Usullarindan biri da onun ayilmasidir. 9yma tabagalars,
cubuglara, borulara va s. pastahlara miayyan forma verilmasi prosesidir. Bu Gsulla listsakilli va dairavi
formada materiallar emal olunur. Listsakilli materiallarin emalinda bu Gsuldan daha genis istifada
olunur.

En kasiyi kicik olan dairs hissalarin ayilmasi soyuq halda aparilr.

Boyik en kasiya malik olan hissalar isa avvalca sobada qizdirilir sonra isa demirg¢i sexinda emal
edilir.

Sada metal hissalarin ayilmasi alatlar vasitasi ila al Gsulu ila aparilir. Kitlavi istehsalda hissalarin
emali zamani ayici masin va tartibatlardan istifads olunur. istifads olunan tartibatdan asili olaraq emal
olunan hissanin ayilmasi uzununa va ya enina istigamatda aparilir. 9yilma zamani emal olunan hissanin
ayilan yeri 6z forma va 0Olglsiini dayisir. Bu dayisikliyi aradan qaldirmaq Ug¢lin, adatan, ¢akicdan istifada
olunur. Cakic vasitasi ila emal olunan hissanin ayilan yerinin olgllari dizaldilir. Bununla da emal edilan
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hissanin ayilan yerinda talab olunan en kasik formasi barpa olunur. Cox zaman emal edilan hissani
aydikda eyni vaxtda onu ¢akicla da emal edirlar. Burada iki is eyni vaxtda aparilir: emal olunan hissanin
ayilmasi va ayilan yerda en kasiyi formasinin saxlaniimasi.

Qyilacak hissanin uzunlugu miayyan olunur. Bu, onun neytral gatinin uzunluguna asaslanaraq
certyojda tayin edilir.

Emal olunan hissani aydikda deformasiyaya ugrayir. Hissanin en kasiyinin deformasiyasina tasir
goOstaran asas gostaricilar var. Bunlara asagidakilar daxildir:

- 9yilma radiusu;

- 9yilma bucag;

- Materialin galinligi.

9yilma radiusu va bucagl az, materialin galinligi ¢cox oldugda yaranan deformasiya da bdyiik
olur.

Asagidaki asas xassalar hissanin ayilmasina miayyan tasir gostarir:

- 9yma zamani moéhkamlik haddi;

- Elastik uzanma;

- Plastik deformasiya.

9yilacak hissanin materiali ayilmaya qarsi na gadar ¢ox miigavimat gbstararsa, ayilma isi bir o
gadar ¢atin olur. Buna gbra da ayilma isini asanlasdirmag, yani hissanin materialinin migavimatini
azaltmagq tgiin onu qizdirirlar.

Metal hissani ayan zaman o, yaranan har hansi
deformasiyaya garsi miqgavimat gostarir. 9hissanian sonra isa
avvalki formasini almaga ¢alisir. Buna metalin elastikliyi deyilir
va materialin elastikliyi uzanma haddindan asili olur.

Emal olunan hissanin miayyan gadar plastikliyi
oldugda onu aymak olur. Plastiklik cox oldugda material yaxsi
deformasiya olunur. Polad material soyuq halda vyaxsl
deformasiya olunmur. Buna gora da polad materialdan olan
hissalari aymak lgiin onun ayilacak yeri gizdirilir. Sakil 2.19 Metal sathin daldilmasi

9yilmis va ya azilmis hissalari avvalki formaya gatirmak
Uguin diizaltma islari yerina yetirilir.

Dizaltma islari zamani hissa va materiallarin sathlari Gzarindaki kala-kotirliklar kanar edilir.
Metalin bu va ya digar hissalarina  tazyiqls tasir edib dizlandirilmasina dizaltma deyilir. Dizaltma
islari Gglin zindan va metal l6vhadan istifada olunur. Hissanin ayilmis hissasinin diizaldilmasi Gglin
zindan va ya metal [6vha Uizarina goyulur. Sonra ¢akic sag alla tutulur. Hissanin gabariq yerlarina avvalca
zaif, sonra isa glicll zarbalar endirilir.

-, 4

o
X 2.3.2. Talabalar tigiin faaliyyatlar

e Metalkasan al qayglilari ilo metalkasma islarinin yerina yetirilmasina dair basqa
manbalardan axtarislar aparin va tagdimat lgin hazirlayin

e Metalkasan lobziklarla metalkasmsa islarinin yerina yetirilmasina dair axtarislar aparin
va taqdimat Uglin hazirlayin

e Lingli qaycilarla metal toebagalarin kasilmasina dair axtarislar aparin, miuvafiq
geydlarinizi edin va taqdimatini hazirlayin

e 9l misari ilo metal tabagalarin kasilmasinda dair axtarislar aparin, mivafiq geydlarinizi
edin va tagdimatini hazirlayin

e Misarlarin kasilacak hissanin forma va 6l¢iilerindan, habela materialin barkliyindan asili
olaraq segilmasina dair axtarislar aparin, misar névlarinin tahlilini edin va tagdimat Uglin
hazirlayin
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Nazik tabagali metallarin ayilmasine dair basqa manbalardan axtarislar aparin va
tagdimat Ggln hazirlayin

Silindrik formali metal hissalarin ayilmasinin axtariglarini edin va alda etdiklarinizin bir-
biri ilo miqgayisali tahlilini aparin va tagdimat l¢lin hazirlayin

Qalin metal tabagalarin ayilmasi amaliyyatinin basga manbalardan axtarisini aparin va
amaliyyatin ardicilligini tagdimat Gg¢ln hazirlayin

Metallarin diizalidilmasi amaliyyatina dair malumat toplayin va tagdimata yonlandirin.

2.3.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Metallarin kasilmasini ardicilligla yerina yetirir”

Metallarin kasilmasini Gmumi halda neca tasvir edirsiniz?

Nazik tabaga polad I6vhalarin kasilmasi neca aparilir

Mexaniki misarlamadan hansi hallarda istifads edilir?

Hansi metalkasma alatlarini taniyirsiniz?

Misar tiyalarinin mixtalif formalari haqgda fikirlarinizi ifads eda bilarsinizmi?
Misar kasma amaliyyatini tasvir eda bilarsinizmi?

Metalkasan gaygcilarin névlari va onlarla gorilan islari neca tasvir edardiniz?
Metallarin ayilma amaliyyatlarini neca tasvir edardiniz?

9yma amaliyyatini bitiin metal hissalara va ya mamulatlara aid etmak olarmi?
9yilacak hissanin uzunlugu miayyan edilmasi hansi manbadan alda edils bilar?
Elastikliyin ayilmaya tasiri ola bilarmi?

9yilmis ve ya azilmis hissalari avvalki formaya gatirmak UGg¢lin hansi amaliyyatdan
istifada edardiniz?

2.4.1. Pastahlarin yeyalanmasini géstarir

e Yeyaloma ila metallarin emali
Pastahin sathindan yeya vasitasi ila metal gati (pay) gotlurilmasi amaliyyatina
yeyalama deyilir. Asagidaki yeyalama amaliyyatlarindan genis istifada edilir:
e yasti xarici va ayrixatli sathlarin yeyalanmasi;
e daxili va xarici bucaglarin va fasonlu sathlarin yeyalanmasi;
e oyuq, yariq va ¢ixintilarin yeyalanmasi.

Yeyalama kobud va inca (tamiz) olmagla iki yera boéllinir. Yeya sathi xirda dislar acilmis
poladdan hazirlanmis miiayyan formali kasan alatdir. Metal hissalarin manganada sixilaraq yeya vasitasi
ilo emal edilmasi asagidaki ardicilligla aparilir. @vvalca lazimi hazirliq islari gorilir. Sonra isa emal
edilacak hissa mangananin dodaglari arasinda sixilir. Bu zaman emal edilan sath manganadan 5-10
millimetr yuxarida galmalidir. Yeyani sag ala alib mangana qarsisinda harakatsiz vaziyyatdsa durmagq
lazimdir. Bu zaman isi yerina yetiran saxsin ayaqlari bir-biri ils taxminan 60° bucaq taskil etmalidir. Sag
al ila yeyani hissanin (izarina, sol ali isa yeyanin (izarina qoyulur. Sonra o, salis tazyiq altinda iraliya va
tazyiqgsiz geriya harakat etdirilir, emal olunan hissa talab olunan galinhgl alana gadar yeyanin irali-geri
harakati davam etdirilir.
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Sakil 2.20 Yeyalarin miixtalif formalari

Talab olunan irali-geri harakat yeyanin isci gedisi kimi gabul olunur. Hamin anda cilingarin sag
ali yeyani emal olunan hissaya mohkam sixmalidir. Yeyanin geri harakati isa isci gedis kimi gabul
olunmur. Ona gora da geriya harakat zamani yeya sarbast harakat etdirilmalidir. Yeyalarin islak sathlari
Gzarinda xirda ¢ixintili dislari var. Hamin dislar vasitasi ila yeya metal hissanin tGzarindan yongar (ovuntu)
soklinda kigik tabagalar gotlrir. Emal olunacaq sathin formasindan ve yonma qalinligindan asili olaraq
mixtalif nov yeyalardan istifada olunur. ©n ¢ox asagidaki yeyalardan istifada olunur:

3
Sakil 2.20 Enkasik formalari miixtalif olan emal sathlari va yeyalari

a, b - diizbucaqli; v-kvadrat; g-lichucaq enkasikli; d - dairavi;
e - yarimdairavi; j - romb formali; z - misar disi formali
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- Dlzbucagh (yasti);

- Yarimdairavi;

- Ucbucaqgsakilli;

- Kvadrat;

- Dairavi;

- Rombsakilli va s. handasi formali.

Yastl va qabarig sathlarin yeyalanmasi, habela novlarin va isgil yuvalarinin agilmasi Ggln
diizbucaqgli yeyadan istifads olunur.

Yarimdairavi yeyanin yasti tarafi ilo mistavi sathlari yeyalayirlar. Yarimdairavi tarafi ila isa batiq
sathlari va yarimdairavi sathlarin yeyalanmasi isi aparilir.

Daxili bucaglarin, tgtzli desiklarin va basga sathlarin yeyalanmasi Uglin lg¢bucaq formal
yeyalardan istifads olunur.

Kvadrat va diizbucaqli desiklarin, habels yasti yeyanin ¢atinlikla giran ensiz yasti sathlarinin
yeyalanmasi liclin kvadrat yeyalardan istifads olunur.

Dairavi yeya daira va ovalsakilli desiklarin va batiq sathlarin yeyalanmasi liglindr.

Rombsakilli yeya disli carxlarin, diyircaklarin yeyalanmasi va hamin hissalarin dislarindaki
tiliskalarin tamizlanmasi li¢lin tatbiq olunur.

Yeyanin lzarindaki disli cixintilar paralel va ¢arpaz formada ola bilar. Disli ¢ixintilari paralel olan
yeyalardan yumsaq materialdan olan hissalarin emalinda istifada olunur. Materiali bark olan hissalarin
emalinda isa disli ¢cixintilari carpaz olan yeyalar tatbiq olunur.

Yeyaloar dislarin boyiklliyina gora iki qrupa boélinir:

1) Kobud (iridisli) yeyaslar;

2) Uzli (narin digli) yeyaler.

Boyik metal laylarin kobud yeyalanmasi lcilin kobud yeyalardan istifada olunur.

Uzl{ yeyalardan daqiq islarin yerina yetirilmasinda istifads olunur. Kigik hissalari emal etmak va
xususan, tamiz sath almaq Uclin da Uzvi yeyalar tatbig olunur.

Miayyan middat isladikdan sonra yeyalar yararsiz vaziyyata disiir. Yeyanin yeyilmasi dislarinin
kiitlogsmasina asasan tayin olunur. Kitlasmis yeyalar qum pliskiirmak, tursularla temizlamak va yenidan
disli cixintilar agmagq yolu ila barpa olunur.

. Yeyalamanin mexaniklasdirilmasi

Son zamanlar al ila yeyalamani mexaniki yeyalamakla avaz edirlar. Bunun Ulglin yeyalama
dazgahindan, elektrik va pnevmatik cilalama masinlarindan, xisusi tartibat ve aqreqatlardan istifada
edirlar Yeyalama prosesinda universal yeyaloma-cilalama dazgahindan istifada olunmasi gox effektlidir.
Bela ki, bu ciir yeyalomada amak sarfi azalir, isin gedisi stratlanir. Yiiksak dagiqlik talob edan hissalari
bu dazgahlar amak mahsuldarhgini alls edilan emalla migayisada 4-5 dafa yiiksaldir. Bu dazgahlarla
mixtalif formali (dairavi, Ggbucagsakilli, kvadrat va s.) hissalari emal etmak miimkiindiir. Bandan alava,
bu dazgahlarla mixtalif bucaq altinda yerlasmis sathlari de emal etmak mimkiindir. Bu sababdan bu
clir dazgahlari universal dazgahlar da adlandirirlar.
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Sakil 2.21 Universal yeyalama-cilalama dazgahi: a) imumi gériintd, b) is sxemi
1-dazgah ¢atisi (6ziil), 2-skiv, 3,5-kronsteynlar, 4-dayaq, 6-stok, 7-yeya,
8-emal olunan hissa, 9-stol, 10,12-vintlar, 11-pedal

0
X 2.4.2 Talabalar tigiin faaliyyatlar

g

Pastahin kobud yeyalanmasina dair digar manbalardan axtarislar aparin va tagdimat
Ucln hazirlayin

Yasti yeyalarla sathlarin yeyalanmasina dair axtarislar aparin va tagdimat hazirlayin
Yarimdairavi yeyalarla sathlarin yeyslanmasina dair axtarislar aparin va taqdimat
hazirlayin

Boyik metal laylarinin yeyalanmasina dair basqa manbalardan axtarislar aparin va
tagdimat Gglin hazirlayin

Axtarislar edarak iridisli va narin disli yeyalarla goriilan amaliyyatlarin naticalarinin
tahlilini aparin va tagdimatini hazirlayin

Basga manbalardan istifade etmakla yeyalamanin mexaniklasdirilmis Gsulla yerina
yetirilmalarina dair axtarislar aparin va tagdimatini hazirlayin

olla va mexaniklasdirilmis Gsulla yeyalama amaliyyatlarinin tahlilini aparin, naticalarin
m{iigayisasini aparin va tagdimat l¢lin hazirlayin

2.4.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatloandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Pastahlarin yeyalanmasini gostarir”

Yeyalamanin magsadini neca tasvir edardiniz?
Umumi halda yeyalama nega ciir olur?
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e Yeyalama amaliyyatinin ardicilliginin sarhini neces ifada eds bilarsiniz?

e Yeyanin isci gedisi dedikda na basa dusllr?

e Yeyalarin novlarini saya bilarsinizmi?

e Yeyaloarin yeyilmasini neca tasvir edas bilarsiniz?

e Yeyalama amaliyyatlarinin mexaniklasdirilmasini neca tasvir eda bilarsiniz?

e Olla va mexaniklasdirilmis yeyalama Usullarinin hansinin daha semarali olmasi haqda
hansi fikirlari soylayardiniz?

e Bizimla talimlarda istirakiniza gadar olubmu ki, har hansi bir detalin yeyalanmasini
hayata kegirmisiniz?

Sakil 2.22 3l dreli Sakil 2.23 Burgulama dazgahi

2.5.1. Daliklarin burgulanmagqla agcilmasini niimayis etdirir
¢ Burgulama islari, burgular
Burgulama amsaliyyati nadir vo bu amsaliyyat naya asaslanmisdir? Burgulama
kasmakla desik agmagq U¢lin an genis yayilmis tsullardandir. Burgulamada kasma
alati olaraq burgudan istifads edirlar. Burgulamada emal edilan detali burgulama
dazgahinin stolunda tutgacla, manganalarda barkidib, tstdan iki birga harakat:
firlanma harakati, iralilema harakati verirlar (Sakil 2.24). Burgulamada asasan iki
clir alatdan — al va elektrik drellarindan istifada edilir. Bu mexanizmlarin is¢i organi olan burgular
muxtalif formalarda ola bilirlar.
Konstruksiyasina va tayinatina géra burgular
asagidaki névlara bolundr: (Sakil 2.25).
1. Spiral sakilli silindrik quyruglu bugu
2. Spiral sakilli konik quyruqlu burgu
3. Yivacan burgu
4. Markazli burgu
5. ikili diametrli bugu
6. Markaza uygunlasdiran burgu
7. Konik burgu
8. Coxpillali konik burgu

Sakil 2.24 Burdulamadan
tUmumi gériinti
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Sakil 2.25 Miixtalif konstruksiyali burgular

Burgularin tayinatlari ile tanishgdan sonra aydin olur ki, bu alstlarin har biri har hansi bir
burgulama amaliyyatini hayata kegirmak lglin nazarda tutulub. agar burgulama zamani amaliyyat
gedan hissadan metal yongarlarin gixmasi sakil 2.24-da goriindiyl kimi ¢ixmirsa, demali, amaliyyatin
gedisi normalar uygun deyil.

Niimuna olaraq siralamada 1-ci géstarilan ve amaliyyatlarda daha cox istifada edilan spiral sakilli
silindrik quyruqglu burgularin elementlari va parametrlari ila tanis olaq. Spiral burgunun islak hissasi,
boynu, burgunu dazgahin spindelinda barkitmak lgln quyrugu va onu spindel yuvasindan vurub
cixarmaq uglin pancasi vardir. islak hissa kasan va ydnaldici hissalardan ibaratdir. Burgunun biitiin kasici
elementlari yerlasan kasan hissasi yonqgari kanar etmak cin iki spiral ganovcugun amsala gatirdiyi iki
disdan (lalakdan), burgunun har iki disini birlasdiran catiqgdan (6zakdan) - orta hissadan, yongarin
surislib ¢ixdigl 2 arxa va 2 gabaq sathdan, iki asas kasan tildan ibaratdir. Burgunun kasan hissasinin
handasi parametrlari bunlardir:

e burgunun tapasindaki bucag;

e vint ganovcugunun maillik bucagi;

e gabaqg va arxa bucaglar;

e  enina tilin maillik bucagi.

Sakil 2.26 Burgularin itilanmasi
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e Burgularin yeyilmasi va itilonmasi

Burgular da digar cilingar alatlari kimi islandikca yeyilmalara maruz qalir. Tezkasan poladdan
hazirlanmis burgularin arxa sathi, lentlari va bucaglari, gabaq sathi yeyilir. Burgunun arxa sathi kasma
sathina, gabaq sathi iss amala galon yongara sirtiinma naticasinda yeyilir. Kutlasmis burgu is
prosesinda saciyyavi ciriltil sas cixardir, demali, burgunu itilemak lazimdir. Burgular xisusi itiloma
dazgahlarinda va ya sumbata dairasinda al ila itilayirlar. Burgularin itilonma formalarindan normal
birtzll va ikitzll itilemani, ¢atigl azaciq yonmagla itilamani, lenti azaciqg yonmagla itiloemani géstarmak
olar. Fikir vermak lazimdir ki, kasan tillarin uzunlugu eyni alinsin va eyni bucaq altinda itilanmis olsun.
Burgularin dizgun itilonmasini xtsusi Glgl ila yoxlayirlar.

-, (4

O
X 2.5.2 Talabalar tiglin faaliyyatlar

Spiral sakilli burgularla yerina vyetirilan islarin neca yerina yetirilmasini basqga
manbalardan istifade etmakla arasdirin va taqdimatini hazirlayin

Yivagan burgularla yerina yetirilan islarin neca yerina yetirilmasini basqa manbalardan
istifada etmakla arasdirin va tagdimatini hazirlayin

Konik burgularla yerina yetirilan islarin neca yerina yetirilmasini basga manbalardan
istifada etmakla arasdirin va tagdimatini hazirlayin

ikidiametrli burgularla yerina yetirilan islorin neca yerina vyetiriimasini basqga
manbalardan istifade etmakla arasdirin va taqdimatini hazirlayin

Burgularin dazgahlarda itilenma qaydalarina va itilenmanin neca yerina yetirilmasina
dair basga manbalardan istifada etmakls axtarislar aparin va tagdimatini hazirlayin
Burgularin alla itilanma gaydalarina va itilanmanin neca yerina yetirilmasina dair basqa
manbalardan istifada etmakls axtarislar aparin va tagdimatini hazirlayin

Burgularin diizglin itilenmasinin yoxlanmasi gaydalarini arasdirin va taqdimat Ucglin
hazirlayin

El 2.5.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Daliklarin burgulanmagla agilmasini niimayis edir”

Burgulama amaliyyatlarini neca tasvir edardiniz?

Burgu alatinin isci organi nadir?

Burgularin névlari va onlarin bir-birindan farqli cahatlarini necs izah edardiniz?
Burgulamanin diizglin aparildigini hansi amila asasan miayyan eda bilarsiniz?
Burgunun kasan hissasinin handasi parametrlarini sadalaya bilarsinizmi?
Burgularin yeyilmalarini neca tasvir edardiniz?

Burgularin yeyalanmasini va yeyalanma Usullarini necas izah edas bilarsiniz?
Burgularin itilenmasi zamani an ¢ox hansi amila diqqgat yetirilmalidir?

2.6.1. Yivli birlasmalarin barkidilma islarini yerina yetirir

o Yivli birlagsmalar

Yivli birlasmalari yiv agilmis detallar — boltlar, vintlar, sancaqglar va gaykalar amala
gatirir. Yiv detallarinin sathinds vint xatti boyunca ganovlar agmagq yolu il alinir.
Boltlu birlasmalar daha sada va ucuzdur, ¢iinki birlasdirilan detallarda yiv agiimasini
talob etmir. Boltlu birlasmalar galinhgl az olan, hamginin materiali yivin kifayat

gadar moéhkamliyini tamin etmayan detallari barkitmak Gglin tatbiq edilir.

35



Vintli birlasmalar ikisindan biri galin olan detallari barkitmak Ggln tatbiq edilir. Boltdan farqli
olaraq vinti yiv acilmis desiya burub barkidirlar, burada qayka olmur.

istismar sartlarine gora biri o birinden galin olan detal birlasmalarini tez-tez sékmak lazim
galdiyi hallarda sancaqgl birlasmalardan istifads edirlar. Sancagl basqa qaykaya Ustdan vintlanmis
gaykanin, yaxud sancaqgburanin kdmayila detala barkidirlar.

Qaykalar bir nec¢a tipda hazirlanir. Formalarina gora altitizlli, dairavi, qulagh va s. olur. AltitizIU
gaykalar daha ¢ox yayilmisdir.

\\ L

Sakil 2.27 Yivli birlasmalar: a) boltla birlasma, b) vintla birlasma, v) sancagla birlasma

° Yivli birlagmalarin barkidilmasi

oks-qayka ila barkitma (Sakil 2.28-a) yivda va iki gaykanin tapa sathinda yaranan sirtinma
glivvasinin tasiri ila 6zbasina burulub-agilmanin garsisini almaq Gglindr.

Qaykaya burulmus vintla barkitma Usulu ila gaykanin istanilan vaziyyatda barkidilmasina imkan
yaratmag mimkindir (Sakil 2.28 b). Bu Gsulun ¢atismayan cahati odur ki, boltun yivi barkitma vinti ila
zadalanir. Buna yol vermamak li¢clin barkitma vintinin ucunun altina qirmizi misdan ¢agan qoyurlar. Ucu
ayrilan spilintla barkitma an genis yayillmis va daha etibarli sayilan Gsullardan biridir. Bela spilinti
yarimdairavi en kasikli polad maftildan hazirlayaraq basini halga saklinda ayirlar, spilintin uclari aralanir
(Sakil 2.28-v). Yaylanan sayba goymagla barkitma yivli birlasmanin gargin vaziyyatda galmasini tamin
edir (Sakil 2.28 j).

Sakil 2.28 Yivli birlasmalarin barkidilmasi a) aks qayka ils,
b)gaykaya burulmus vintlarla, v) bolta taxiimis splintla,
q) qaykaya taxilmis splintla, d) tacl qaykaya taxilmis splintla,
e) maftilla, j) yayli sayba ila, z) deformasiya olan sayba ils, i) fiqurlu yasti yayla

e Yivli birlagmalarin yigmaq va s6kmak li¢iin alatlar
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Yiv birlasmalarini yigmaq va sékmak Ulg¢lin al alatlarindan ve mexaniklasdirilmis alatlardan
istifada olunur. Yiv birlasmalarini yigmaq va sokmak l¢lin asas al alati gayka acarlaridir. Aciq acarlar
altitilli va kvadrat gaykalar ticiindiir. Onlar birtarafli v ikitarafli ola bilar. Ustliik acarlar ise agzi qapali
olur, gaykanin bitin tillarini ahata edir. Bashqgli agarlarla isladikda agari gaykanin bir tilindan o birina
kecirmadan agmag mimkiin oldugundan vaxta xeyli ganaat edilir. Basligli acarlarin bashgi caganli, yaxud
¢ixarila bilan olur, ya da basliq ayri gaganli va ayri milli hazirlanir. Xtsusi agarlardan, cir-cira agar, oynaq
acar, cagan acardan istifada edilir Oynaq acar, gaykalari al ¢atan yerlards burmagq Uciin tatbiq edilir
Cagan acar ¢otin al catan yerlards olan, kicik 6lcli gayka ve boltlari burub bark itmak Uglin istifada
olunur

Sakil 2.29 Acarlar dasti

° isgilli birlasmalarin yigiimasi

isgillar, biri digarinin i¢arisinds oturdulmus iki detal arasinda firlanma harakatini 6tiirmak, ya da
detallari ox boyu harakat etdirmak li¢lin tatbiq edilir. Nazimgarxi, dislicarxlari, qasnagi isgilla oturdurlar
(Sakil 2.30). isgili qoymaq Uciin detallarda oyuq isgilin forma va 6lciilarine miivafiq olaraq isgil
ganovcugu acirlar. Sart birlasmalarda isgili valin yarigina kip, ya da azaciq garilma ila oturdur, vtulkanin
yariginda oturtma isa daha sarbast olur.

Maillik 1:100
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Sakil 2.30 Isqilli birlasmalar va onlarin yi§ilmasi
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. Pazvari isgillar (Sakil 2.30 1) yiksak dagiglik talab edilmayan qovsaqglari yigarkan tatbiq
olunur, ¢iinki takar topu oxunun yerini valin oxuna nisbatan dayisdirildiyindan takartopu qisa oldugda
ayma yaranir. Pazvari isgillarin cilingar uygunlasdiriimasi mirakkab vea aziyystli proses oldugundan
yuksak ixtisash gilingarlar tarafindan yerina yetirilmalidir.

o Prizmatik iggil (Sakil 2.30 2) qgovusan detalla valin daha yaxsi markazlasdirilmasina
imkan vermakla, ham sabit, ham da siiriisan birlosma alinmasini tamin edir. Prizmatik isgillari isgil
ganovcuguna ela qoyurlar ki, isgilin Gst tili ilo detaldaki st ganovcugun dibi arasinda boslug galsin.
Burucu moment isgilin yan tillari ila 6taralur.

. Yonaldici isgil (Sakil 2.30 3) detali val boyu sarbast harakat etdirmak lazim galdikda
tatbiq olunur. Yonaldici isgili vintla barkidirlar Seqment isgil (Sakil 2.30-4) prizmatik isgil kimi islayir, lakin
bundan ancaq sabit birlasmalards istifads edirlar. Burucu moment isgilin va yarigin yan taraflari ila
otlrtlar. Bela birlasma sadadir , ham da isgilin va isgil ganovcugunun hazirlanmasi ucuz basa galir.

o Tangensial isgil (Sakil 2.30 5) pazvari isgillar kimi iki pazdan ibaratdir. Tangensial isgilin
enli tili valin silindrik sathina toxunan {izra yénaldilmis olur. isgili barkitmak tgiin pazlardan birinin enli
tapasina ¢akicla vururlar. Bela isgillar valin diametri 100mm-dan boyik oldugda tatbiq edilir.

Sakil 2.31 Isgil va isgil taxilan oyuq

-, "

o
X 2.6.2. Talabalar li¢iin faaliyyatlar

e Boltlu birlagsmalarin tatbigina dair basqa manbalardan axtarislar aparin va onlar tahlil
edin va tagdimat l¢lin hazirlayin

e Vintli birlasmalarin tatbigina dair basqa manbalardan axtarislar aparin va onlari tahlil
edin va tagdimat lg¢ln hazirlayin

e Sacaqli birlagmallarin tatbigina dair basga manbalardan axtarislar aparin va onlari tahlil
edin va tagdimat Gglin hazirlayin

e Qaykaya barkidilmis splintli barkidilmalara dair axtarislar aparin va taqdimat (giin

hazirlayin

e Tach qaykalara taxilmis splintli barkidilmalara dair axtarislar aparin va tagdimat Ugin
hazirlayin

e Fiqurlu yasti yayla splintli barkidilmalara dair axtarislar aparin va tagdimat Uglin
hazirlayin

e  Miuxtalif 6lctilt qayka acarlari ils yivli birlasmalarin yigilmasi va sékilmasina dair basqa
manbalardan istifade etmakls axtarislar aparin va tagdimat l¢lin hazirlayin
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Muxtalif 6lgtlu Gstlik agarlarla yivli birlasmalarin yigilmasi va sékiilmasina dair basqa
manbalardan istifade etmakls axtarislar aparin va tagdimat li¢lin hazirlayin

Mixtalif 6lguli basligh agarlarla yivli birlagmalarin yigilmasi va sékiilmasina dair basqa
manbalardan istifade etmakls axtarislar aparin va tagdimat li¢lin hazirlayin
Dinamometrik acarla vyivli birlesmalarin yigilmasi va sokilmasine dair basqa
manbalardan istifade etmakls axtarislar aparin va tagdimat li¢lin hazirlayin

isgilli birlasmalars dair basga manbalardan axtarislar aparin ve taqdimat liciin hazirlayin
Prizmagakilli isgilli birlasmalara dair digar manbalardan axtariglar aparin va taqdimatini
hazirlayin

Pazvari isgilli birlasmalara dair digar manbalardan axtarislar aparin va taqdimatini
hazirlayin

Tangesial isgilli birlasmalara dair digar manbalardan axtarislar aparin va taqdimat li¢lin
hazirlayin

2.6.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Yivli birlagmalarin barkidilma islarini yerina yetirir”

Yivli birlasmalari neca tasvir edardiniz?

Yivli birlasmalarin névlari hagda nalari sdylayardiniz?

Yivli birlasmalarin tayinati Gzra tatbigini neca sarh edardiniz?

Yivli birlasmalarin barkidilmasini neca tasvir edirsiniz?

Yivli birlasmalarin barkidilma novlarini sadalaya bilarsinizmi?

Har hansi bir nov yivli birlosmanin barkidilmasini hayata kegirmizinizmi?

Yivli birlasmalarin barkidilmasinda saybalarin rolunu neca izah edardiniz?

Yivli birlasmalarin yigilmasini va sokiilmasini neca tasvir edardiniz?

Yivli birlagmalarin yigilmasini va sokilmasini reallasdiran agarlarin neca tasnif eds
bilarsiniz?

Yivli birlagsmalarin yigiimasi va sékllmasinda istifada edilan acgarlarin secilmasinda hansi
amillar nazara alinaraq se¢ma aparilr?

Dinamometrik agarlarin digar agarlardan fargi nadadir?

isgilli birlagmalari neca tasvir edardiniz?

isgilli birlasmalarin névlarini sadalaya bilarsinizmi?

Hansi nov isgil birlasmasinda avtomobillards daha ¢ox istifada edilir?

isgil birlasmalarinin yigilma ardicilligini séylaya bilarsinizmi?
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Talim naticasi 3: Cilingar isinin xarakteristikasini bilir va asas amaliyyatlari bacarir

3.1.1. Daliklarin rayberlanmasini tasvir edir

o Rayberlama va onun tatbiqi

Rayberlamadan yiksak dagiglik alda etmak Uclin istifade olunur. Desiklarin
sathinda tamizlik daracasini yiksaltmak lglin kasmakila mexaniki emal prosesidir.
Rayberlamani burgulanmis desiklarin ilk ve son emal Uglin tatbiq edirlor.
Rayberlama amaliyyati rayber adlanan alatls yerina yetirilir. Rayberlomadan avval
desiklar emal olunmus olur. Rayberlama zamani desiklarin divarlarindan millimetrin onda bir hissasi
gahnliginda metal gat gotiriliar. Daqiq ve tamiz desik almaq Uglin rayberlomada ardicil suratds iki

amaliyyat aparilir. Bu amsaliyyatlar kobud va tamiz rayberlamadir. Emal edilacak desiyin formasindan
asili olaraq rayberlar iki grupa béliinir:

e Silindrik;

e Konusvari.

Rayberlarda quyruglu va ya taxma hazirlanir. Silindrik rayberin dislarinin sayi ciit goéttrdlir.
Clnki bu zaman diametrinin dagiq 6lglilmasi tamin olunur.

Rayberlar tatbiq dsuluna géra iki qrupa béliiniir:

e Masin rayberlari;

e Olda istifada olunan rayberlar.

Konstruksiyasina gora rayberlar iki qrupa bolinr:

e BI{itov rayberlar;

e Qoyma bigcagli yigma rayberlar.

e Rayberlama qaydalari

Rayberlamadan 6tri desiyi burguladigda pay az saxlanilir.
Payin ¢ox saxlanmasi gotiiran hissanin tez kiitlagsmasina, emal
toamizliyi va daqiqliyinin pislasmasina sabab ola bilar. 9l ils
rayberlamada rayberi dondaricida barkidarak yaglayir va sonra
gotlran hissasini desiya ela taxirlar ki, desiyin va rayberin oxlari
bir-birina tus galsin.

Rayberin dizgin vaziyyatda goyulmasina amin olduqgdan
sonra onu yavas-yavas saga firladir va eyni vaxtda Ustdan azaciq
basirlar (Sakil 3.2). Ciging1 yavas-yavas salis va sicrayisa yol
vermadan firlatmaq lazimdir. Rayberin aks istigamatda
firladilmasina qgatiyyan yol verilmamalidir, bu halda desiyin
sathinda qopuglar alinar, ya da rayberin kasan tillari sina bilar.
Rayberin islak hissasi desikdan tam kecgdikda rayberlomani
qurtarmis hesab etmak olar. 9l ile rayberloamani Sakil 3.1 Rayberlar: a) alla isladilan
mexaniklasdirmak Gglin  amaliyyati  burgulama va digar  b) masinla isladilan v) konik formali
doazgahlarda yerina yetirir, mexaniklasdirilmis pnevmatik va
elektrik burgulama masinlarindan va xisusi tartibatlardan istifads edirlar.

Rayberlayarkan alati vo kasma rejimini diizglin se¢madikds, rayberloma Uglin xeyli pay
saxladiqda, yararsiz rayberla isladikda, kegidlarin texnoloji ardicilligini va rayberlama qaydalarini

pozduqda, yaglayici soyuducu maye olmadigda brak alinir. Rayberi aks istigamatda firlatmaq olmaz, aks
halda, dislari sinar, desiyin sathinda gopuglar alina bilar.

i
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Sakil 3.2 Rayberlama a) rayberin va déndaricinin qurulmasi b) rayber uzadici ila
1- déndarici 2- uzadici 3 — rayber 4- detal

- d

0
x 3.1.2. Talabalar iiciin faaliyyatlar

e Silindrik rayberlarla gorilan islara dair basqa manbalardan axtarislar aparin va taqgdimat
Uglin hazirlayin

e Konusvari rayberlarla gorilen islara dair basga manbalardan axtarislar aparin va
tagdimat Gg¢iln hazirlayin

e Masin rayberlariila gorilan islora dair basga manbalardan axtarislar aparin va tagdimat
Uglin hazirlayin

e Olds istifada edilan rayberlarla gorilan islara dair basqa manbalardan axtarislar aparin
va taqdimat Uglin hazirlayin

e Olla rayberama qaydalarina dair axtarislar aparin, alda etdiklarinizi tahlil edin va
tagdimat Gg¢ln hazirlayin

e Rayberlayarkan alsti va kasma rejimini diizgiin segmasina dair basga manbalardan
axtarislar aparin va tagdimat Ugin hazirlayin

e Rayberlamanin mexaniklasdirlma Gsuluna dair axtarislar aparin, mivafiq geydlar tutun
va taqdimat Uglin hazirlayin

S j 3.1.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Daliklarin rayberlanmasini tasvir edir”

Rayberlamani neca tasvir edirsiniz?

Emal edilacak desiyin formasindan asili olaraq rayberlar nega ciir olurlar?
Rayberlar tatbiq tGsuluna gora da noévlara bolinirma?

Konstruksiyasina gora rayberlarin névlarini deya bilarsinizmi?

Biitov rayberlarla hansi islar gortllr?

Qoyma bigagli yigma rayber ila hansi iglar goralir?

Rayberlama gaydalarini neca tasvir eda bilarsiniz?

Rayberin diizgiin vaziyyatds qurulmasi dedikds na basa distllr?
Rayberlamanin na vaxt bitdiyini neca bilmak olar?
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3.2.1. Zengerlamani miiayyan edir

e Zengerlama iglari

Zengerlama ila desiyin divari va ya onun giris hissasi keasma ila mexaniki emal
edilir. Tokma va ya doyma zamani alinan desiklar zengerlanir. Bununla yanasi,
gabagcadan ac¢ilmis desiklar da zengerlanir. Zengerlamada asas maqgsad desiyin
Olgllarini va onun oxunun vaziyyatini dagiglesdirmakdir. Bununla yanasi, desiyin

yan (giris) hissasini fasonlu formada emal etmak lgln tatbiq
/. V 4

olunur. Vint basliglari Ggiin guxur hazirlamagq va s. magsadi

ila zengerlama aparilir. Zengerlamanin asagidaki novlari var: %

Desiklarda silindrik sath almagq Uglin;
Konusvari desik hazirlamagq tglin;
Desiklarin yan sathini tamizlamak tg¢lin;
Desiklari genaltmak Ggln.

Desiklari genaltmak Ugln istifadsa olunan zengerlar
tcdisli vo doérddisli olur. Ucdisli zengerlardan, asasan,
diametri 30 millimetra gadar olan desiklar Ucln istifads Sokil 3.3 Zengerlar
olunur. Dorddisli zengerlar isa diametri 100 millimetr olan
desiklar tg¢lin nazards tutulur.

Sakil 3.4 Zengerlamadan sonraki gériintii

Silindrik sath alda etmak Ucgln istifada olunan zenkerlarda yonaldici sath olur. Onu zenkerin
govdasi ila birga hazirlayirlar. Bazi hallarda issa konstruksiyasi dayisa bilacak formada hazirlanir.
Konusvari desik alda etmak Ugln istifada olunan zengerlara bazan zenkovkalar deyilir. Zenkovkalarin
bucagi 24= 60° olur. Cox az hallarda bucaq 75°, 90° va 120%lur. Zenkovkalarda dislarin sayi, asasan, 6 -
12 - yo gadar olur. Yan sathlari tomizlomak lglin zengerlarin yalniz yan Gzinds dislari olur. Bu
zengerlarin dislarinin say1 diametrindan asili olaraq 2,4 va ya 6 olur.

- d

O
x 3.2.2. Talabalar tigtin faaliyyatlar

e Desiklarda silindrik sath almagq liclin zengerlomaya dair basqa manbalardan axtaris
aparin va tagdimatini hazirlayin

e Konusvari desik hazirlamagq Uglin zengerlomaya dair basqa manbalardan axtaris aparin
va taqdimatini hazirlayin

e Desiklarin yan sathini tamizloamak lglin zengerlamaya dair basqa manbalardan axtaris
aparin va taqdimatini hazirlayin
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e Desiklari genaltmak liclin zengerlomaya dair basga manbalardan axtaris aparin va
tagdimatini hazirlayin

S a 3.2.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Zengerlamani miiayyan edir”

Zengerlamani neca tasvir edardiniz?

Zenerlamanin hansi névlarini taniyirsiniz?

Zengerlamanin aparilmasini mitlaq hesab edirsinizmi?

Silindrik sath almagq Ugiin olan zengerlarin digarlarindan fargini nads gorirsiintiz?

3.3.1. Daxili va xarici sathlarda yivilari acir
. Daxili va xarici sathlara yivlarin agilmasi

Cilingarlik islarinda @an ‘ i A
¢ox rast galinan islardan m% E “ ‘
biri da hissalarin daxili va . PTG

ya xarici  sathlarina mw_.
yivlarin aglimasidir. Istar Pttt
daxili vo ya istarsa da xarici sathlara yivlarin
actimasi ham alls vo ham da mexaniklasdirilmis

gaydada yerina yetirila bilir.

Sakil 3.5 Daxili yivagan alatlar

Sakil 3.6 Daxili yivaganin burucu-tutucusu Sakil 3.7 Miixtalif 6l¢tilii xarici satha yivaganlar

Daxili yiv agmagq Ugln Uzarinds yiv naxislari olan yivagan alat burguya taxilir va burmagla irali
dogru harakat etdirilir. Yivin agilmasi lazimi hadda ¢atdirildigdan sonra burgunu geriya firlatmagla
yivacani detalin Gzarinda ¢ixarirlar. Biitlin alatlar kimi yivacanlar da muxtalif formali va 6l¢tll olurlar.

“®-

Sakil 3.8 Xarici satha yivaganin tutqgaci
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Detalin xarici sathina yiv agmagq lgin acilacaq yivin 6l¢lisiina uygun yivagan burgu-tutgaca taxilir
va yivacanin uclugu yiv acilacaq daliya qoyulur va tutgaci firlatmagla yivacani irali harakat etdirirlor.
yivin Ol¢lsi lazimi hadda ¢atdigda tutqaci geri firladaraq yivacani ¢ixarirlar.

- d

®
X 3.3.2. Talabalar tgtin faaliyyatlar

e Daxili sathlara yivlerin acgilmasina dair basga manbalardan axtarislar edin va
tagdimatini hazirlayin

e  Xarici sathlara yivlarin agcimasina dair basga manbalardan axtarislar edin va tagdimatini
hazirlayin

e Mixtalif 6lgiill yivaganlarla daxili sathlara agilan yivlarin yiv addimlarina géra tahlillarini
aparin va tagdimatini hazirlayin

e Mixtalif 6l¢ilt yivaganlarla daxili sathlara acgilan yivlarin yiv addimlarina gora tahlillarini
aparin va taqdimatini hazirlayin

/

\/ 3.3.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Daxili va xarici sathlarda yivlari agir”
e Daxili yivlarin acilmasini neca tasvir edardiniz?
e  Xarici sathilara yivlarin acilmasini neca tasvir edardiniz?
e Yivaddimi nadir?
e Yivaddimlarinin kigik va boylk 6l¢lilarda olmasini neca izah edardiniz?

3.4.1. Par¢cimlamakla hissalarin birlasdirir
e Hissalarin parg¢imla birlagdirilmasi
Pargcimlama muxtalif formali va 06lglili parcimlardan istifads etmakla
birlagdirma amaliyyatina deyilir.
Ug név parcimlamadan istifads olunur:
esoyuq parcimlams;
. isti pargimlams;
° garisig pargimlama.
Pargimlarin basligl muixtalif formalarda olur. Formasina gora, asasan, diiz, gizli, yarimgizli va
konusvari basliglh hazirlanir (Sakil 3.9).

a) b) S d)

IR

Sakil 3.9 Miixtalif formali basliglari olan pargcimlar.
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a) diz bashql; /
b) gizli bashql;

c) yarnim gizli bashqls;

d) konusvari basligli.

Birlasma zamani yarimgizli basliq Ugln yer
olmaya bilar. Bundan alava, yarimgizli basliqgdan
istifades samarasiz hesab edila bilar. Bu zaman gizli va
konusvari bashqgli pargimlar tatbig olunur. Pargimlar Sakil 3.10 Pargimlamadan iimumi gériinti:
poladdan, misdan, aliminiumdan hazirlanir. Gox az ~ 1-parcim yuxari bashgi 2-pareim mili 3-parcimin
hallarda par¢im va barkidilan hissalar eyni materialdan asagi bashg:
olur (masalan, avtomobil ¢arcivalarinda tatbiq edilan
parcimlar). Birlasmani asanlasdirmaq Ugilin pargimin diametri desiyin diametrindan kicik olur. Pargim
kimi istifada olunan milin ucu isa bir gadar konus saklinda hazirlanir. Parcimin uzunlugu parcimlanacak
hissalarin galinhglari camindan artiq olur. Bu, ikinci gapayici basligin yaradilmasi tG¢iin nazarda tutulur.

3

Sakil 3.11 Miixtalif basliql par¢im detallar

Pargimlama aparilmazdan avval birlasdirilacak hissalar {izarinda desiklar agilir. Bunun {igln
acilacaq desiklarin markazlari nisanlanir. Sonra ¢akicls vurularaq, yaxud dreldan istifads etmakla desik
acilir. Desiklarin har iki hissads uygunlugu tamin edilmalidir. iki tabaga va ya detalin pargim vasitssi ila
birlasdirma yerina par¢im tikisi deyilir. Pargimlar tikis boyu bir, iki, lic va daha ¢ox cargada yerlasdirilir.
Parcim (g hissaya bolindr:

- parcim bashgi;

- gubug;

- baglayici basliq.

Parcimlama islarini yerina yetirmak lg¢lin asas alat kvadrat déyacli ¢cakicdan, yardimgi alatlar isa
saxlayicidan, darticidan va sixisdiricidan ibaratdir. Pargcimlamanin tam keyfiyyatli alinmasi Ggiin ¢akicin
agirhgr parcim milinin diametrina mivafiq olmalidir.

Saxlayici par¢imin alt basligini oturdarkan va tamamlayarkan alt bashigin dayagi olur.
Saxlayicilarin konstruksiyasi cox mixtalif olur, bunlari secarkan parcimin formasina, ham da saxlayicinin
0z c¢akisina fikir vermak. Parcimlardan soyuq va qizdiriimis halda istifads olunur. Soyuqg halda
parcimlomadan az hallarda istifads olunur. Diametri 12 millimetrdan ¢ox olan parcimlarda soyuq halda
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parcimlama tatbig olunur. Masingayirmada istifads olunan parcimlarin ancaq ucu qizdirihr. Clinki bu
halda desikla pargim arasinda ara boslugu olmur. Bu da birlasmanin keyfiyyatini artirir. Pargimlama
zamani qizdirilmis pargim birlasdirilacak hissalarda agilmis desiya qoyulur. Sonra basliq olan tarafa
Gstiinda bashgin formasi olan dayaq qoyulur. Dayagin o biri tarafi zindana sdykanir. Parcimin basliq
olmayan, yani kenara cixan tarafindan c¢akicle zarbalar endirilir. Zarbalar naticasinda parcimin mili
biitiin desiyi tutur va ikinci gapayici bashq yaranir. ikinci baslig hamarlanaraq siferik formaya salinir.

. Parcimlamada tatbiq olunan avadanliq, alat va tartibatlar

Parcimlama zamani pnevmatik ¢akiclardan daha ¢ox istifads olunur. Bununla yanasi, hidravlik
va elektrik parcimlama masinlarindan istifads etmakla hissalarin birlagdirilmasi aparilir. Bu masinlarla
parcimlamada daha yaxsi tikis alinir. Clinki bu halda parcimin bitiin govdasi deformasiyaya ugrayir.

arillll

== 1

Sakil 3.12 Pargim birlasmasinin ¢akicla Sakil 3.13 alla isladilan pargimlayici
yerina yetirilmasi

ol ilo pargimlamada isa gévdanin kanara ¢ixan ucu deformasiyaya ugrayir.

Parcimlama zamani pargimlanan hissalar bir - birina cox sixilir. En kasiyinin qisalmasi isa desikla
parcimin govdasi arasinda ara boslugunun yaranmasina sabab olur. Lakin bu ara bosluqg ilk ara
boslugundan cox az olur.

Parcim birloasmasi apardigda hissalar bir-birinden eyni masafada olmagla cargalarda
yerlasdirilir.

Parcimlar hissalar izarinda bir ne¢a yerda aparildiqda tikis amals gatirir.
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Sakil 3.14 Pargimlama avadanligi

is saraitindan asili olaraq tikislar bir neca qrupa bolinir:

Birlasma zamani méhkamliyin tamin olunmasi;
Mohkam — kip tikislar.

Kip tikislar;

Bircargali tikislar;

iki vo ticcargali tikislar.

®
X 3.4.2. Talabalar (glin faaliyyatlar

Pargimlama ndévlarina dair basqa manbalardan axtarislar aparin va dyrandiklarimizla
mugqayisalar aparin va tagdimatini hazirlayin

Parcim materiallarina dair axtarislar edin va taqdimat tg¢lin hazirlayin

Dz bashqgli pargimlarin tatbigina dair basqa manbalardan axtarislar aparin va tagdimat
Ucln hazirlayin

Gizli basligl pargimlarin tatbigina dair basga manbalardan axtarislar aparin va taqdimat
Uglin hazirlayin

Pnevmatik parcimlama masinlari ile pargimlamanin basqa manbalardan istifads
etmakls arasdirma aparin va tagdimat Gglin hazirlayin

Hidravlik pargimlama masinlari ila pargcimlamanin basga manbalardan istifads etmakla
arasdirma aparin va taqgdimat Ggiin hazirlayin

Elektrik pargcimlama masinlari ila pargcimlamanin basga manbalardan istifads etmakla
arasdirma aparin va taqdimat t¢lin hazirlayin

El 3.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Pargimlamakla hissalarin birlagdirir”

Parcimlamani neca tasvir edardiniz?
Parcim baslglarinin hansi formalarini taniyirsiniz?
Parcimlamanin hansi névlarini bilirsiniz?
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e Pargimlamanin aparilma ardicilhigini neca sarh eda bilirsiniz?

e Pargimlama Uglin istifada edilan alat va avadanliglar hagginda na bilirsiniz?

e Masinla par¢gimlamanin alla par¢cimlamadan asas fargini neca izah eds bilarsiniz?
e s soraitina uygun olaraq parcim tikislarini necs grupa bélmak olar va bu gruplar
hansilardir?

3.5.1. Tahliikasizlik gaydalarina asaslanaraq lehimlama islarini niimayis etdirir
e Hissalarin lehimlamakla barkidilmasi
oridilmis metaldan va ya lehim adlanan arintidan istifade etmakla ayrilmayan
birlasma alinmasina lehimlama deyilir. Lehim kimi ancaq asas metalla ariyib garisa
bilan material gétiiriilmalidir (masalan qurgusun misla ariyib garismadigindan mis
Ugln lehim ola bilmaz). Lehimlama yerinda lehim birlasdirilocak detallarin
metalinin bosluglarina (masamalara) kegir (diffuziya edir). Karbonlu va legirlanmis
poladdan, rangli metallardan va onlarin xalitalarinden va digar nov metallardan olan hissalari
lehimlamak olar. Isladilon lehimin ¢atin arima gqabiliyyatindesn ve méhkamliyindan asili olaraq
lehimlama iki nov olur:

1) yumsaq lehimlama;

2) bark lehimlama.

Sokil 3.15 Elektrik lehimlama havyasi

Bark lehimlarin arima temperaturu 7002C-dan artiq olur, yumsagq lehimlarin arima temperaturu
is@ 4002C-dan az olur. Lehimlamanin Ustlin cahati ondan ibaratdir ki, birlasdirilacak materiallari yiksak
temperatura gadar qizdirmaq lazim galmadiyindan bu materiallar 6z fiziki vo mexaniki xassalarini
saxlayir.

Yumsaq lehim qalay ila qurgusunun qarisigidir. Onlarin méhkamliyi az olur. Polad mamulatlari
va hissalari lehimlamak va galaylamaq Ugin istifada edilir. Qurgusun ila kadmium asash lehimdan da
istifads olunur. Yumsaq lehimla lehimladikda ¢ox vaxt flis olaraq xlorid tursusu ila sinkin garsihgli
tasirindan amala galan xlorlu sink gétaralir.

Lehimlamanin asas vasitasi havyadir (lehim alati) ki, bu da polad ¢ubug ucunda barkidilmis mis
pargasindan (islak hissadan), cubugun o biri ucunda qoyulan dastakdan ibaratdir.

Lehimlamadan gabag mamulatin sathindaki yagi, oksidi va pasi yeya va ya sumbata kagizi ils
tamizlayirlar. Sonra isa kimyavi Usulla (flisla) tamizlayirlar. Lehimlama prosesindan avval havyani qaz
lampasinda va ya lehimlama lampasinin alovunda qizdirirlar. Lakin bu Gsulla havyani qizdirmagq alverisli
deyil, clinki havya tez soyuyur. Ona gora hazirda elektrik havyasi genis tatbiq edilir
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Basga manbalardan istifada etmakla lehimlarin hazirlanmasina dair axtarislar aparin va
tagdimat Ggln hazirlayin

Yumsaq lehimlardan hansi hallarda istifada edildiyini arasdirin ve muvafiq qgeydlar
apararaq tagdimat Gglin hazirlayin

Bark lehimlardan hansi hallarda istifada edildiyini arasdirin va muvafiq geydlar apararaq
tagdimat Ggln hazirlayin

Lehim alatlarinin miigayisasini aparin va naticalarinizin tagdimatini hazirlayin

v 3.5.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Tahliikasizlik qaydalarina asaslanaraq qalaylama va lehimlama islarini niimayis edir”

Lehimlamani neca tasvir edardiniz?
Lehimlamanin ne¢a névind taniyirsiniz?

Lehim materiali olaraq nadan istifads edila bilar?
Lehimlama alatlarindan nalari taniyirsiniz?
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Talim naticasi 4: Cilingar-yigma islarini ardicilligini bilir va yerina yetirarkan asas amaliyyatlari
bacarir

4.1.1. Hissalari va yigim vahidlarini hazirlayarkan qagilmaz xatalar hagda anlayislari sadalayir

o Hissalari va yigim vahidlarinin hazirlanmasinda qagilmaz xatalar

iki va ya bir neca detaldan ibarat olan va bir-biri ila birlasdirilmis hissasina yigim
vahidi deyilir. Miiasir masingayirma muassisalarinda istehsal olunan hazir mahsul
ayri-ayri elementlardan, yigim vahidlarinden va detallardan taskil edilmis
mamulatdan ibaratdir. Yigim vahidi bilavasits mamulatin tarkibindadirss, buna
grup, basga daha iri bir yigim vahidinin tarkibindadirsa, buna birinci siranin
yarimgrupu deyilir. Belalikls, govsaq, qrup va ya yarimqrup, ya ayri-ayri detallardan, ya da ondan avvalki
siranin yarimgruplarindan ibarat olur. Har hansi bir mamulatin yigilmasina yigim vahidilarini, qruplari va
ya yarimgruplari yigmagla baslayirlar.

Sakil 4.1 Tarimlayici diyircak 1-diyircak oxu 2-yagqaytaran
3-gévda 4- yastiglar 5-sayba 6- gayka 7-yagdan

Yigim vahidlarinin va hissalarin yigilmasinin taskilinin iki asas formasi movcuddur: stasionar
(harakatsiz) va axinla yigilma. 9gar kicik hissalardan yigilmis bu yigim vahidinin yigilmasinda xatalara yol
verilsaydi, onda bu yigim vahidi yerina yetirmali isi standartin talablarina uygun yerina yetira bilmazdi.
bu yigim vahidi Gzra buraxila bilacak bela sahvlara misal olarag yaggaytaranin yerina kip
oturdulmamasini, yastiglarin valin Gzarinda uygun yera tam oturdulmamasini, yagadanin yerinin kip
olmamasini geyd eds bilarik. Bazan ela ndgsanlar olur ki, gagilmaz olur, bels ki, yigilan hissalardan
hansisa yigmani yerina yetiran is¢inin nazarindan gagaraq qoyulma yerina miivafiq gaydada goyulmur
va bu hal yigim vahidinin yoxlanmasi zamani askar olunur va bu négsan aradan qaldirildigdan sonra
yigim vahidi uygun yerina qurasdirilir. Odur ki, har bir iscidan islari yerina yetirarkan maksimum digqgat
talab olunur.

», "
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X 4.1.2. Talabalar tigtin faaliyyatlar

e Basga manbalardan istifada etmakls hissalarin va yigim vahidlarinin hazirlanmasinda
gacilmaz xatalara dair arasdirmalar aparin va tagdimatini hazirlayin

e Qacilmaz xatalarin sabablarini arasdiraraq tahlilini aparin va tagdimatini hazirlayin

e Yivli birlagsmalarin da istirak etdiyi yigim vahidlarinin hazirlanmasinda qagilmaz xatalari
basqga manbalardan istifada etmakls arasdirin va tagdimatini hazirlayin
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S a 4.1.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Hissalari va yigim vahidlarini hazirlayarkan qagilmaz xatalar haqda anlayislari
sadalayir”

e Hissalari hazirlayarkan hansi amillarin nazarinizds saxlamalisiniz?

e Yigim vahidlarini hazirlayarkan asas hansi amillari daha diggatda saxlamalisiniz?
e Qacllmaz xatalar hagda anlayislari neca tasvir edardiniz?

4.2.1. Yigma haqqinda imumi malumatlari izah edir
e Yigma islari hagda imumi malumat
Yigim — yigim vahidini taskil edan detallarin ardicil birlasdirilmasi prosesidir. Yigim
prosesina asagidaki is tiplari daxildir: tarpanan va tarpanmaz (isgilli, slisli, , yivli va
parcimli) birlasmalarin yigilmasi, yastiglarin, disli carxlarin , vallarin va s. goyulmasi.
Yigim vahidlarinin sokilan, lakin tarpanmaz birlasmalarinin birlasan
sathlarini xlisusi pastalar stirtmakla hirmetiklasdirirlar. yigim vahidlarini xtsusi stendlarda yigirlar.
stendlerda yiglma isleri icra edanlarin amayini
ylngillasdirir va amak mahsuldarhgini xeyli yuksaldir.

Yigim vahidlari Uglin hissalarin segilmasina
kompleklasdirilon govsagin asas hissasinda baslayirlar,
bundan sonra isa ona qosulan detallari bir yera com
edirlar. sokilden do gorindiyiu kimi iki hissa boltla
birlasarak bir yigim vahidi amal gatirib. Bu yigim vahidini
taskil edan hissalardan har hansi biri qurasdirmaya
uygun olmasaydi, onda yigim vahidi mikammal hesab
edilmazdi va gabul oluna bilmazdi.

Yigilma Ugln nazarda tutulan bitin hissalar
diggatls tamizlanmis olmalidirlar, yalniz bundan sonra
yigima start verirlar. Yigma islari da bu kimi digar islarda
oldugu kimi texnoloji addimlara ciddi amal edilmakla
yerina yetirilmalidir. 9ks taqdirds yigimin yenidan Sakil 4.2 Boltla birlasdirilan yigin vahidi
aparilmasi macburiyyatinda galinacaqdir. Odur ki, yigma
islari cilingarlik islarinin an masul addimlarindan biri hesab edilir. Har bir ¢ilingar bu amili islarin yerina
yetirilmasinda nazar almalidir.

-, (4
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X 4.2.2. Talabalar tglin faaliyyatlar

e Cilingarlikda yigma islarina dair basqa manbalardan istifads etmakls axtarislar aparin va
alda etdiklarinizi tagdimat t¢lin hazirlayin

e isgilli birlasmalarin istirak etdiyi yigma islarina dair basga manbalardan axtarislar aparin,
mivafiqg gqeydlar edin va taqdimat li¢lin hazirlayin

e Mixtalif formali va 6lglll yivli birlasmalarin istirak etdiyi yigma islarina dair basqga
manbalardan axtarislar aparin, mivafig geydlar edin va tagdimat lg¢lin hazirlayin
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S a 4.2.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Yigma haqqinda imumi malumatlari izah edir”

e Yigma islarini neca tasvir edardiniz?

e Yigmanin asas 0zalliyini siz nada gorirsiiniiz?

e Yigmaya daxil olan hissalarin uygun yerlara yerlasdirilmasini nays istinad edarak yerina
yetira bilarsiniz?

4.3.1. Yigmanin texnoloji prosesini ardicilligla niimayis edir
¢ Yigmanin texnoloji ardicilhg
Mamulatin ve ya yigim vahidinin qurulusundan asili olaraq yigma isi muxtalif
ardicilhgla aparilir. Masalan, pazvari gayis 6tirmasi valinin govsagini bela bir
ardicilhgla yigirlar. (Sakil 4.1):

1. Karacikli yastigi (2) yag vannasinda qizdirib valda (1)

kanarliga diranana gadar oturdurlar;

2. isgili (4) uygunlasdirib valin oyuguna preslayirlar;

3. Qasnagi (3) karacikli yastiga diranana gadar valda

oturdurlar.

4. Valin ucuna yaylanan sayba (6) taxirlar.

5. Qaykani (5) axira gadar buraraq barkidirlar.

Qovsagin yigilma gaydasini 'E)
komplektlasdirma ardicilligini aydin tasavviir eds
bilmak Uclin qovsagi ve ya mamulati tarkib
elementlarina: detallara, yarimqgruplara, gruplara
ayirmag lazimdir. Ayirmani govsagin va ya mamulatin
yigma elementlari lglin tartib olunmus sxem Uzra
yerina yetirmak lazimdir. Qovsagl (ve ya mamulati)
yigarkan, hansi detaldan baslanirsa, buna baza detal
deyilir.  Hamin qrupu vyigarkan hansi  asas

yarimgrupdan baslanirsa, buna baza yarimqrupu Sakil 4.1 Pazvari gqayis étiirmacinin
deyilir. harakatvericisinin yigim vahidi

Cilingarlik islarinda yigmaya dair bir neca
nimuna da geyd edak:

Yivli birlasmalari agar, vintagan va xususi tartibatlarin kémayila yigirlar, bu isds tam va temiz
yivli vint, sancaq va qaykalardan istifada edilir. Bolt va ya sancagin yivi gaykadan azi iki-li¢ sarg bayira
¢ixmahidir. Qaykanin agilmasinin qgarsisini almagq lgiin onu yayli sayba, splint aks-qaykalarla barkidirlar.
yivli birlasmalarin yigilma keyfiyyatini baslangic tarimhq (barkitma) qlivvasina gora tayin edirlar. masul
yivli birlagmalari, masalan, bloku va silindrlar bashglarini yigmaq liclin dinamometrik acarlardan istifada
edirlar.

Diyirlanma yastiglarini vala preslayir va ¢akicls, al ils, yaxud presin komayila goévdaya
yerlasdirilar. bu yastiglar is vaxti siirtinmadan, sarbast halda donmalidir. Nazikdivarli igliklari (strisma
yastiglarinin) vyerlasdirarkan onlarin dast halinda olmasini nazars alir va tapalarinin ayrilma
mustavisindan gabaga dizglin ¢cixmasini yoxlayirlar. Igliklar yataga (yuvaya) kip yatmalidirlar.

Disli carxlari da vala ¢akic va ya presla geydirirlar. disli 6tirmalarin yigilma keyfiyyatini yan ara
boslugunun giymatina va dislarin islayan sathlarinin yatmasina gora yoxlayirlar.
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e Basga manbalardan istifade etmakls vallarin govda detallarinin vallar Ggln nazards
tutulmus yerlarina qurasdirilmasini arasdirin va taqdimat Uglin hazirlayin

o sgilli birlagmalarin yigiimasina dair basqa manbalardan istifads etmakls arasdirmalar
aparin va tagdimatini hazirlayin

e Parcim vasitasils birlasdirilarak yigilan birlasmalara dair axtarislar aparin va taqdimata
hazirlayin

S a 4.3.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Yigmanin texnoloji prosesini ardicilligla niimayis edir”

e Yigma islarinin yerina yetirilmasini imumi halda neca tasvir edardiniz?
e Yigmada asas cahat na ola bilar?

e Yigmada texnoloji ardicilliqg deyanda na basa dusulir?

e Yigmada baza detali nadir va detal na Ug¢lin baza detali adlandirilir?

4.4.1. Hissa, yigim vahidi, diyin, blok voa mamulat haqda anlayislari tasvir edir
. Hissa, yigim vahidi, mamulat, blok hagda anlayiglar
Bir ne¢a hissa, yigim vahidi, mamulat, bloklar hagda bazi anlayislarlarla tanis olag.
Firlanma harakatini 6tiirmak Ug¢lin masinlarda an saciyyavi tipik detallar bunlardir:
val, ox, dayaq, muftalar. Texnikada islayarkan ayilmaysa qarsi miigavimat gdstaran va
firlanma harakatini 6tliran masin hissalarina val deyilir.

Sakil 4.1 Dirsakli val

Tasir edan ylika nazaran vallar:
e ylingul yiklanmis;
e agir yliklanmis olur.
Formalarina gora vallar:
e duz
e dirsakliolur.

Sakil 4.2 Diiz vallar
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. Ox firlanan detallar Uglin dayaq kimi isladilon masin detalidir. Oxlar silindrik formada
(duztine va ya pillali), en kasiyinin formasina géra bitov, yaxud c¢akisini azaltmaq magsadils icibos
hazirlanir. Oxlarin hazirlanmasi Uglin istifade olunan materiallar yiksak moéhkamliya malik olmall,
garginliklarin markazlasmasina az hassas olmali, yaxsi mexaniki, termiki va termokimyavi emal edilma
gabiliyyatina malik olmalidir.

° Muftalar vallari, oxlari va firlanan masin hissalarini bir-birina birlasdirmak va onlar
arasinda burucu momenti 6tlirmak Ugln istifada olunan quruluglardir. Bundan alave muftalar:

. masini salis isa salib-dayandirmaga;

. suratlari va firlanma istigamatlarini dayismaya imkan yaradir;

. masin detallarini haddan artiq yliklanma zamani sinmaqdan qoruyur.

Sakil 4.3 Mufta Sakil 4.4 Diyirlanma yastigi

o Siirisma yastiqlari. Vallarin va firlanan oxlarin oturdulduglari tarpanmaz dayaglara
yastig deyilir. Yastiglar ox va val tarafindan 6tirilan quvvalari gabul edarak onlari masinin gévdasina
oturdar.

Yuxarida adlari ¢akilanlardan vallar va oxlar hissalar, mufta va slirisma yastiglarin isa yigim
vahidlaridir. Lakin yastiglar digar yigim vahidlarinda fargli olaraq birdafalik sokiilmayan hazirlanirlar va
xarab olduglari halda yenilari ila avazlanirlar. Muftalar isa bu kimi digar yi1gim vahidlari kimi sokilabilan
yigim vahidlari sirasindadidrlar.

o Bloklar ela hissalardir ki, onlari arintilardan tokma Usulu ila hazirlanirlar. Onlarin Gzarina
hansisa bir agregati tamamlayan hissalar va yigim vahidlari yigilir. Masalan, miharriklarin silindrlar
bloku, otlirmalar qutusunu gévdasi va s. bloklari adatan cuqundan va ya aliminium arintisindan
hazirlayirlar.

», . »
X 4.4.2. Talabalar tigtin faaliyyatlar

e Miharrikin bir hissasi olan siirgligolu va onun vazifalarina dair basqa manbalardan
axtarislar aparin va taqgdimat lgtin hazirlayin

e Dirsaklivalin hazirlanmasi va funksiyalarina dair axtarislar aparin, miivafiq geydlar tutun
va taqdimatini hazirlayin

e Basga manbalardan slindrlar blokunun hazirlanmasi va tayinatina dair axtarislar edin va
tagdimat Ggln hazirlayin

E T 4.4.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Hissa, yi1gim vahidi, diiyiin, blok va mamulat haqda anlayislari tasvir edir”
e Hissalari neca tasvir edirsiniz?
e Yigim vahidlari nadir va na lgln bels adlanir?
e Mamulatlar hagda hansi fikirlari soylayardiniz?
e Bloklar nadir va na Uglin hissa, yigim vahidi deyil mahz blok adlanir?
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4.5.1. Texniki 6lgmalar va miisaidalar haqqinda anlayislari tatbiq edir

. Texniki 6lgmalar

Axtarilan kamiyyatin giymatinin x{susi texniki vasitalarin kémayila, tacriba
yolu ila tayin edilmasina 6lgma deyilir. Olgmalar, onlarin biitévliyini tamin
edan metodlar va vasitalar, elaca da zaruri dagiglik alda etmak tsullari haqda

elm  metrologiya  adlanir. |I|ll||l||||lll|l||l||||1||lll‘lllI[lll|'||1|]||ll]llﬂ[llﬂ|H|I|l||II|||||||l|l|mnllllﬂmlllm[ﬂﬂ|lll||ll|l|||I|||HI|I|ll[l!l||llll|||lf|ﬂﬂ[—"_:"

Olgma vasitalarini  segarkan wl 234567890110 BUB

asagidaki ssas metrologiya gostaricilarindan istitads by sioylyy bbbl
edilir: skala bolglsinin giymati, skala bolgllarinin

intervali, 6lgma vasitasinin yolverilon xatasi, 6lgma sakil 5.3 Migyas xatkesi
haddi va 6lgma qlivvasi.

e

St

Sakil 5.2 Mikrometr Sakil 5.1 Stangenpargar

Sakil 5.4 Indikator Sokil 5.5 Aradlganlar

Hazirda 6lgmsa islarinda universal olgl vasitalarindan istifadaya genis yer verilir. Bu vasitalara
misal olaraq miqyas xatkeslarini, stangenalatlori, mikrometrik va indikator alatlarini gostara bilarik.

Miqyas xatkesi boyik dagiglik talsb olunmayan 6lgmalards (0,5 mm-a gadar) tatbig edilir.
Satangenpargar xarici va daxili olgllari 6lgmak Uglindiir. Satangendarinlikélgan yariqg va desiklarin
darinliyini, mustavilar arasindaki masafalari 6lgmak Uglin nazards tutulmusdur. Mikrometrlar xatti
Olculari yuksak daqiglikla 6lgmak tglindir.

indikatorlu alstlar detallarin dagiq 6lgmak, onlarin garsiligl vaziyystini va handasi formalarinin
diizglinliylnl yoxlamagq Uglin nazarda tutulmusdur. Onlarin is prisipi disli ¢arxlar sistemi vasitasila 6lgu
g¢ubugunun clzi yerdayismasinin cihazir dafalarle boyiik yerdayismasina asaslanmisdir. Onlar 5 va 10
mm 6l¢ma hidudlarinda buraxilir.

Aradlganlar gosulan sathlar arasindaki boslugu élgmak (glin isladilir. Aradlganlar dast halinda
polad Iévhalardan yigilir. Lovhalarin galinhgi va aralarindaki masafa 0 .05-1,0 mm-dir.

. Miisaidalar va oturtmalar

Misaidalar va oturtmalar sisteminin terminlari va tariflari beynalxalq standartlarla miayyan
olunur. Belslikla:

- Olcii xatti kamiyyatin gotiriilmis 6lct vahidlari ils adadi giymatidir.

- Haqiqi Ol¢li yol verilan xata hiidudunda 6lgma ile miiayyan edilan ol¢lidr.
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- Haddi olgllar iki yol verilan haddi 6l¢llardir; hagiqgi 6l¢li ya bunlarin arasinda ya da
bunlara barabar ola bilar.
- on boyik haddi olcl iki haddi 6lctidan boylkddr.
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Sakil 5.6 Valin detaldaki val yerina qosulmasi

- on kicik haddi 6l¢i iki haddi 6l¢lidan kigikdir.

- Nominal 6l¢t haddi 6l¢lilarin ona nisbatan miiayyan edildiyi vo ham da meyletmalarin
hesablanma baslangici ola bilan 6l¢lidir.

- Meyletma 6l¢i (haqiqi, haddi) ila uygun nominal 6lgl arasindaki cabri farqdir.

- Sifir xatti nominal oOlgliya uygun xatdir. Misaidalari va oturtmalari tasvir etdikda
Olcllarin meyletmalari hamin xatdan geyd edilir.

- Musaids an boyik va an kicik haddi dlcular arasindaki farg, yaxud yuxari ve asagl
meyletmalarin cabri farqginin mitlaq giymatidir.

- Sistemin miusaidasi (standart musaida) verilmis misaidalar va oturtmalar sisteminin
muayyan etdiyi istanilan musaidalardan biridir.

- Misaida sahasi yuxari va agagl meyletmalarin mahdudlasdirildigi sahadir.

- Musaidanin vahidi misaidanin nominal 6l¢tidan asihligini ifade edan va standart
musaidalarin tayini Gglin baza gabul edilmis kamiyyatdir.

- Val detallarin xarici (shate olunan) elementlarini isara etmak Uglin gabul edilan
termindir.

- osas val yuxari meyletmasi sifira barabar olan valdir.

- osas desik asagl meyletmasi sifira barabar olan desikdir.

- Oturtma detallarin birlasma xarakteridir, onda alinan ara boslugu va barkitmanin
giymati ile mlayyan olunur.

- Oturtmanin nominal 6lglst birlasmani amala gatiran desik va val i¢lin Gmumi olan
nominal 6lcuddr.

- Oturtmanin misaidasi birlasmani amala gatiran desik va valin misaidalarinin camidir.

- Ara boslugu desiyin 6l¢lisii valin dlglstiindan boylk oldugda desiyin va valin oélgllari
arasindaki farqdir.

- Val sisteminda oturtmalar muxtalif desiklarin asas vala birlasmasindan alinan
oturtmalardir.
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g

Stangenpargarlarla 6lgmalarin aparilmasina dair axtarislar aparin va tagdimat Uglin
hazirlayin

Mikrometrlarls Olgmalarin aparilmasina dair axtarislar aparin va taqdimat Uglin
hazirlayin

Ara 6l¢anlarla 6lgmalarin apariimasina dair axtarislar aparin va tagdimat tglin hazirlayin
Mala 6alara dair har hansi val birlasmasi Gizarinda basga manbalardan istifada etmakla
axtarislar aparin va an boyik va an kicik haddi dlcilar arasindaki fargi, yaxud yuxari va
asagl meyletmalarin cabri farginin mitlaq giymatini tapin va taqgdimatini hazirlayin
Oturtmalara dair axtarislar aparin va onda alinan ara boslugu va barkitmanin giymatini
miiayyan edin

4.5.3. Qiymatlandirma
Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Texniki 6lgmalar va miisaidalar haqqinda anlayislari tatbiq edir”

Olgmalari neca tasvir edardiniz?

Texniki 6lgmalarin 6lctilmasinda hansi 6l¢li vasitalarinda istifads edilir?
Aradlganlarla hansi 6lgmalari aparirlar?

Daqiq olgular hansi vasitalarla olgllir?

Misaidani neca basa dislrsiiniiz?

Oturtmani neca izah edardiniz?

Val sisteminda oturtmalar nadir?

Sistemin mibadilasi dedikda na basa dusulir?

Oturtmanin nominal 6l¢lisli na hesab edilir?

Oturtmanin musaidasini neca ifada edardiniz?
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B.B. KonecHnueHKo, “Cnuctema TEXHUYECKOTo 06CNyKMBAHUA U peMOoHTa mawnH”, Mockea 1984
Cofarov E.S, Babasov ©.9, Agayeva Z.B, Aslanov E.O. “Tomirgi-Gilingar”, Baki, 2012
www.carshistory.ru/avtomobil/razborochno-

sborochnye raboty/obschie pravila razborki i sborki avtomobily
www.dlja-mashinostroitelja.info
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