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MODULUN SPESIFiKASIYASI

Modul iizra iimumi talim naticalari:

Tadrisin maqgsadi

Hans1 tomir islari
ucun

xususi tomir
alatlarina ehtiyac
oldugunu
giymatlandiras bilir.
Miixtalif materiallar
(metal, plastik kiitla,
taxta) emal eda bilir.

Dars
Tadrisin mazmunu (nazari) saatlari
(nazari)
Miiharrik, masin va 5
avadanliglarda zadslonmalar va
nasazliglarin giymatlandirmasi.
Metal, plastik kiitls vo taxta 15

emall.

Eyni materiallar arasinda
birlosmalarin aparilmasi (Metal
ilo metalin, taxta ils taxtanin,
plastik kiitls ila plastik
kiitlanin).

Miixtalif materiallar arasinda
birlosmalarin hayata kecirilmasi.

Koand tasarriifati ixtisaslari iizra 2-ci tadris ili ii¢ciin modullar

Modul (tahsil sahasi):
Modulun némrasi:

Dars saat1 (maslahat goriilon):
ixtisas iizra nazori darslar:
Ixtisas tizra praktiki darslar:

[stehsalat tacriibasi:

Tadrisin

mazmunu
(praktiki

masgalalar)

Zadalanmalar va

Dars saatlari
(praktiki
masgalalar)

10

nasazliglarin
giymoatlondirilmasi.

Metallarin

25

hamarlanmasi.
Materiallarin
birlagdirilmasi.
(vapisdirmag,

qaynaq

etmak, yivla
baglamaqva s.).

10

Kond tesarriifati masinlarinin tomiri
3.1.2.2.2.2.02

60 saat
90 saat
190 saat

Dars
saatlari
(istehsalat
tacriibasi)

Metodik
gostarislar

istehsalat
tacriibasi



Elektrik vo qaz
gaynag aparat ila
islaya bilir.

Uygun is alatlari
seca

va onlardan diizgiin
istifads eda bilir.

Tomir edilmis masin
va avadanliglari
(agreqatlari)
istifadaya hazir
vaziyyate gatira
bilir.

Miiharrik, masin va
aqreqatlarin tamiri
zamani gazalardan
tohliikesizlik
tadbirlarini bilir.

Elektrik qaynagi aparati ila 10
islomak.
Qaz qaynagi aparati ila islomak.

Materiallarin emali {i¢iin alatlar. 15
Birlasmalarin aparilmasi liglin

alatlar.

Birlagmalarin lagv edilmasi

iclin alatlar.

Materiallarin va ya onlarin

hissalarinin pargalanmasi ii¢iin

xiisusi alatlar.

Xiisusi 6l¢ma cihazlar (tozyiq,

masafa, 6tiirme qabiliyyati,

carayan garginliyi, burucu

moment)

Talimatlardan va ya texniki 5
sonadlardan istifads etmak.

Yenidoan istifadaya

verilmamisdon 6nca sinaq

strislori.

Tomir islorina yekun nazarat.

Miiharrik, masin va aqreqatlarin 10
tomiri zamani tahliika

manbalari.

Tomir zamani tahliikasizlik

tadbirlari.

Alatlardan vo gaynaq

aparatlarindan talimata uygun

istifadoa.

Qoruyucu paltar.

Qaynaq 15
birlagsmalarini

hayata kegirmak

(totbiq etmak).

Alatlarin secilmasi. 20
Alatlardan diizgiin

istifada etmak.

Olgma

cihazlarindan

istifada.

Talimat va ya 10
texniki

sonadlari oxumaq

va basa diismak.

Yoxlama islari.

Alatlar ils davranis. 10
Is yerinin iso

hazirlanmasi.

Qoruyucu

paltardan istifads.

11

1-ci tadris
ilinda
Oyranilmis
biliklarin
darinlasdirilm
9si.



GIRIS

Hormatli oxucu!

Bu giin Respublikamizda kand tasarriifat1 stiratla inkisaf edir. Neft sektorundan asilihigin
aradan qaldirilmasi, 6lkanin idxaldan ixrac edan 6lkaya cevrilmasi vo ahalinin ekoloji cahatdan
tomiz arzaq mohsullan ilo etibarli suratds temin etmasi liglin kand tesarriifati daim digqgat
moarkazindadir. Kond tasarriifatinda mahsul istehsal etmak li¢iin traktorlardan, kend tasarriifati
masinlarindan ve miixtalif avadanhglardan istifade olunur. Istehsal olunan mahsulun maya
dayarinin asagl olmasi va isin yliksak keyfiyyatla yerina yetirilmasi liciin istifads olunan masin
vo avadanliqlarin saz veziyyatds olmasi tomin olunmalidir.

Kand tasarriifati masinlarinin tamiri modulunda traktor miiharriklari ve kand tasarriifati
masinlarinin tomiri, masinqayirmada istifads olunan miuxtalif materiallarin emal, elektrik ve qaz
gaynagi, metallarin emali {iciin alatlar va xiisusi 6lgma cihazlari, tomirin keyfiyyatine nazarat,
masin va avadanliglarin toamira gabulu, kand tasarriifatinda istifade olunan masin va
avadanliglarin temiri zamani tehliikasizlik tadbirleri kimi masalalor atrafli sorh edilmis vo
movzulara uygun praktik tapsiriglar verilmisdir. Bu baximdan modulda verilmis praktiki
masgalalorda va fordi tapsiriglarin icrasi zamani bu texnikalarla yaxindan tanis olmaqgla alda
edilmis biliklari méhkamlandirmak miimkiin olacaqdir.

9Oziz oxucu! Bu modulda olan movzularin tadris olunmasi naticasinda, Siz kand tasarriifati
masinlarinin temiri haqqinda biliklar gazanacaqsiniz ve tomirin aparilmasi gaydalarina dair
bacariglara yiyalanacaksiniz. Modulun ilk pegsa-ixtisas tohsili miiassisalarinds aqroservis
miitoxassislorinin hazirlanmasinda dors vesaiti kimi istifade edilmasi maqgsadauygun va
ohamiyyatli hesab edilir.
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1. Traktor miiharriklari vo kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Uzun miiddat istismar zamani mexanizmlar, yaxud hissalor nasaz vaziyyate dlsarak is
qabiliyyatini itirir. Onlarin itirilmis is qabiliyyatinin qaytarilmasi li¢lin tomir aparilir. Temir
insanlarin alatlordan va tertibatlardan istifade edarak miiayyan ardicilligla yerina yetirdiklori
islorin birliyidir.

Traktorlarin, kond tesarriifati masin vo aqreqatlarinin tamirini aqroservislarin tomir
istehsalatinda yerina yetirirlar. Tomir istehsalatinda amayin taskili formasi isin hacmindan, va
tomir obyektinin ndéviinden (tamir olunan masinlarin tip ve modellarinin miixtalifliyindan)
asilidir.

Masinlarin tomiri texnoloji prosesa asaslanir. Texnoloji proses-miiayyon ardicilligla yerina
yetirilon tamir amaliyyatlaridir. Texnoloji prosesin asas tomir amaliyyatlar1 bunlardir:

e Masinlarin tomira gabulu;

e Xarici toamizlomso;

e Masinin ve onun y1g8im vahidlarinin sokiilmasi;

¢ Yi1gim vahidlarinin va detallarin toemizlanmasi;

e Detallarin quisurlarinin miayyanlasdirilmasi;

e Detallarin dast halina salinmasi (komplektlasdirilmasi);

e Detallarin tomiri;

¢ Yi1gim vahidlarinin y181lmasi, isladilib yoxlanilmasi ve yoxlama yiiriisi;
e Masinin yi1gilmasi va yoxlama yiirusu;

e Masinin rongloanmasi.

Konstruksiyalar1 daha sads olduqglarina géra kand tasarriifati masinlar1 ve aqreqatlar1 az
sayda amsaliyyat talab edir.

1.1. Miiharriklarin s6kiilmasi va hissalarin defektlaosdirilmasi

Tomira verilon miiharriklorin xarici sathlori cirklordon temizlonir. Maye yaglar va
soyuducu maye bosaldilir.

Miiharriklari ve diiylinlari dasimagq Ugln istifada edilon qaldirici tartibat, tara ve nagliyyat
vasitasi hazir olmahdir.

Miharriklarin tamiri ve hissalarin barpasi xtsusi is yerlarinde aparilmalidir. Burada
miixtalif marka miiharriklarin sékiilmasi, y181lmasi va barpasi islari yerina yetirilir. Bunun li¢lin
is yerlari nazards tutulan avadanliglar, qurgular v alatlarls tachiz edilmalidir.

Mihorrikin islomak gabiliyyati onun giicli, yanacaq sorfi va s. texniki gostaricilari ila
xarakteriza edilir. Bu gostericilarin har hansi birinin nominal giymatinden kanara c¢ixmasi
nasazligin olmasini gostarir.

dsas (vacib) texniki gostaricilorin ¢oxu hissalarin birlosma xarakterindon asilidir. Bas
veran biitiin nasazliglar hissalarin 6lc¢iilarinin ve formasinin dayismasi va zadaloanmalari ila
alagadardir.
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Tomir zamani hissalarin 6l¢iilari asagidaki kimi farqlandirilir:

e Nominal - isci certyojlara uygun olan oél¢iilar va basqga texniki xarakteristikalar;

¢ Yol verilon - hisse tomir edilmadan masinin iizarina qoyulur. Homin hissanin hansi
miiddat arzinda gonaatbaxs islomasini gostaran olgililar ve texniki xarakteristikalar;

e Hiidud - cixdas 6lgtilari vo basqa texniki xarakteristikalar.

Defektlosdirmaya daxil olan hissalarin texniki veziyyati giymetlondirilir. Burada asas
maqsad onun tomir oluna bilacayini va ya ¢ixdas edilacayini tayin etmakdir. Ele hissalar ola
bilarki, yararli olsun ve takrar istifads edilsin. Bunun {i¢lin onlar 6l¢iiliir, yoxlanilir ve baxilir.
Bundan sonra ¢ixdas edilacak hissalarin dayisdirilmasi lizre cadval tartib edilir. Bu da temir
islorinin aparilmasi tiglin asas sanad olur.

Hissalar bes qrupa béliiniir ve miivafiq ranglarls nisanlanir:

1. Yararl - yasil;

2. Taza, yaxud barpa edilmis hissalarls birlasdirilacak yararl - sari;

3. Tomiras ehtiyaci olan hissalar - ag;

4. Yalniz ixtisaslasdirilmis miiassisalarda tomir edilacak hissalar - goy;
5. Yararsiz (hissalar) - gqirmizi.

Universal 06l¢li alatlarinin (mikrometr, stangenpargar, i¢élcon) va cihazlarin (optimetr,
minimetr, mikroskop va s.) kdmayi ile arabosluglar, garilmalar va s. tayin edilir. Kalibrlarla va
sablonlarla (iilgii) disli carxlarin dislarins, hissalarin 6l¢iilarina va s. nazarat edilir.

1.2. Carxqolu-siirgiiqolu mexanizmina daxil olan hissalarin tomiri

Miiharrikin  ¢arxqolu-sirgiiqolu mexanizmi silindr-porsen va c¢arxqolu-siirgiiqolu
qrupundan ibaratdir va ona asagidaki hissalor daxildir: Silindr (giliz), porsen, porsen iiziiklari
(halgalar1), porsen barmag, siirgiiqolu, dirsakli val, siirgiiqolu yastiglar1 ve asas yastiglar,
nazimg¢arx. Bu qrup detallarda yeyilmanin xarici slamatlari bunlardir: isloanmis gazlarin tiistii ila
cixmasl, yag sarfinin ¢oxalmasi, bas yag magistralinda yagin tezyiqinin diismasi va taqqiltilarin
amala galmasi.

Taqqiltilar carxqolu-siirgiiqolu mexanizmi detallarinin siirtiinan sathlarinin tebii yeyilmasi
va onlar arasindaki boslugun béyiimasi naticasinda bas verir. Silindr - porsen qrupu detallari
arasindaki araboslugunun boéyiimasi silindrlards tazyiqin diismasina ve yag sarfinin coxalmasina
sabab olur. Odur ki, bu mexanizmin hissalarinin temiri sistemli olaraq aparilmali ve temirin
texnoloji ardicilligina maksimum amal edilmalidir.
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1.2.1. Porsen va ona aid olan hissalarin tomiri

Porsenlorin istismar1  (istifadesi) zamani
asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Porsen govdasinin (atayinin) yeyilmasi va
catlamasi;

e Uziiklor (halgalar) ve barmaq oturan
yuvalarin ve oymaqlarin yeyilmasi.

Porsen atayinin yeyilmasini tayin etmak {lg¢lin
mikrometrdan (0,01daqiqlikla) istifada olunur (Sakil
1.1). Miiharriklarde porsen ataklarinin yeyilmasi,
Olcii hiidudlar1 mixtslifdir. Bu o6lgiilor miiharrikin
markasindan asilidir.

Porsenlards barmaq oturan yuva yeyila bilar.
Yeyilma kalibrlarla 6l¢tilorak tayin olunur (Sakil 1.2).
Yeyilmis yuva rayberlonarak (yonularaq) temir
Olclistine gadar boyidiilir. Yaxud barmagin 6lciisiina
gadar genislondirilir. Rayberloma zamani porsenda
olan yuvalarin diizxatliliyi gozlenilmalidir. Har iki
yuva eyni zamanda yonulmalidir. Bunun {i¢lin uzun
govdali rayberlordon istifade olunur. Porsenin
govdasinda c¢at ve yeyilma olduqda istifadaye
yararsiz (¢ixdas) hesab olunur. Bazi hallarda gévdasi
yeyilmis boyiik 6lciilii porsenlardan yenidan istifads
etmak lazim galir. Bu zaman porsen yonulub Kkicik
Olciiya gotirilir. Teza vo ya tomir edilmis porsenlar
gilizlorin (silindrlarin) ol¢iilarine gore secilir. 9sas
gostorici  kimi  porsen va giliz arasindaki
araboslugunun giymati gotiirilir (Cadval 1.1).

Gilizla porsen arasindaki
Miiharrikin araboslugunun qiymati
NQ 11
markasi. (millimetrla).
Normal
1 | D-245,5 ([-245,5) 0,09-0,13
Cadval 1.1. Giliz va porsen arasindaki araboslugunun
qiymati.

Porsen tzlklarinde yeyilms, sinma va
elastikliyin itmasi kimi nasazliglar ola bilar. Porsen
tziklarinin oturdugu yuvalarin yeyilmasi supla
(aradlganla) olgtliir.
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Tomir olunan miiharrikin texniki
gostaricilorinden asili olaraq o6l¢gma naticasinda
yeyilma hiidudlarina nazarat olunur.

Uziiklorin qaliq elastikliyini tayin etmak ii¢iin
xtisusi KP-0507 (KII-0507) markali cihazdan istifads
olunur. Normativlara uygun araboslugu va ¢aki
totbiq olunaraq iiziiklarin elastikliyi yoxlanir. Uziiyiin
elastikliyini yoxlamaq ii¢lin sixic1 tortibat yuxari
galdirilir. Uziik cihazin masasi {izerina qoyulur. Kasik
uclarindaki araboslugu normal gqiymatine ¢atana
gadar tadrican sixilir (Sakil 1.3).

Araboslugunun qiymati miiharrikin noéviinden
asili olaraq segilir. Sonra tarazinin qolu bogaldilir.
Siirtisan ¢aki dasinin koémayi ila sixic1 qlivvenin
giymati miiayyenlosdirilir.  Uziiklar elastikliyini
itirdikds va ya sindiqda yenisi ile avaz olunur. Porsen
uzikleri yeyildikde do istifadeys yararsiz hesab
olunur.
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Porsen barmagqglarinda sathin yeyilmasi ve cizilmasi kimi nasazliglar ola bilar. Sathin
yeyilmosi mikrometrdan istifade etmoklo &lgiiliir. Olgiiniin  hildud qiymeti miiharrikin
markasindan asili olaraq texniki sarta uygun secilir. Barmaglar yeyildikds onlarin islak sathlarini
moarkoazsiz cilalama (daqiqlik sinfina yaxinlasdirmaq) dezgahinda tomir 6lgilisiine uygun
cilalamaqla tomir edilir. 9vvalca cilalanir, sonra lazimi 6l¢iiya xromlanib pardaglamagqla
(daqiqlik sinfina uygunlasdirmaq) tomir etmak olar. Bazi hallarda barmagi tam askiltmakla onun
daxili diametri sixilib genislandirilir.

Bununla da xarici diametr boytytr. Yenidon termiki emal etmaklo va cilalamaqla tomir
edilir. Tomir edilmis porsen barmaqlarinin sathi parlaq ve lakasiz olmalidir. Sathin ovallig1 va
konuslugu 0,01 millimetrdan ¢ox olmamalidir.

Porsendaki yuvalarin 6lgiilorine uygun porsen barmaglar secilir. Barmagin olgiilari ila
yuvanin Olciilori uygun olmalidir. Dastlasdirma (yi1g1lma) zamani porsena aid olan hissalarin
agirhigr da nazarse alinmalidir. Porsens aid olan hissalarin normal 6l¢ciide agirhigr ilo temir
olunandan sonraki agirliq farqi 15 qramdan ¢ox olmamalidir. Porsenda isa bu forq 10 qramdan
artiq olmamahdir.

1.2.2. Sirgiiqolunun tomiri

Siirgliqolu gabul etdiyi qiivveni dirsakli vala étiirtir. Buna gora da daim dayisen qiivve
altinda islayir. Yiiksak keyfiyyatli poladdan hazirlanir. Siirgiigolunda asagidaki nasazliglar ola
bilar:

Oymagq yuvalarinin va iclik oturan yuvanin yeyilmasi;
Qayka va bolt basliglar1 oturan sathlarin yeyilmasi;
Asagi bashigda birlasma sathlarinin yeyilmasi;
Govdanin ayilmasi ve burulmasi.

Oymagq yuvalarinin va i¢lik oturan yuvanin yeyilmasi daxili 6l¢an indikatorlu mikrometrla
va ya miivafiq kalibrlarls toyin edilir. Olgii hildudu miiharrikin markasindan asili olaraq texniki
sarta uygun secilir.

Surgiigolunda oymaq yuvalan yeyildikde porsen barmagi oturan yuva rayberlanarak
(yonularaq) genaldilir. Homin yuvaya genaldilmis 6l¢lide oymaq preslanir. Preslonmis oymagin
daxili yenidan rayberlanarak (yonularaq) diametri barmagin 6l¢iisiine uygunlasdirilir. Oymagin
ovallig1 va konuslugu 0,005 millimetrdan ¢ox olmamalidir.

Diqqgat! Yuvalari1 yonarkan onlarin divarinin galinhiginin miiayysn haddan az olmasina yol
vermak olmaz.

Bu, miixtalif markali miiharriklards ayri-ayri qiymatlara malikdir.

Siirgiigolunun dirsakli valin siirgiiqolu boyunlarina birlasan hissasinda iclik oturan yuva
yeyilir. Yeyilma indikatorlu mikrometrla tayin olunur (Sakil 1.4). Yeyilmis hissa avtomat qaynaq
edilmakla barpa edilir. Qaynaq edilmis hisss i¢ yonus dezgahinda yonulur, sonra cilalanaraq
lazimi Olciiya gatirilir. Birlosma sathlari yeyildikda ds eyni qayda ila tamir olunur. Siirgiigolunda
bolt ve gayka bashqglar1 oturan sathlar yeyildikds gozle baxmagqla miiayyan olunur. Yeyilma
oldugda bolt yerinda firlanir. Homin hissa gaynaq olunmagqla barpa olunur. Yeniden yonulub
cilalanir ve lazimi 6l¢liys gatirilir.
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Siirgiiqolunun goévdasinda ayilma
vo burulma oldugda avvalca yoxlanilir.
Yoxlama tg¢lin KN-720 (KH-720)
markali cihazdan istifade olunur.
Siirgiigolunu yoxlamagq ti¢iin diiz sathli
cihaza qondarilaraq tzarine daqiq
metal xatkes yerlasdirilir. Onun {sti
ilo ox boyu indikatorlu mikrometr
haraket etdirilir. Alinmis bdytlik
gostaricidon kicik gosterici ¢ixilir ve
alinan qiymsat ayriliyi gostarir. 9yilma
homin cihazin sixilmasi, burulma iss
carmixi vasitasile dlizaldilir.

Stirgigolunun diizaldilmasi $okil 1.3. Siirgiigolunun diizlandirilmasi
zamani o, soyuq halda olmalhdir.

ogar slirgiigolunda ayilma va ya 1 5
burulma buraxilabilen normani asibsa 2 - shab-baglayan;

’ 3 - ¢agan;
onda xilisusi tortibatda preslomakla 4 - sixia band;
5
6

9yilmanin diizaldilmasi 'Burulmanin diizalilmasi
- govdoa;

normal formaya gatirirlar (Sakil 1.3). - dostok;
- ¢cakib baglayan vint.

Diqgat! Diizaldilma zamani siirgligolunun yuxari ve asagl yuvalarinin markazi oxlarinin
paralelliyi gozlanilmalidir.

Eyni zamanda govdasi hamin markazi oxa perpendikulyar olmalidir. Siirgiigolunun har 100
millimetr uzunlugunda paralellikdon konarlasmasi 0,04 millimetrden ¢ox olmamaldir.
Perpendikulyarligdan kanarlasma isa 0,06 millimetrdsan ¢ox olmamahdir.

Tomir edildikdan sonra stirgiigolu 6z yerina baglanir.

Diqqgat! Siirgiiqolunun dirsakli valinin boynuna baglanan hissasinda birlasma kip olmalidir.

Birlosmoa sathlorinin paralellikdon konarlasmasi 0,02 millimetrdan artiq olmamalidir.
Siirgiiqolu 6z yerina baglanarken (yigilarken) onun oymagi ilo porsen barmagi arasinda
araboslugu olur. Bu araboslugunun giymeati miixtslif marka miiharriklorde miixtslif qiymatlara
gadar ola bilar.

Yigllma zaman siirgiqolu secilir. Siirgligolunun temirden avval istismara yararh
vaziyyatdaki normal ¢akisi ilo tamirdan sonraki ¢akisi miiqayisa olunur. Cakilar arasindaki farq
30 gramdan atiq olmamalidir.
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Sakil 1.4. Siirgiiqolunun yoxlanmasi

Secilmis  strgliqolunun markazlori arasindaki masafads Olgiiliir. Bunun igilin
stangenreysmus nazarat-olcii cihazindan istifade olunur. Temirden avval normal 6lci ila
tomirden sonra silirgliqolunda bu masafalerin forqi 0,1 millimetr-don ¢ox olmamaldir.
Siirgiiqolunun dirsakli vala baglanan hissasi valin boyuna oxu istiqgamatinda sarbast harakat
etmalidir. Bunun qiymati ¢ox miiharriklarda 0, 2-0,8 millimetr, bazi miharriklards isa 0,1-0,55
millimetr hiidudunda dayisir.

1.2.3. Gilizlarin (silindrlarin) tomiri

Gilizlarin (silindrlarin) daxili islek sathlari
(glizglisi)) vo blokda oturacagin xarici sathlari ¢ox
daqiq hazirlanir. Giliz ve silindr eyni manani ifads
edir. Texnoloji prosesi yerina yetirdiyi lg¢ln giliz
adlanir. Silindr formasinda olduguna gora silindir da
deyilir. Gilizloarde asagidaki kimi nasazliqlar bas
verir:

Daxil élgan
¥ inndikatorlu
mikrometr
(nutramer)

Kalibr

o Islok sathlards yeyilma ve c1zilma;

=

e Gilizlerin divarimin ¢atlamasi. Sakil 1.5. Slindrin daxili diametrinin

Yeyilma xarakterina gore konusluq ve ovalligla Olgilmasi

miisahida oluna bilar. Islak sathlarin yeyilmasi daxili
Ol¢an indikatorlu mikrometrls tayin edilir (Sakil 1.5).
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Bunun tgiin gilizlarin yuxar: hissasinds normal 6l¢linii asas gotiirarak yeyilma 6lciisii tayin
edilir. Yeyilmani aradan galdirmagq tg¢ilin tomir 6l¢listi avvalcadan gabul edilir. Gilizlar tli¢iin iki
tomir Olciisii miisyyan olunur. Birinci tomir 6lciisiinds gilizin normal diametri 0,2 millimetr
boyiidiiliir. ikinci tomir 6l¢iisiinde isa béyiidiilma 0,7 millimetra qader aparilir. Toemir zamani
xon (i¢ yonus) dazgahlar dastindan istifada olunur.

Gilizlarda glizgiiniin yeyilmasi onun divarinda uzununa istiqamatds har yerds eyni olmur.
on ¢ox yeyilma silindr divarinin yuxari hissasinda olur (Sakil 1.6). Bu, yuxar: 6lii ndqtasina yaxin
yerlasir. On az yeyilma isa asag1 torafda olur. Bu da asag1 6l¢ii ndqtasine uygun sahani shats edir.
Gilizin divar1 en kasik sahasi lizre miixtalif 6lciilorda yeyilir. Yeyilmanin an boyiik qiymati
stirgligolunun satlari (sathin nazik va ya islak torafi) istigamatinds olur.

Silidrin divan
::l.::::;:i-n arasmdaka Silindrds
\—  Silindrin (gilizda)
zadalenma

divan

Silimidrin xanci
diametrinin

Sakil 1.6. Slindrlarin yoxlanmasi

Divar1 sindiqda ve ya catladiqda gilizler ¢ixdas edilir (atilir). Gilizlarin yeyilmis islak sathi
yonulub cilalanir. Cilalama ti¢iin 3A83, 3M83 va s. markali xon (i¢ yonus) dazgahlarindan istifada
olunur. Cilalama zamani bashgq, giliz daxilinde asagi-yuxar1 harakat edir. Bu zaman biilovlarin
uzunlugu gilizin uzunlugunun 1/3 hissasindan ¢ox va ya az olmamalidir. Soyuducu mahsul kimi
ag neft vo masin yaginin (15-20 faiz) qarisigindan istifads olunur.

Gilizlar cilalandigdan sonra onda ovallig ve konusluq 0,03 millimetrden az olmaldir.
Normal 6l¢tilii v ya tomir edilarak normal dlciiya gatirilmis gilizlar 6l¢ii tizra qruplasdirilir.

Sonra eyni 6l¢cii qrupuna aid olan porsenls dastlasdirilir. Dastlesdirmada nazarda tutulan
arabosluq mitharrikin markasindan asil olaraq segcilir.

Tomir olunmus gilizlar blokdaki yuvalarina 0,05-0,1 millimetr kiplikls oturdulur.
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1.2.4. DirsaKli vallarin tomiri

Dirsakli vallar boytik ytik altinda islayir. Ona gérs da yliksak keyfiyyatli poladdan hazirlanir.
Dirsakli vallarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Vallarin ayilmasi va catlamasi;

¢ Yag desiklarinin tutulmasy;

e Valda boyunlarin yeyilmasi;

e (Civ yuvalarinin azilmasi va yeyilmasi.

Tomirdan avval vallarin ayriliyi yoxlanilir. Vallarin syriliyini yoxlamaq tgilin indikatorlu
reysmusdan istifade olunur. Bunun iciin dirsakli val har iki terafden ana boyunlarindan
dayaqlara qoyulur. Indikatorlu reysmus orta ana boynuna sixihir (Sokil 1.7). Dirsakli val
firladilaraq ayrilik yoxlanilir. Valin ayriliyi 0,1-0,15 millimetr oldugda soyuq halda pres altinda
diizaldilir. Diizaldildikdan sonra valin ayriliyi 0,05 millimetr — don ¢ox olmamalidir.

Indikatorlu
revsmus

[AMC-CCHOU

Sakil 1.7. Dirsakli valin ayriliyinin yoxlanmasi.

Valda olan catlar elektik magnitoskop cihazinda xiisusi metal zarraciklor tozu ila tayin
edilir. Omaliyyat zaman1 maqnit sahasi yarandiqda metal tozu ¢atlar boyunca yigilaraq gozle
goriniir. Tomir etmak liciin catlar xiisusi soraitde doldurulur. Doldurma {¢lin maye metal
piiskiirma cihazindan istifads olunur.

Yag kanallar tutuldugda temizlenmasi xiisusi yerlards aparilir. Bunun ii¢iin OM-3600
markali qurgudan istifads olunur. Bu qurgu ile yag kanallarina 6 meqa Paskal tazyiq altinda
yanacaq vurulur. Yanacaq kimi neftdan va dizel yanacagindan istifads olunur. Bu proses 10-12
daqiqe davam etdirilir.

Dirsakli vallarin boyunlari yeyildikde mikrometr vasitasila 6l¢tliir (Sakil 1.8).
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Sakil 1.8. Dirsakli valin yoxlanmﬁs1

Yeyilma naticasinda val boyunlari formasini dayisir. Oval ve konus formasinda olur.
Yeyilma naticasinda ovalligin va konuslugun 6lg¢iilari millimetrls miiayyan qiymat alir. Bu giymat
ana boyunlarinda 0,08 millimetr, siirgliqolu boyunlarinda isa 0,06 millimetr olduqda temir
olunur. Tomir zamani boyunlar cilalanma va pardaqlanma ils temir 6l¢tilarina gatirilir.

Ana vo siirgiiqolu boyunlarinin temir o6lgiilari arasinda miiayysn farq olur. Bu farq ana
boyunlar: ticiin 0,05 millimetr, siirgligolu boyunlar: t¢iin ise 0,75 millimetr gabul edilir. Bir
dirsakli valda eyni adli boyunlar eyni tomir 6lc¢iisiinda cilalanir ve pardaqglanir. Boyunlar
pardaglandigdan sonra konusluq ve ovalliq 0,015 millimetrdan artiq olmamahdir. Dirsakli valin
boyunlarinin cilalanma va parlaglanmasi liglin 3A423, 3B423 tipli xiisusi cilalama va pardaglama
dazgahlarindan istifads olunur. Dirsakli vallarin tomirinde an axirda boyunlar pardaglanir.
odvvalca ana boyunlar, sonra isa stirgiiqolu boyunlar1 pardaglanir.

Diqgat! Sirgiiqolu boyunlar1 pardaqlanarken c¢arxqolu radiusunun normal o6lglida
galmasina diqqat yetirilmalidir. Carxqolu radiusu dayisarss, porsenin yolu da dayisacak. Bu da
sixma daracasina tasir gostarir. Porsen baslhiginin klapana toxunma tahliikasi yarana bilar.

Dirsakli vallarin 4 temir o6lglisi var. Ela dirsakli vallar var ki, hadden artiq ytiklonma

soraitinda islayir. Bu asasan, dizel miitharriklari liglin nazarda tutulur. Hamin dirsakli vallar tiglin
5-8 tomir 6l¢iisti nazarda tutulur. Har bir tomir 6l¢iisti 0,25 millimetr ardicilhigla aparilir.
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Dirsakli vallar tamir edildikden sonra ona nazimg¢arx barkidilir. Nazimcarxla dirsakli val birlikda
balanslasdirilir. Dirsakli valin boyunlarinin tomir 6lgtlarina uygun icliklar secilib dastlasdirilir.
Icliklarin 6l¢iisii vo temir dl¢iisiiniin isarasi onun arxa terafinds geyd olunur. Ana va siirgiigolu
boyunlar yastiqlarinda iclikloar 6z yuvasinda kip oturmalidir. 9gar kip oturmursa, onun xarici
sathi azca siirtiinmalidir. Valin boyunlari ils icliklar arasinda yaglanma normal olmalidir. Bunun
liclin miiayyan araboslugu olur. Araboslugunun o6lgllari miixtalif miiharriklards 0,05-0,20
millimetr qiymatinds dayisir. Araboslugunun olgiilori miisayyan edilir. Bunun {gilin
dastlasdirilmis igliklor blokun gévdasinda va siirgiiqolu boynu yastiglarinda kip oturdulur.
Qapagqlar yerina baglanir. Sixic1 qaykalar miiayyan quivva ila ¢akilir. Bunun li¢iin dinamometrik
acarlardan istifads olunur. Bundan sonra yastiglarin daxili diametri 6lgiiliir. Bunun {i¢lin daxili
Olcon indikatordan istifads olunur. Alinmis 6lci ils dirsakli valin boyunlarinin 6él¢tilari miigayisa
olunur. Bununla da araboslugunun giymati tayin olunur. Sonra qaykalar acilir, dirsakli val blokda
oturdulur. Yataqlarin qaykalarn ¢akilir. Dirsakli valda ana boyun yataqlar gaykalarin1 ¢oakmak
liclin miiayyan quivva talab olunur. Bu qlivvenin qiymati miiharrikin markasindan asilidir. Bu
quivvenin giymsati dinomometrik acarla toanzimlanir. Dinomometrik acarin goéstarici Nyuton (N)
va ya kilogramla ola bilar. Yivlarin addimi ve diametrindan asili olaraq barkitma qiivvasi dayisir.
Addim ve diametir boyudiikca sixma quivvasi da artir. Dirsakli val yigildiqdan sonra asanligla
firlanmahdir. Oz oxu istigamatinde miiharrikin markasindan asili olaraq 0,05-0,50 millimetr
hiididunda sarbast harakat etmalidir. Bu harakatin hiidudu valin markasindan asili olaraq
aypara sakilli hissa ila nizamlanir. Sarbast gedis supla (aradlgan dasti) ile yoxlanilir.

1.2.5. Nazimg¢arxin tomiri

Nazimcarxlar, asasan, boz cuqundan hazirlanir. Saganaqlar (lizerina kecirilmis disli tizlik)
is9, asasan, keyfiyyatli poladdan olur.
Nazimcarxda asagidaki nasazliglar ola bilar:

[lisma muftasinin aparan disklari ils siirtiinen sathlarinin yeyilmasi va c1zilmasi;
Saganagin dislarinin yeyilmasi, sinmasi va catlamasi;

Bolt vo barmaq oturan yuvalarin yeyilmasi, azilmasi;

e (Civ yuvasinin yeyilmasi.

Surtiinen islek sathlords yeyilmoni vo cizilmani tayin etmak iliciin darinlik 6lgon
mikrometrdan va kiiracikli stativli minimetrdan (0,001 millimetr daqiqlikls) istifads olunur
(Sakil 1.9).
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Tomir edildikda sathlar yonulur. Sonra sumbata kagizi ile strtiliir.Tomir edilmis sath
nazimgarxin markazi oxuna nazaran perpendikulyar olmalidir. Nazimg¢arxin 6z oxu lizra vurmasi,
yani perpendikulyarligdan kanarlasma 0,02 millimetrdan artiq olmamalidir. Saganagin dislari
miiayyan 0Ol¢i haddinda yeyilana gadar istifade olunur. Bu yeyilms, asasan, disin qalinliginda
nazarda tutulur. Dislarin qalinhig1 1,0-1,2 millimetr yeyilona gadar istifada oluna bilar. Yeyilma
bu 6l¢ti haddini ke¢dikdan sonra yenisi ila avaz olunur. Dislarin gqalinligini miiayysn etmak tli¢ilin
dis6lgandan istifade olunur. 9yilmis vo yeyilmis bolt voe barmaq yuvalar1 avvalce yoxlanilr.
Yoxlamaq ti¢iin miivafiq yivolcandan istifads olunur. Yuvalar tomir edildikde yonularaq boyiik
tomir Olg¢iisiine gatirilir. Civ yuvalarinin daxil olgiileri yoxlanilir. Tomir edildikden sonra
nazimg¢arx dirsakli vala baglanir. Yuvanin har iki yarim hissasi eyni zamanda yonularaq
genaldilir. Yuvanin 6l¢iisiinde yeni yiv hazirlanir. Fiksator (ilkin olaraq nazimgarxin yerina
oturdulmasi liglin) oturan yuvalarin yeyilmasi kalibrls (6l¢ti etalonu) tayin olunur. Temir zamani
yeyilmis hissa yonulur. Homin hissays halga preslomakla normal 6l¢ii barpa olunur. Lazim
goldikda (diametr ¢ox boyiidiikda) imkan dairesinds darinlik de artirilmahdir. Tomir edilmis
nazimearx balanslasdirilir (tarazlagdirilir). Tarazlig1 diizaltmak li¢clin nazimgarxin agir tarafindan
desiklar acilir. Bu desiklarin diametri 25 millimetr, darinliyi 15 millimetr olmaqgla yan-yana
yerlasdirilir. Tarazligdan kenarlagsmaya yol verilon qiymat miiharrikin markasindan asili olur.

1.2.6. Silindrlar blokunun tomiri

Silindrlar bloku, miiharrikin asas1 olub boz cuqundan va ya aliiminiumdan hazirlanir.
Silindrlar blokunda asagidaki nasazliglar ola bilar:

¢ Blokun govdasinda miixtalif 6l¢ii ve formada gatlarin yaranmasi;

e Su kdynayi divarinin desilmasi;

e Yivli desiklarin yeyilmasi va azilmasi;

e Oymagq va yastiq oturan yuvalarin yeyilmasi, catlamasi vo sinmas;
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¢ (Giliz oturan sathlarin yeyilmasi;
¢ Giliz yuvalar arasinda ¢atlarin yaranmasi;
e Olava hissalarin bloka baglandigi sathlarin ¢atlamasi, gabarmasi ve cizilmasi.

Blokda bu nasazligqlarin yaranmasinin asas sabablarinden biri ehtiyatsiz sokiiliib
yig81lmasidir. Muharriki diizgiin istismar etmadikde do hamin nasazliglar yarana bilar. Buna
soyutma sisteminda suyun donmasi ve miiharrikin haddindan c¢ox qizmasi aiddir. Blokun
govdasinda catlar paylayici vallarin iclik desiklorinde vo yag kanallarinda ola bilsr. Bunlar
alcatmaz yerlarda olur. Bels yerlarda ¢at va cizilma oldugda blok ¢ixdas hesab olunur. Gévdada
olan gatlar1 miiayyan etmak li¢lin xiisusi diagnostika qurgularindan istifads olunur. Blok qurguya
baglanir. Sonra bloka 7-8 atmosfer tozyiqi altinda kopiikli maye vurulur. Kopiik yaranan
catlardan kanara ¢ixir. Catlar boyiik olduqda gozle goriiniir. Ki¢gik oldugda ise kdpiiyiin ¢ixmasi
ilo miiayyan olunur. Catlar yerlosma yerindan va ol¢iisiindan asili olaraq temir edilir. Tomir
etmak li¢lin asagidaki lisullardan istifada olunur:

e Qaynaq etmakls;

Yamagq salmaqla;

Polimerlardan (yapisganlardan) istifade etmakls;
Metallama va moftil tikisi ils.

Qaynaqgla temir ham isti, ham do soyuq halda aparila bilor. Blok alliminiumdan
hazirlanmisdirsa, gaynaq soyuq halda aparilir. Bunun iic¢iin istifads olunacaq elektrod (aridilacak
moftil) dlizgiin sec¢ilmalidir. Qaynaq edilacak sath hazirlanir. Qaynaq isti halda aparildigda blok
400-4500C-s gadar yavas-yavas qizdirilmahdir. A markal elektroddan istifade etmakla qaz alovu
ilo qaynaq edilir. Qaynaq basa c¢atdiqdan sonra blok tadrican soyudulur. Soyuq halda gaynaq
aparmaq Uglin elektrik qovs qaynagindan istifade olunur. Bunun {g¢lin bimetal, monelmetal
materialindan va karbonlu polod maftilloarden istifade olunur. Diametri 4 millimetr olan
elektroddan istifade etdikde carayan siddati 150-160 A olmalidir. 5 millimetr elektroddan
istifads etdikda isa carayan siddati 180-200 A gabul edilir.

Blokun gévdasinda kigik odlciilii desik acildiqda va c¢atlar oldugda yamaq salinmaqla tomir
edila bilar. Yamagin satha yaxs1 sixilmasi, yani kip oturmasi tiglin yumsaq materialdan olmahdir.
Secilmis yamaq govdaya xiisusi vintlarla sixilib gaynaq edilir. Yamagin gévdaya yapisdirilmasi
liclin xlisusi yapisganlardan istifads olunur. Yapisdirilan tabaganin satha kip oturulmasi {li¢lin
miiayyan tazyiqla sixilib sonra qurudulur. Yamaq va epoksit yapisqani ile blokdaki catlar temir
edilmamisdan avval hazirliq isleri aparilir. Catin yarandigi yerden 1-3 millimetr darinlikda
ganovcuq agilir. Bunun tUglin iti uclu iskenaden istifads olunur. Catin uzanmamasi ii¢iin
kanarlarinda 4-5 millimetr diametrinds desiklar acilir. Catlar boytik oldugda desiklar har 50-60
millimetrden bir acilmalidir. Acilmis desiklara yivli tixaclar salinir. Sonra ¢atin uzununa har
torafdon 20-25 millimetr eninda blokun sathi tomizlanir. Tomizlomak {i¢lin sumbata kagiz1 va
yiyadan istifada olunur. Tomizlonmis sath spirt ve ya digar spirt tarkibli madda ils yuyulur.

Epoksit yapisqani ilo ¢atlarin tutulmasinda siise tozlu terkibs malik parcadan istifada
olunur. Epoksit yapisqani siise tozlu parcanin tizerina ¢akilir. Sonra hamin parga ¢atin lizarina
yapisdirilir. Uzarina epoksit yapisqani ¢okilmis parca catin sothini tam tutmalidir. Bunun iigiin
tizarindan xiisusi diyircakla gedarak sixilir.
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Blokda yivli desiklar yeyildikda va azildikda yivolganls yoxlanilir. Yivin profiline uygun
olaraq yivolganla yivin addimi 6lgtlir. Lazim galarss, yenidan boytik 6l¢iids yiv kasilir. Bundan
alave, yivli desik gensldilorak oraya aks yivli metal tixac geydirilir. Sonra ise yeniden onun
daxilinda normal 6l¢tlida yivli desik acilir.

Oymagq va yastiq oturan yuvalarin yeyilmasini daxili kalibrls yoxlayirlar.

Yoxladigdan sonra rayberlanarak (yonularaq) tomir 6l¢iisiine gatirilir. Yeyilma ¢ox olduqda
yuvalar yonulub genaldilir. Sonra hamin yuvaya daxili diametri normal 6l¢iilii oymaq preslanir.
Isin xarakterinden asili olaraq preslanacek oymagin materiali cuqundan, biiriincden ve tuncdan
ola bilar.

Diqqgat! Oymagq va yastiq yuvalari tomir edildikden sonra onlarin paralelliyi gézlanilmazdir.
Markazlar arasindaki masafe va paralelliyin dayismasi 0,03 millimetr-den artiq olmamalidir.
Bunu yoxlamagq ti¢iin OPR (OITP)-4812 va OPR (OIIP)-4811 markal xiisusi tartibatdan istifada
olunur.

Blokda gilizoturan sathlarin yeyilmasini tayin etmak Ug¢ilin daxili 6lgan mikrometrdan
istifada olunur (Sakil 1.10). Yeyilma oldugda blok ¢ixdas edilir.

Giliz yuvalar1 arasinda ¢atlarin yaranmasi blokun yoxlanilmasi zamani tayin olunur. Homin
hissada ¢at olarsa, blok ¢ixdas edilir.
Olava hissalarin bloka baglandig: sathlarde gabarma va cizilmalar aradan galdirilir. Bunun ti¢iin
cilalama, frezloma va yaxud yonma islari yerina yetirilir. Tomirdan sonra sathlarde gabarma 0,1
millimetrden artiq olmamaldir. Sathlarde gabarmani yoxlamaq li¢clin miistavi sakilli xiisusi
xotkesdan va supdan istifads olunur.

$akil 1.10. Silindrlar blokunun yoxlanmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Tomir edildikden sonra blok xiisusi stendds hidravlik sinaqdan Kkegirilir. Sinaq 4-5
kilogram/santimert? tazyiqda 5 doqige miiddatinda aparilir. Tezyiq manometrls yoxlanilir. Bu
miiddat arzinda su s1izmasi olmamalidir.

1.3. Qazpaylama mexanizmina daxil olan hissalarin tomiri

1.3.1. Yumrugqlu vallarin tomiri

Yumruqlu vallar poladdan hazirlanir. Mitharrik normal istismar olunduqda yumruqlu
vallarda nasazlglar gec yaranir. Yumruqlu vallarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Boyunlarin, yumrugqglarin va ¢iv yuvalarinin yeyilmasi;
¢ Disli carxi sixan bolt va gayka yivlarinin yeyilmasi voe zadaloanmasi;
e Vallarin ayilmasi.

Yumruqlu valda sinmalar va goza ayilmalari olduqda ¢ixdas edilir. Bununla yanasi,
burulmalar oldugda da ¢ixdas hesab olunur. Valin burulmasini tayin etmak iiclin metal
xatkeslardan istifads olunur. Val diiz sath iizerina qoyularaq yumruglar arasi masafs olciiliir.
Bunun Ugiin 2 va ya ¢ox metal xatkeslardan istifade olunur. Bu masafslar normal 6l¢iiden az va
ya ¢ox ola bilar. Bu zaman val burulmus hesab olunur. Valin ayriliyini yoxlamagq ti¢iin indikatorlu
mikrometrli reysmusdan istifade edilir ($akil 1.11). Yoxlamaq ugiin val har iki ucdan xiisusi
tartibat izarinda oturdulur.

S$akil 1.11. Yumurugqlu valin yoxlanmasi

27



Ortadan indikatorlu, mikrometrli reysmus baglanir. Val ol ile firladilaraq indikatorun
gostaricisine gora ayriliyi toyin olunur. 9gar ayrilik 0,1 millimetrden ¢ox olarsa, pres altinda
diizaldilir. Valin ayriliyinin diizaldilmasi soyuq halda aparilir. Vallarin boyunlarinin yeyilmasi
mikrometrdan (0,01 millimetr) istifade etmakla tayin olunur (Sakil 1.11). Yeyilma ovalliq vo
konus formali ola bilor. Temir etmoak fli¢lin xiisusi dairavi tipli 3B-151 markali cilalama
dazgahindan istifade olunur. Boyunlar ovallig ve konusluq itana gadar cilalanir. Cilalandigdan
sonra ovalliq ve konusluq 0,01 millimetrdan artiq olmamalidir.

Valin yumruglari yeyildikda 6z profilini dayisir. Yeyilma mikrometr vasitasi ilo tayin edilir.
Cilalama aparilaraq yenidan avvalki profili barpa olunur. Yeyilma ¢ox oldugda qaynaq etmakla
barpa edilir. Bunun ii¢iin fiilsalti qaynaq aparilir. Qaynaq edilarak yumrugqlar avvalki
hiindiirliiytina qaytarilir.

Yeyilmis vo azilmis ¢iv yuvalari yivélganle yoxlanilir. Sonra frezlanir. Yenidon lazimi dl¢iida
civ hazirlanir. Yeyilmis ve zadsalonmis yivlar yivacanla yenidan yiv a¢maqla tomir edilir.
Yumrugqlu val temir edildikden sonra tizarina disli ¢arx geydirilir. Sonra onun radiusu va valin
oxu istigamatinda vurmasi yoxlanilir. Yoxlamaq tli¢lin indikatordan istifads olunur. Tomir edilmis
val 6z yuvalarina geydirilarak yerloasma vaziyyati yoxlanilir. Val yuvalarinda kigik ara boslugu ila
kip yerlasdirilmalidir. Ara boslugunun 6l¢iisti 0,05-0,20 millimetra qadar gabul edilir.

1.3.2. Klapanlarin tomiri
Klapanlarda asagidaki nasazlhglar ola bilar:

e Faskanin (hasiyanin) yeyilmasi;
e Cubugun yeyilmasi va ayilmasi;
e Nimgalarin ¢atlamasi va yanmasi.

Klapan nimgalarinin hasiyasi yeyildikde miiharrikda sixma daracasi asag: diisiir. Hasiyanin
yeyilmasi bucagolgandan istifads etmakls tayin olunur. 9ksar miiharriklards bu bucaq 45° - dir.
Bu o6l¢liiden asag1 oldugda klapan temir edilir. Yeyilmis hasiysalar cilalanir. Cilalama yeyilmanin
izlori itena gadar davam etdirilir. Cilalanmis klapanin kip oturmasi li¢iin 6z yuvasinda surtuliir.
Siirtiilmiis sath nimganin alt hissasinda halgavar zolaq taskil etmoalidir. Yuvalarda da klapan
hamin vaziyyatds olmalidir. Klapanlarin siirtiilmasi al ils, yaxud xiisusi dazgahlarda aparila bilar.
Cilalama zamani nimg¢anin silindrik hissasinin qalinlig1 gézlanilmalidir. Qalinliq 0,5 millimetr
olana qgadar cilalama davam etdirile bilar. Silindrik sathin 6l¢lilmasi Ttg¢lin indikatorlu
mikrometrli cihazdan istifads olunur.
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Sakil 1.12. Klapanin yoxlanilmasi

Klapan ¢ubugunun ayilmasi xiisusi tertibatda indikatordan istifada etmakls yoxlanilir (Sakil
1.12). Bu tertibatla nimg¢a fasqasinin doyiinmasinds yoxlamaq olar. Klapan g¢ubugu xiisusi
tartibatda prizmanin istiine qoyulur. Cubuq prizmaya yayil sixicilarla baglanilaraq kip sixilir.
Indikatorun gostericisi ¢ubugun iizerina perpendikulyar yerlasdirilir. Cubuga kicik gerilms
verilir. Klapan doénarken indikatorun aqrabi meyl edir. Bu meyl etma ¢ubugun ayilmasini
gostarir.

Nimganin fasqasinin déyiinmasini yoxlamagq iigiin slave indikator qoyulur. indikator sixaca
baglanir. Olgii cubugu klapanin fasqasi miistavisina perpendikulyar qoyulur. Iki indikator
goyularaq ham fasqanin doyiinmasi, ham da g¢ubugun ayilmasi yoxlanilir. Klapan temir
edildikdan sonra yoxlanilir. Nimgalarin ¢atlamasi va yanmasi gozle miisahide edilmakls toayin
edilir. Nimg¢alarin yeyilmis fasqalari cilalandiqgdan sonra silindrik qursagin hiindiirliiyii yoxlanilir.
Bunun li¢lin mikrometrdan istifads olunur. Hundtrliik 0,5 millimetrdan az olduqda ¢ixdas edilir.

1.3.3. italayicilorin tomiri

Miiharrikin néviindan asili olaraq itslayicilar nimgasakilli va link formali olur.
Nimg¢asakilli italayicilards asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Cubugun ve nimg¢anin alninin va dibinin yeyilmasi;
¢ Yivin yeyilmasi.
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Linkli italayicilorda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Dabanin kiiravi sathinin yeyilmasi;
o Iclik oyugunun yeyilmasi;

e Diyircak ve yastigin yeyilmasi;

¢ Diyircak oxunun yeyilmasi.

Itolayicilorde catlar oldugda ve qiraglari sindiqda ¢ixdas olunur. Itelayicinin ¢ubugu
yeyildikde mikrometrla yoxlanilir. Yeyilma olduqda kicik tamir 6l¢listinda cilalayirlar. Bundan
alave xromlama, poladlama va s. usullarla tomir edilir. Nim¢anin alninin va dibinin yeyilmasi
avvalca yoxlanilir. Yoxlamagq li¢iin mikrometrlardan istifada olunur. Nim¢anin xaricden qalinhgi,
daxildan isa diametri oOl¢iiliir. Nimganin dibi yeyilmis ola bilar. Cilalamada yeyilms izlari itona
gadar cilalanir. Bu zaman nimg¢anin dibinin galinligina diqqgat yetirilmalidir. Yenidan o6l¢tilarak
konarlasma miiayyen olunur. Normal o6lgilarden kenarlasma oldugda qaynaq edilir. Sonra
yenidon normal 6l¢liye salinir. Nimg¢anin qalinlign mikrometrlsa 6l¢iiliir. Dibin 6l¢listinii tayin
etmak li¢clin avvalca italayici desiyinin hiindiirliiyti 6lgtliir. Sonra darinlik 6l¢iisii miisyyan
olunur. Bu 6l¢iilarin farqgina asasan dibin qalinliq 6l¢iisii tapilir. Nimganin alin sathinin yeyilmasi
mikrometla Olg¢iiliir.

Yivlarin yeyilmasi yivolganls yoxlanilir. Yivin profiline uygun addimi yoxlanilir. Lazim
goaldikda yeni yiv acilir.

Lingli italayicilorde dabanin kiiravi sathinin yeyilmasi yoxlanmilir. Bunun tgciin
mikrometrdan istifads olunur.

Dabanin kiiravi sathi yeyildikde ¢ixdas olunur. I¢liyin oxunun yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama
mikrometrla aparilir. Igliyin oyugu yeyildikde yenisi ilo avez olunur. Diyircek ve yastigin
yeyilmasini daxili 6l¢an kalibrlarls yoxlanilir.

Yeyilma oldugda bu hissalards cixdas edilir. Diyircoyin oxunun yeyilmasi mikrometrla
yoxlanilir. Bu hissada yeyilma olduqda yenisi ile avaz olunur.

1.3.4. Klapan yaylarinin tomiri

Klapan yaylarinda asagidaki nasazliqlar ola
bilar:
e Yaylarin elastikliyinin azalmasi.

Dastak

Yaylarin elastikliyi azaldigda uzunlugu qisalir.
Yaylarin elastikliyini yoxlamaq ti¢iin ¢aki tisulundan
istifada olunur (Sakil 1.13).

Bunun tUglin porsen tziiklarinin elastikliyini
yoxlayan KP (KII)-0507 cihazindan istifads olunur.
Cihazin sixicl hissasi yuxari qaldirihir. Yay cihazin =8 1 Yoxlanilacaq yvay
masast Uzarina qoyulur. Sixic1 vasitasi ilo yay : S
miiayyan hiindiirliiya gadar sixilir. Sixma qiivvasinin Sakil 1.13. Klapan yaymnn elastikliyinin
giymeati kilogramla geyd olunur. Sixma hiindirliyi yoxlanmasi
vo alinan qiivvenin giymati miuharrikin néviindsn
asili olaraq dayisir. Elastikliyi itmis yay yenisi ilo
avaz olunur.

Xoatkes
Sixict bashq

Yiikiin qivmat
gistaricisi
=)
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1.3.5. Stanqalarin (qollarin) tomiri

Stanqalar ayila vo ucluglan yeyilo bilor. Stanqgalar ayildikde mikrometrik reysmusla
yoxlanilir. Ucluglar yeyildikda ise mikrometrlarla yoxlanilir.

dyilmis stanqalar soyuq halda diizaldilir. Yeyildikds ise doyiiliib genaldilir. Qaynaqgla tomir
edilib sonra mexaniki emal edilir.

1.3.6. Silindrlarin blok bashginin tomiri

Silindrlarin blok bashgl boz cuqundan hazirlanir. Blok bashginda asagidaki nasazliglar ola
bilar:

e Soyuducu maye kdynayinin ¢catlamasi;

e Klapan yuvasinin va bu yuvalarin arakesmalarinin ¢atlamasi;
¢ Klapan yuvalarinin yeyilmasi;

e Desikdaki yivlarin yeyilmasi va azilmasi;

e Bloka birlasan sathin gabarmasi.

Soyuducu maye kdynayinda catin olmasi yoxlanilir. Bu yoxlama blokda oldugu kimi aparilir.
Yiiksak tozyiq altinda (6-8 mPa ) kopiikli su vurulur. Kopiiylin ¢ixmasi ila ¢at hissalar tayin
olunur. Soyuducu maye kdynayindas cat yol verilan hiidduddan ¢ox olduqda ¢ixdas olunur.

Klapan yuvasinin ve bu yuvalarin arakesmsalarinin c¢atlamasi yoxlanilir. Yuva vea
arakasmalards cat oldugda blok bashg: ¢ixdas edilir. Bazi hallarda ¢atlar gaz qaynagi ile barpa
edilir. Qaynaq tli¢lin blok basligi 600-700 derece selsiya qadar gadar qizdirilir. Klapan yuvalarinin
yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama zamani klapan yerina taxilir. Sonra gilize yanacaq doldurulub
miiharrik ¢evrilir. 2 saat miiddatinda gozlanilir. Yanacaq axarsa, yeyilma vardir. Yeyilma olduqda
yuva rayberlanarak cilalanir. Sonra klapan 6z yuvasina oturdulur.

Klapan yuvalarinin yeyilmasi daxili 6l¢on indikatorla (nutramerls) yoxlanilir. Klapan
yuvalarinda yeyilma az ola bilar. Onda klapan ve yuva birlikds siirtiilorak tomir edilir. Yeyilma
cox olduqda ise avvalca frezlanir. Sonra yens klapanla birlikdas siirtiilorak temir edilir.

Klapanin yonaldici oymag1 yeyildikda bos oturur. Xisusi tertibatla ¢ixardilaraq yenisi ila
avaz olunur.

Desiklards olan yivlarin yeyilmasi va zadaloanmasi yoxlanilir. Bunun ti¢iin yivolganlardan
istifade olunur. Temir edildikde yeni yiv agilir. Bazi hallarda yaylh taxmalar istifade edilarak
barpa olunur. Basligin bloka baglanan sathinds olan gabarmalar yoxlanilir. Yoxlamagq ti¢iin metal
kalibr xatkeslarden istifade olunur (Sakil 1.14). Qabarmalar frezlomak va cilalamaqla aradan
qaldirilir. Sathin diizxatliliyi yoxlanilir. Bunun ii¢ciin xatkes ve supdan (ara 6l¢andan) istifada
olunur. Diizxatlilikden kanarlasma miixtalif miiharriklor ic¢iin 0,05-0,08 millimetrden c¢ox
olmamalidir.
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Sakil 1.14. Silindrlarin blok bashginin yoxlanilmasi

1.4. Maye nasosuna daxil olan hissalarin tomiri
1.4.1. Su nasosunun tamiri

Soyuducu maye nasosunun govdasi, asasan, boz cuqundan hazirlanir. Su nasosunda
asagidaki nasazliglar bas vera bilar:

e Govdanin catlamasi;

e Oymagqlar, yastiq ve kipkac oturan yuvalarin yeyilmasi;

e Parlarin soyuducu maye ilo goriisan sathin yeyilmasi;

e Yivlorin yeyilmasi va zodalonmasi;

e Govdada felansin sinmasi va ya catlamasi;

e Valin yastiq va su parlari topu oturan boynunun yeyilmasi.

Govdada catin olmasi gozle baxilaraq yoxlanilir. Nasosun gévdasinda ve oturma yerlarinda
¢at vo siniglar oldugda ¢ixdas hesab olunur. Bazi hallarda ¢ati1 qaynaq va epoksid yapisganindan
istifada etmakls tomir edirlar.

Oymaglar, yastiq va kipkac oturan yuvalarin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama dairavi (yumru)
daxili va xarici 6l¢can kalibrlarla aparilir. Yuvalar yeyilmis oldugda temir edilir. Yuvalar yonulub
genaldilir. Miivafiq 6l¢lide ¢uqun oymaq hazirlanib yuvaya preslonir. Sonra yuvanin daxili
yonulub normal 6l¢iiya gatirilir. Yeyilma az olduqda epoksit yapisganindan istifada edilmakla
tomir edilir. Su parlari ila goriisan sathin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamagq {li¢lin suplardan istifada
olunur. Yeyilma olduqda ¢ixdas edilir.
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Yivlarin yeyilmasi vo zadalanmasi yivol¢anla yoxlanilir. Lazim galarss, yeni yiv agmagqgla
barpa olunur.

Govdada flansin sinmasi va ya catlamasi yoxlanilir. Sinma va ¢atin olmasi gozle baxilaraq
miiayyan olunur. Bels ki ¢at oldugda su damcilar1 axir. Flans ve gévda bir yerds ¢atlaya va sina
bilar. Bu halda epoksit yapisqani va qaynaq etmakls tomir edilir.

Sonra felansin sathinin diizliiyli yoxlanilir. Yoxlamagq ti¢iin metal xatkesdan istifads olunur.
Sathin ayriliyi 0,1 millimetrdan ¢ox olmamalidir. 9yrilik ¢ox olduqda frezlonarak tomir edilir.

Valin yastiq oturan boyunlarinin yeyilmasi goézayari ve kalibrlarden istifade etmakla
yoxlanilir. Yeyilma olduqda titrek qdvs qaynagi ve poladlamagla tomir etmak olar.

Nasosun parlari oturan boynun yeyilmasi da eyni qayda ile yoxlanilir. Tomir edildikda do hamin
tisuldan istifada olunur.

1.4.2. Ventilyatorlarin tomiri
Ventilyatorda asagidaki masazliglar ola bilar:

e Ventilyatorun parlarinin ayilmasi (poladdan
hazirlandiqda);

e Bosalmalar ve qopmalar;

¢ Qasnaq yuvalarinin yeyilmasi vo sinmasi;

e Qayis kecoan novcuglarin yeyilmasi va
sinmasl.

Ventilyatorun parlarinin ayilmasini gozle tayin
etmak olur. O9yilmis parlar c¢akiclo doytlarak
diizaldilir. Bosalmalar va qopmalar yoxlanilir.
Parcimlar bosaldigda yenidan parc¢imlonir. Yoxlama
yenidon aparilir. Nasazliq olduqda parler ayri
firlanir. Parlarin gabaq teraflerinin barabarliyi
(mistaviliyi) temin olunmahdir. Miistavilikden
konarlasma 1 millimetrdan artiq olmamlidir.

Qasnaq yuvalarinin yeyilmasi va qopmasi
yoxlanilir. Yeyilma olduqgda qasnaq yaxsi firlanmir vo
yerinda bosuna siirtinma yaranir. Tomir edildikda
yonulub yeni oymaq preslonir. Bazi hallarda epoksid
yapisqanindan istifade etmakls do tomir olunur.
Qopmalar olduqgda yenisi ila avaz olunur.

Qayis kecan novcuqglarin yeyilmasi yoxlanilir.
Novcuglar yeyildikde gayis yerinda lengar vurur.
Disbalans ve titroyislor yaranir. Yeyilma 1
millimetrdan ¢ox oldugda yonulub diizsldilir.

Sakil 1.15. Ventilyatorlar
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1.4.3. Radiatorun tomiri

Radiatorda asagidaki nasazliglar ola bilar:

Borularin azilmasi;

Tikis yerlarinin catlamas;;
Yivlarin yeyilib azilmasi;

¢ Qazanlarin ¢atlamasi.

Tomir  edilmamisden  avval radiatorlar
tomizloma isini yerina yetiroan xtisusi masinlar ila
arpdan tomizlanir. Sonra isa yoxlama aparilir (Sakil
1.16). Yoxlama aparmaq Ug¢lin radiatorun giris vo
cixislart tixacla baglanir. Sonra radiatorun igarisina
3-4 atmosfer tazyiqi ile hava vurulur. Maye i¢carisinda
desilmis ve zadalenmis yerlor tayin olunur.
Zadalanma cox olduqda azilmis borulara baxmagqgla
miiayyan olunur. 9zilmis va cirilmis borularin say1 5
faizo qgadar oldugda radiator sokiilmiir. Hamin
borular tutmaqgla radiator temir edilir. 9zilmis va
cirllmis  borularin say1 ¢ox olduqda dayisdirilir.
Borular1 c¢ixarmaq Uglin borudan 15-20 santimetr
uzun 4-4,5 millimetr diametrinda siinba gotiriilir.
Siinba 800-850 daraca selsi qizdirilarag borunun
icorisinda asagi-yuxar1 harakat etdirilir. Bununla da
borunun lehimi ariyir va ¢ixarilir. Dayisdirilmis boru
radiatorun alt vo iist oturacagina lehimlanarak
birlasdirilir. Borularin birlesdiyi yerden su sizmasi
olarsa, yenidan lehimlomakls aradan galdirilir.

1.4.4. Termostatin tomiri
Termostatda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Yayin qaliq elastikliyini itirmasi;
e Ara gatinin siradan ¢ixmasi.

Yayin qaliq elastikliyinin itirmasi yoxlanilir
(Sekil 1.17). Yoxlama aparmagq tg¢iin xiisusi qabda
lazimi istiliya qgoader su qizdirithir. Suyun istiliyi
termometrla yoxlanilir. Talab olunan temperaturda
yay yigilmirsa, galiq elastikliyini itirmis olur. Bu
zaman yay dayisdirilarak yenisi ilo avaz olunur.

Ara gati siradan ¢ixdigda yenisi il avaz olunur.
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1.5. Yaglama sistemina daxil olan hissalarin tomiri

Yaglama sisteminin asas nasazliglar1 yag nasosunun, yag siizgaclarinin xarab olmasi va ya
0z funksiyasini tam yerina yetire bilmamasi ola bilar.

1.5.1. Yag nasosunun tomiri

Yag nasosunun govdasi boz ¢uqundan hazirlanir. Yag nasosunda asagidaki nasazliglar ola
bilar:

e Govdanin catlamasi;

¢ Birlosma sathlarinin gabarmasi;

¢ Yivlorin yeyilmasi vo zodalonmasi;

e Qapagin disli carxlarla goriisen sathinin yeyilmasi;

e Vallar ve onun oturdugu yuvalarin yeyilmasi;

¢ Disli carxlarin dislarinin va gévda ila toxunan sathinin yeyilmasi.

Govdada cat oldugda yagin tazyiqi azalir. Catlar oldugda gévda yenisi ile avaz olunur.
Govdanin gapagqgla birlesan sathinds gabarmalarin olmasi miistavi xatkes ile yoxlanilir. Qabarma
oldugda birlasan sath frezlanir, cilalanaraq hamarlanir. Sathin miistaviliyinin normal 6l¢tiden
konarlasmasi 0,05 millimetrdan ¢ox olmamalidir. Yivlarin yeyilmasi vo zadalonmasi yivolcanla
yoxlanilir. Yeyilma va zadalonma olduqda yeni yiv acilir. Tomir 6l¢listine uygun yeni bolt secilir.

Govdanin disli carxlarla goriisen sathinin yeyilmasi miustovi xatkesla yoxlanilaraq miiayyan
edilir. Yeyilms olduqda sath frezlanarak cilalanir.

Vallar vo onun oturdugu yuvalarin yeyilmasi daxili 6l¢cen kalibrlarls tayin edilir. Yeyilma
olduqda yenisi ilo avaz olunur.

Govda daxilinda disli carxlara toxunan sath yeyila bilar. Homin hissa epoksid yapisqanindan
istifada etmakla va ya babit aridib tokmakla temir edilir.

Nasosda gapagin disli ¢arxlarla goriisen sathinin yeyilmasi yoxlanilir. Yeyilms oldugda
pardaglamaqgla tomir olunur. Sathin miistavilikdon kenarlasmasi 0,03 millimetrden ¢ox
olmamalidir.

1.5.2. Yag siizgaclarinin tomiri

Yag stlizgaclarinda asagidaki nasazliglar ola bilar:

Govdanin catlamasi;

Yivlarin yeyilmasi vo zadalonmasi;

Qapagin azilmasi;

Kobud siizgacin sathinin cirk ila 6rtiilmasi ve zadalonmasi.

Govda avvalca yoxlanilir. Cat askar edildikde gaynaq ve ya epoksit yapisqanindan istifada
edilmakla tomir edilir.

Yivlarin yeyilmasi vo zadslonmasi yivolganla yoxlanilir. Yeyilma vo zadaloanma olduqda
yivlar yenidan agilir.
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Yag stizgaclari yagin ¢okiintiilari ila ¢irklanmis ola bilar. Stizgacin sathi gatranlasdiqda yag
buraxmasi azalir. Slizgacin temizlonmasi liclin SPF-2M(CII®-2 M) markali stenddan istifada
olunur. Stendds silizgec 5-6 kilogram/ kvadrat santimetr tozyiq altinda dizel yanacagi
puskiirdilmakls yuyulur.

Siizgacin lentlari yoxlanilir. Qopma va desilms oldugda lehimlanarak tamir edilir. Qapaqgda
ayilma olduqda taxta va ya mis ¢akiclo doyaclayarak diizaldilir. Stizgac klapanlari diizgiin nizamlanmahdir.
Nizamlama yaglama sisteminin normal islemasina boyik tasir gostarir. Nizamlama muharrikin markasina uygun
texniki sartle nazarda tutulan tazyigse gora aparilir. Klapanlarin nizamlanmasi l¢lin nizamlayici vint saga — sola
burulur. Bununla yanasi, klapanlarin tixaci altindaki nizamlayici saybalarin migdarini dayismakla da nizamlama
aparmag olar. Ayri—ayri siizgac klapanlari liclin tazyigin giymati muxtalifdir.

1.6. Qida sistemina daxil olan hissalarin tomiri

Qida sisteminda nasazligin olmasi miiharrikin normal islomasina manfi tasir géstarir. Qida
sistemina daxil olan hissalar yiiksak daqiqlikle hazirlanir. Odur ki, onlarin tamiri ixtisaslasmis
tomir muiassisalarinda aparilir.

1.6.1. Yiiksak tazyiqli yanacaq nasosunun tomiri
Yiiksak tazyiqli yanacaq nasoslarinda asagidaki nasazliglar ola bilar:

¢ Giliz - plunjer cltlarinin (perzisyon hissalarin), aks klapan va onun yuvasinin yeyilmasi;
e Yumrugqlu vallarin yumruglarinin yeyilmasi;
e Itolayicinin iizerindoaki nizamlayici bolt bashginin yeyilmasi.

Umumiyyatla, temira gotirilmis nasos sokiiliir. Giliz - plunjer ciitii, aks klapan va onun
yuvasi ehtiyatla yuyulur. Sonra qurudularaq gozle yoxlanilir. Homin hissalarin tizerinda tutqun
sathlarin olmasi hamin sathlarin yeyildiyini géstarir.

Yoxlanilan sathlarin cirilma ve paslanmasi oldugda ¢ixdas edilir. Bununla yanasi,
nasoslarda asagidaki nasazliglar da ola bilar:

e (Govdadas yataq yuvasinin va italayicilarin yeyilmasi;

e Govdanin catlamasi;

e Yumrugqlu valin ayilmasi;

¢ Yumrugqlu valin boyunlarinin va ¢iv yuvalarinin yeyilmasi;
e Yivlorin yeyilmasi va azilmasi.

Govdada yataq yuvasinin va italayicilarin yuvasinin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamaq tigtin
dastlasdirilmis (ixtisaslasdirilmis) daxili 6lgan kalibrlarden istifade olunur. Goévdads yataq
yuvasl yeyilmis oldugda ¢ixdas edilir. Itelayicinin altindaki pazlar ve hamar desiklari oymaq
goyulmagla tomir edilir. Govdada ¢atin olmasi gozle baxilaraqg miiayyan olunur.

Govdadaki boz cuqun catlar elektrik qaynagi va epoksid yapisqanindan istifade etmakls
tomir edilir. Sinmiglar va ¢atlar yamaq qoymagla tutulur. Nasosun gévdasi aliminiumdan olduqda
hamin materialdan olan ¢ubuqla gaz qaynagi aparmagqla tomir olunur.
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Yumruqlu valin ayilmasi yoxlanilir. Yoxlanilma qaz paylama mexanizminin yumruqlu

valinda oldugu kimi aparilir. 9yilmis val soyuq halda diizaldilir.

Valin stiriiskan yastiglarda oturan boyunlarinin yeyilmasi olduqgda nasosda miivafiq tazyiq
asagl disiir. Yeyilma oldugda temir odlgiistine gadar cilalanir. Valin ¢iv yuvalarinin yeyilmasi
daxili 6lgan kalibrlarle yoxlanilir. Yeyilma olduqda temir o6l¢iisiine gadar frezlenir. Yivlarin
yeyilmasi va azilmasi yivolganla yoxlanilir. Yeyilmis yivlar yayli taxmalar goymagla, yaxud boyiik

0l¢lida yiv agmagqla barpa olunur.

1.6.2. Siizgaclarin tamiri

Stizgaclarin yaxsi islomamasi gida sisteminda
hissalarin yeyilmasina sabab olur. Stlizgaclar yaxsi
islomadikds yanacaq temiz siiziilmir. Kobud
tamizlayicida (stizgaclords) yanacaq 0,07 millimetra
godar olan mexaniki garisiqlardan tomizlonir. Bela
stizgaclarin 6zl tamizlanir. Bunun tlg¢ln onlar 10-15
doqiqe miiddatinde ag neftle yuyulur. Silizgacin
zadalanmis yerlari lehimlanarak tamir edilir. Har bir
hissada lehimlonacak sathin sahasi 1 kvadrat
santimetrdan artiq olmamaldir.

Zorif tomizlayicilorde yanacaq iri mexaniki
qarisiglardan, ham de gatran qarisiqlarindan
tomizlonir. Miiayyan miiddat isladikden sonra zarif
tomizlayicilor tutulur. Siizgac elementlari zibil
cokiintiilari ile ortiiliir. Stizgac sokiilarak tamizlanir.

Tomizlandikdan sonra y181lmis stizgaclor SDTA
(CATA)-2 stendinds sinaq edilir (Sakil 1.18). Kobud
stizgaclor yanacagin sizmamasina (hermetikliya)
gora yoxlanilir. Zarif temizlayicilor ise yanacagin
sizmamasina Vve yaratdifi miiqavimata gora
yoxlanilir.

1.6.3. Qovucu pompanin (31 nasosunun) tomiri

Qovucu pompada asagidaki nasazliglar ola bilar:

Klapan va onun yuvasinin yeyilmasi;

Yayin sinmasi ve miiqavimatinin azalmasi;
Yivin yeyilmasi vo zodaloanmasi.
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Klapanin yeyilmasi xtisusi tartibatla tezyiq altinda yoxlanilir. Yeyilma olduqda ¢ixdas edilir.
Yeyilmis klapan yuvalarn tazyige gora yoxlanilir. Yeyilmis yuvalar frezlanir, sonra siirtiilorak
tomir edilir. Yivlarin yeyilmasi vo zadalanmasi yivdlcanla yoxlanilir. Yeyilmis ve zadalanmis
yivlarda yenidan boytk olgiids yiv kasilir. Yaxud oymaq salib normal 6l¢iids yiv kesmakla tomir
edilir. Elastikliyini itirmis va ya sinmis yay yenisi ilo avaz olunur. Pompadaki porsen yeyildikda
yenisi il avaz olunur.

Hissalar dayisdirildikden ve temir edildikden sonra pompa yigilir. Sonra CDTA-1 stendi
tizarinds mahsuldarliga ve yaratdigi tozyiqe gora sinaq edilir.

1.6.4. Forsunkalarin tomiri (Sakil 1.19)
Forsunkalarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Piuskiirdiictiniin iynasinin yeyilmasi;
e Iyna oturan yuvanin yeyilmasi.

Piskiirdiici  iynanin yeyilmasi piliskiirma
tozyiqine goro yoxlanmilir. Iyne yeyildikde 6z
yuvasinda sirtiilmakla tomir edilir. Sirtmak ii¢iin gki] 1.19. Forsunka
xiisusi pastalardan istifada olunur.

Iyne oturan yuvanin yeyilmasi tazyigin
diismasine gora yoxlanilir. Yeyilma oldugda val
lzorinde homin pastalardan istifade edilarak
surtulur.

1.7. Elektrik avadanhqglarinin tomiri

1.7.1. Generatorlarin tomiri

Tomir edilacak generator avvalce sokiliir. Bazi hissalari benzinla isladilmis aski ilo tomiz
silinir. Sonra onlarin yararhiligi yoxlanilir. Generatorlarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Qiitb basmaglarinin cizilmasi va yeyilmasi;

e Yivli desiklarin zadaloanmasi;

e Sargilarda qisa gapanmanin yaranmasi;

¢ Qapaqdaki kiiracikli yastiglarin yeyilmasi;

e Komiir fir¢alarin yeyilmasi;

e Fir¢a sixan yaylarin elastikliyinin zaiflomasi;

¢ Kollektorun yeyilmasi;

e Valin boyunlarinin yeyilmasi va izolyasiyanin zadaloanmasi.

Qiitb basmaglarinin cizilmasi ve yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama carayan verma gabiliyyatinin
asagl diismasina gora aparilir. Yeyilma, cizilma va paslanma olduqda stirtmakls temizlanir.
Siirtkii materiali kimi sumbata kagizindan istifads olunur. Yivli desiklar zadslondikds yivolcanla
yoxlanilir. Lazim galdikda darinlasdirilib yeni 6l¢tida yiv kasilir.
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Sargilarda qisa gapanma olduqda yoxlanilir. Yoxlama akkumulyatorla slagalandirilmis
lampa ile aparilir. Kollektorda olan Kkicik 16vhalar arasinda qisa qapanma yoxlanilir. Bunun tg¢iin
sargilarin uclar1 kigik lovhalarden agilir. Yoxlanilacaq yaxin kicik lovhalar sabit carayan
dovrasina qosulur. Bu zaman dovranin gostarici lampasi yanarsa, yanasi l6vhalar arasinda qisa
gapanma var.

Qapaqdaki kiiracikli yastiglarin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamaq itg¢iin daxili 0Olgon
indikatorlardan istifada olunur. Yeyilmis oymagqlar va yastiqlar yenisi ila avaz olunur.

Komiir fircalarinin yeyilmasi elektrik sisteminda titrayislorin va gostaricide meyl etmalarin
olmasina géra miiayyan olunur. Fir¢a tutucularin par¢imlari bosaldiqda ¢akilib barkidilir. Lazim
goldikda isa yenisi ile avaz edilir. Yeyilma barkidilma hiindiirliiyiine gadar oldugda yenisi ilo
avaz olunur.

Fircani sixan yaylarin elastikliyinin  zaiflomasi  yoxlanilir. Yoxlama ii¢iin 2l
dinamometrindan istifads olunur. Dinamometr yaya kecirilir. Sonra gostariciya asasan elastiklik
miiayyan olunur. Elastikliyini itirmis ve sinmis yaylar yenisi il avaz olunur.

Kollektorun yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamaq ii¢iin indikatorlu reysmusdan istifads olunur.
Kollektorun yeyilmis islak sathi xlisusi dezgahda tomir edilir. 9vval yonulub silindrik formaya
salinir, sonra sumbata kagizi ila strtiltr.

Valin boyunlarinin yeyilmasi mikrometrla yoxlanilir. Valin boyunlar1 yeyilmis olduqda
cixdas edilir. Izolyasiyanin zadslonmosi xiisusi indiuksion aparatla toyin olunur. Zadalonmo
olduqda yenisi ilo avaz olunur.

1.7.2. Nizamlayici relenin tomiri
Nizamlayici relelar, asason, li¢ cihazdan ibarat olur:

1. 9ks carayan relesindan;
2. Corayan mahdudlasdiricidan;
3. Goarginlik nizamlayicisindan.

Oks carayan relesinda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Sunt sargisinin qirilmasi;
e Osas va gliclandirici sargilarin qirilmasi va ya qisa dovra yaratmasi.
Sunt sargis1 qirildiqda rele iso diismiir. 9sas sargisi qirilldigda akkumulyatorun cerayanla
doldurulma prosesi dayanir. Giiclandiricinin sargisi1 qirildigda lévbarda titrema yaranir.

Corayan mahdudlasdiricida asagidaki nasazliglar ola bilar:
e Sarginin qirillmasi;

Sarg1 qurildigda akkumulyatora carayan getmir. Garginlik nizamlayicisinda asagidaki
noqgsanlar ola bilar:

e Sunt sargisinin gqisa qapanmasl va qopmasi;
e Giclandirici sarginin gopmasi va bir - birina toxunmasi.

Har iki nasazliq zamani lovbar titrayir. Kontaktlar arasinda kasilmadan qigilcim yaranir.
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Yuxarida gostarilon nasazliglardan har hansi biri bas verdikda tomir edilir. Tomir zamani
lazimi hissalar lehimlanir. Sargilar yenidon sarilir ve kontaklar dayisdirilir.

1.7.3. Akkumulyator batareyasinin tomiri
Hal-hazirda istismar olunan akkumulyator iki qrupa béliiniir:

1. Tomir olunmayan;
2. Tomir olunan.

Tomir olunmayan akkumulyatorlarin istismar miiddati basa catdigda yenisi ilo avez olunur.
Tomir olunan akkumulyatorlarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Siiratla 6z-6zlins bosalma;

e Seperatorlarin dagilmasi;

e Lovhalarin gqabarmasi, qisa gapanma va sulfatlasma;

e Lovhalarin dagilmasi;

¢ Kontakt ucluglarinin sinmasi;

e Bankalar va qapaqglarin ¢atlamasi ve qopmasi;

e Doldurucu mastikanin koépiiklasmasi, tabagalasmasi va zadalonmasi.

Tomirdon oavval akkumulyator batareyasi tomizlonib goézdan Kkecirilir. Qapaqda va
bankalarda c¢atlar ola biler. Mastikanin kopiiklaonmasi va tabagalosmasi yarana bilar. Bu halda
batareya sokiiliib temir edilir. Bu nasazliglar yoxdursa, bosalma daracasi elektrolitin saviyyasi va
sixlig1 olgiliir.

Elektrolitin saviyyasini yoxlamagq ii¢iin siise borucugdan istifads olunur. Borucuq gapagin
desiyindan dironana qadar asag1 endirilir. Yuxar1 hissa isa kip ortiilarak borucuq ¢ixarilr.

Borucuqda elektrolitin hiindiirliiyt ile 16vhalarin lizarindaki saviyys muiayyan olunur. Bu
saviyya 10-15 millimetr hiidudunda olmalidir. Elektrolitin sixlig1 desimetrls dlciiliir.

Xarab olmus akkumulyator sdkiilmazdan avval bosaldilir. Bosaldilmadan sonra nominal
corayan 0,1 amper, goarginlik iss, 1,7 volt olmalidir. Bosaldilma manfi yikli l6vhalarin
dagilmasinin qarsisint almaq TUciin aparilir. Sonra ise elektrolit bosaldilir. Bosaldilmis
elektrolitdan tokrar istifada etmak olmaz.

Seperatorlar dagildigda qaliglar1 toamizlenir va yenisi ilo avez olunur. Lovhalorin gafasi
dagildigda ve aktiv kiitlasi tokiildiikds yenisi ile avaz edilir. Lovhalar sulfatlasdiqda da yenisi ilo
avaz edilir.

Kontaktlarin ucluqlar yeyildikda an kicik iizlii sumbata kagizi ilo tomizlanir.

1.7.4. Starterlorin tomiri
Starterlarda asagidaki nasazlhglar ola bilar:

¢ Nagqillarin qirilmasy;

e Izolyasiyanin zodslonmaosi;

e Nagqillarda sargilar arasi ve govdas ile qisa gapanma;

e Mis-grafit oymaq va onlarin halgalarinin oturma yerlarinin yeyilmasi;
e Firgalarin, l6vbarlarin, qapaglarin yeyilmasi vo zadalonmasi.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Diqqat! Starterlarin tomiri generatorlarda oldugu kimi aparilir ($akil 1.20).

Q i ” . - _ r
- |

$akil 1.20. Starterlarin yoxlanilmasi

1.8. Torpaq becaran masinlarin tomiri

1.8.1. Kotanlarin tomiri

Kotanlar daima miixtalif miigavimata malik torpaqglarda isladiklari li¢lin onlarda miixtalif
nasazliqlar yaranir:

Cargivanin burulmasi, ayilmasi ve ¢atin yaranmasi;

e Gavahinin yeyilmasi, ayilmasi, kiitlosmasi va sinmasi;
Laydirin yeyilmasi, ayilmasi va sinmasi;

Col taxtasinin yeyilmasi.

Kotanin ¢arc¢ivaesinda burulma, ayilma va ¢atin olmasi gozle baxilmagla miiayyan olunur.
Corgivada ayilmis ve burulmus tirlar soyuq halda va qizdirilaraq diizaldils bilar. Bunun ii¢iin
pres, domkrat va xiisusi qurgulardan istifade olunur. Cargiveni tagkil edan qol ve dayaqlar
baglanan desiklar yeyila bilor. Bu zaman onu qaynaq etmakla tomir edirlar. Sonra ise normal
Olgliye salinir. Dayaqlarda ve qollarda ¢at yarandiqda onu qaynaq etmakla barpa edirlar. Sum
aparan zaman gavahin torpaqda olan agac kokiina, daslara ilisarak sina ve ya ayila bilar. Gavahin
sindiqda yenisi ila avaz olunur. 9yilma olduqda isa ¢akicla ddyularak diizaldilir.
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Gavahin, adaten, L-65 (JI-65), yaxud L-53 (JI-
53) markali poladdan hazirlanir. Méhkemliyi 60 HRC
olana gadar termiki emal edilir. Gavahinlarda an ¢ox
yeyilma onun eni vo uzununa istigamatlorda olur.
Gavahinin yeyilmaya yoxlanilmasi mikrometrls
aparili (Sakil 1.21). Yeyilma az oldugda gavahinin
olciilari qizdiriib déyiilmakla barpa edilir. Torpag:
koasan tiya hissasi yeyalonarak diizaldilir. Bundan
sonra tablandirilir. Temir zamani birinci uzadilmaya
godar gavahinin eni 108 millimetrdon c¢ox
yeyilmamoalidir. Gavahin tomir edildikden sonra
onun Olcilari tayin olunur. Bu zaman xiisusi o6lcii
sablonlarindan (etalonundan) istifade olunur.
Torpagi kasan tiya hissasinin qalinlig1 1 millimetrdan
az olmamagla isci terafdon itilonir. Itiloma zamani
faskanin eni 57 millimetr, itiloma bucaginin isa 25-40
daraca selsi olmasi nazara alinmalidir.

Yeyilma ¢ox oldugda temir miixtslif tisullarla aparilir. Gavahinin eni yeyilma 108 millimetr
- dan ¢ox olduqda qizdirilaraq doyiiliib uzadilir. Doytlarak uzatma zamani gavahinin agiz hissasi
avvalca 500-600°C-a gadar qizdirilir. Sonra isa temperatur artirilaraq siiratle 900-1200°C-a
gadar qizdirilir. Bela qizdirilma zamani sathin rengi sar1 ve ya agig-sar1 olmalidir. Tomir zamani
gavahini haddindan artiq qizdirmaq olmaz. Uzadilmaqla temir zamani gavahinin sathi hamar
olmalidir. Catin olmamasina xiisusi fikir verilmalidir. Gavahin tomir edildikden sonra arxa
hissasindan 2 millimetr, agiz hissasindan ise 4 millimetr ayilma olmasina yol verilir.

S$akil 1.21. Gavahinin yeyilmaya yoxlanilmasi

Diqqat! Olcii sablonu (etalonu) ilo yoxladiqda gavahinin eninin 5 millimetr, uzunlugunun
iso 10 millimetrdon ¢ox kenarlasmasina yol vermak olmaz. Sonda gavahin itilanir. itilonma iiz
torafdan aparilmalidir. Sonra gavahin qizdirilaraq biitiin uzunlugu boyu 25-30 millimetr eninda
mohkamlandirilir.

Gavahinlarin yeyilmaya garst mohkamliyini artirmaq tg¢iin tablandirirlar. Tablandirma
aparmaq uciin gavahin 920 daracs selsiys qadar qizdirilir. Sonra ise tempraturu 30-40 daraca
selsi olan duzlu suya salinir. 3-4 saniya duzlu suda saxlanildigdan sonra 350 daraca selsiya gadar
soyudulur. Sonra a¢iq havada tamamils soyudulmasi yerina yetirilir.

Gavahinin is¢i sathinin barkliyi yeya ilo yoxlaniir. Umumiyyetlo, gavahinin eninin 1/3
hissasi tablandirilir.

Gavahin torpag alt hissadan yaxsi kasilmanin va yeyilmanin az olmasi {liglin keyfiyyatli
poladdan hazirlanmalhdir. Yeyilmaya qarsi davamlihigl artirmaq tUgiin gavahinlar 6zi itilonan
olur. Buna gora gavahinlarin arxa tarafi méhkem x»alitoadan hazirlanir. Sonra 25-30 millimetr
eninda doyiilarak ¢okaldilir. Belaliklo, méhkam barkliye malik yaradilan gat az yeyilir. Ust sathi
isa nisbatan tez yeyilir. Bela gavahinlar 6z-6ziins itilonan olur.
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Gavahinlar doldurma tisulu ilo da temir edilir. Doldurma tisulu, asasan, dartilma, doldurma
vo sath aritma amoaliyyatlarindan ibaratdir. Bu iisulla tamir zamani gavahin 1200 daraca selsi
temperatura gadar qizdirilir. Qizdirilmis gavahinin avvalca uc hissasi sonra isa uzununa diiz
sahasi dartilir. Bunun naticasinda gavahinin uzununa boyuna eni 25-30 millimetr darinliyi 1,5-
2,0 millimetr olan ¢ékaklik yaranir. Sonra yaranmis ¢okak sath temizlanir. Tomizlomadan sonra
sablon (6l¢li etalonu) vasitasi ilo yoxlama aparilir. Yoxlamani daqiq aparmaq lazimdir. Bunun
lclin sablon (6l¢li etalonu) satha perpendikulyar tutulmahdir. Yoxlama zamani kasici tiya
sablonun 6lg¢tst ils list - lista diismalidir. Kanarlasmanin 2-3 millimetrdsn artiq olmasina yol
verilmir.

Tomir emalatxanasinda gavahinin tiye hissasi xiisusi polad arintisi ile doldurulur. Sonra
itilonir.

Qaynagq tisulu ila doldurmada xtisusi grafit elektroddan istifads olunur. Bu zaman carayan
siddati 200-350 A, alov govsiiniin uzunlugu isa 3-4 millimetr olmalidir. Qaynaq apararkan sathin
hamar olmasina diqqgat yetirilmalidir. Buna goéra da qaynaq avvalden axiradak cal-carpaz
istigamatda aparilmalidir.

Diqgat! Qaynagdan sonra sathda catlarin olmasina yol vermak olmaz. Aparilan gaynagin
qalinligr 1,4-2,0 millimetr, eni isa 55-65 millimetr olmalidir.

Gol taxtasinin arxa hissasi alt va yan tarafdan yeyilir. Bela olduqda yeyilmis sath qaynaq
edilarak tomir edilir. Normal 6l¢iids bolt desiklari agilir. Sonra 1800 cevrilarak gévdaya sixilir. Bu
zaman onun yeyilmis sathi arxa terafs durur.

Laydir yeyildikds ¢6] kasiyi formasim dayisir. Is¢i sathi siirtiiliib yeyilir vo uc hissasi sinir.
Laydirda an ¢ox yeyilma dds hissasinda olur. Tomir etmak li¢lin yararsiz laydir secilir. Secilmis
laydirdan yeyilmis hissaya uygun o6lciids hissa kasilib gotiruliir. Kasilib gotirilmiis hisse tomir
edilacak laydirin yeyilmis dos hissasi lizarina qoyularaq qaynaq etmak ti¢iin barkidilir. Sonra isa
konarlari elektrodla qaynaq edilir. Qaynaq edilacak hissa kimi galinlig1 4 — 6 millimetr olan polad
tobagadan da istifade etmak olar.

Termiki emaldan sonra barkliyi 50-62 HRC olmalidir. Yoxlama aparmagq ti¢iin sablonlardan
istifada olunur.

1.8.2. Kultivator pancalarinin tomiri

Kultivator pancealari, asasan, keyfiyyatli poladdan hazirlanir. Onlarin torpagi kasan tiya
hissasi 50-56 HRC mohkamliye malik olana qoadsar tablandirilir. Kultivator pancalarinda
asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Poncaloarin torpagi kesan tiyasinin agzinin yeyilarak kiitloasmasi;
e Poncaloarin ayilmasi va ovxalanmasi.
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Pancalarin kasici tiyasinin agzi kitlasdikda
itilonir. Kultivator pancalarinin yeyilmaya
yoxlanmasi mikrometrla apariir (Sakil 1.22).
Itilomak iiciin ¢arx dasindan istifade olunur. 9ger
yeyilma ¢ox olarsa iki tisulla tomir edilir. Birinci tisul
doyliib uzatmagqgla, ikinci tsul ise metali oaridib
gaynaq etmakls. Kultivatorun kasici pancalari 8-10°
mailliyinda tist tarafdan itilonir. Yumsaldici pancalar
iso alt torafden vo ya hor iki terafdan itilanir.
Pancalar ¢ox yeyilarak eni 10 millimetra qadar azala
biloar. Bu zaman onlarda gavahinlarda oldugu kimi
doyilib uzadilir. Sonra ise itilonir. Ddyiilib
uzadilmis pancalor 820 daraca selsi temperatura
gadar quzdirilir. Sonra yaga salinaraq tablandirilir.
Yenidan 350-400daraca selsiya gadar qizdirilib aciq
havada soyudulur.

Yumsaldici peancalar yeyilo bilor. Bu zaman
xususi elektrod va ya relit bark arintilari aridilarak
gaynaq edilir. Belo tomir zamani onlar 6zi itilonan
olur. Onlarin yeyilmays davamliligi 8-15 dafs artir.
Bunun tgilin qaynaq edilacak panca doyiiliib normal
Olgliye salinir. Kasici tiyenin iist sathinds miiayyan
¢Okaklik yaradilir. Homin ¢okaklik xtisusi elektrod va
ya relit cubugundan istifads edilmakla gaz alovunda
aridilarak doldurulur. Cokaklik tam dolduruldugdan
sonra carx dasi ile sigallanir. Kultivator pancalarinin
itilonma bucagl onlarin tayinatindan asili olaraq
sorgu kitabindan segilir.

bl A
Sakil 1.22. Kultivator pancalarinin yeyilmaya
yoxlanilmasi

1.9. Tomir zamani istifada olunan nazarat-dl¢ii cihazlari va onlarin istismar qaydalar:

Hal-hazirda istifade olunan nazarat-6l¢ii cihazlar1 is prinsipine gore asagidaki kimi

qruplasdirilir:

Mexaniki;
Elektron;
Lazerli;
Radiodalgal.
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1.9.1. Mexaniki nazarat-6lcii cihazlar:

1.9.1.1. Mikrometr

on cox daqiqlik taleb edan sathlar xaricden olc¢iilmak {li¢lin istifade olunur. Dagqiqlik
daracasi 0,01 millimetra gadardir.

Olgmo aparildiqda hisse mikrometrik vint ilo destoye barkidilmis daban arasinda sixilir
(Sakil 1.23). Sixilma xabardaredici 2-3 dafs sas verana gadar davam etdirilir. Vintin ve dabanin
hissaye toxunan sothi yiiksek daqiqlikla hazirlanir. Olgiinii yerina yetiron zaman mikrometrik
vintin harakati sixic1 halqa ilo mahdudlasdirilir. Mikrometrik vint arxa terafden baraban ve
xobardaredici ilo olagalidir. Baraban al ilo firladildigda mikrometrik vintdsa firlanir. Eyni
zamanda barabanin va vintin bir tam dévri 0,5 millimetrs barabardir.

Xabardaredici

Baraban

Sakil 1.23. Mikrometrla hissanin 6l¢iilmasi

Doévrlarin say1 millimetrls gostarilir. Buna gora gilizin st sathi har 0,5 millimetrdan bir
miqyasla bélgiilara ayrilmisdir. Daqiq Ol¢linii miiayyen etmak iiciin baraban konsvari ucu
torafinden 50 barabar yers boéliinmiisdiir. Barabanin bir tam doévri 0,5 millimetrdir. Onun
tizarindaki har bir bélgiinii tapsaqg, 0,5 : 50 = 0,01 millimetr olacaqdir.

Hissoni Olgan zaman onun adadi qiymoati hesablanir. Hesablama zamani gilizlarin
tizarindaki gostarici (0,5 millimetrlarin comi) miiayyan olunur. Homin anda giliz tizarindaki
miqyas xatti baraban tizerinds 6l¢ii xatti ilo (0,01 millimetrlarin comi) gorisiir. Gilizin Gizerindaki
gostarici ile baraban lizerinda uygun gostarici toplanaraq hissanin 6l¢iisii tayin olunur.

Daha aydin olaraq sakildaki goriintii ilo hesablamani miiayyan edak.
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Gorindiyt kimi giliz izerinde gostarici 89,5
millimetra barabardir. Baraban tlizarinda isa gilizin
Olcli xatti 48-ci bolgi ile gorisiir. 48-ci bolgli 0,48
millimetri ifada edir. Onda hissanin 6l¢li giymati 89,5
+ 0,48 = 89,98 millimetra barabar olacaq (Sakil 1.24).

Mikrometrlarde  mikrometrik vintin yivli
hissasinin uzunlugu 25 millimetra gadar gotiiriliir.
Vintin uzunlugunun artirilmasi 6l¢gmanin daqiqliyini
azalda bilor. Buna gore ds mikrometrlor olci
mosafalorinden asili  olaraq asagidaki  6lci
hiidudlarinda buraxilir (Sakil 1.25).

Olgmo aparilmamisdan oavval mikrometrlor
etalon ilo yoxlanilir. Yoxlama zamani barabanin
tizarindaki “0” xatti giliz lizarindaki miqyas xattinin
baslangic gostericisi ilo list-listo diismalidir. Yani
mikrometrlarin 6lcii  hiidudlarindan asili olaraq
gilizin tzarindaki 0; 25; 50; 75 va s. Pozulmalar
oldugu halda mikrometr nizamlanir.
Nizamlanmadiqda isa Ol¢iinii hesablayan zaman
hamin farq alinan qiymatdan ¢ixilmalhdir.

Olgmo aparan zaman mikrometrik vintin
hissaya sixilma qiivvesi yalniz xabardaredicinin
horaksti ilo miioyyen olunur. Is¢i yerinde 6lgme
aparilan zaman istiliyin 15-25 daraca selsi olmasi
nazara alinmalidir.

1.9.1.2. Stangenpoargar

Stangenpargar tutucu (dodaqli) bashgir olan
xatkesdon ve onun tizarinde harakat edon tutucu
(dodagll) ¢arcivedan ibaratdir (Sokil 1.26). Olgma
daqiqliyini artirmaq ti¢iin ¢arc¢ivenin iizarinda kigik
bolgiilar yerlasir. Buna nonius deyilir. Cargivenin
tutucusu xatkesin tutucu bashgina yaxinlasdirildigda
bir-birinin tizarina yaxsi oturdulmalidir. Bir-birinin
Uizarine oturduldugdan sonra onlar arasindan isiq
golmamolidir. Bu zaman noniusun tizarindaki “0”
xotti xotkesin lizorindoki “0” xotti ilo ist-iisto
dismalidir. Xatkes tuzarindaki bolgiilarin miqyasi
nonius Uzarindaki boélgiilarin miqyasindan farglidir.
Xotkesin tizorindaki bolgiilor 1,0 millimetr-dirss,
onda noniusun Uzarindaki bélgiilar 0,9 millimetr-a
barabardir.
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Sakil 1.24. Mikrometrls dl¢cma

Sakil 1.25. Miixtalif 6l¢ii hiidudlu
mikrometrlar

Niimunslor:

0-25 millimetr
25-50 millimetr

50 - 75 millimetr
75 - 100 millimetr
100 - 125 millimetr
150 - 175 millimetr
175 - 200 millimetr



Demali, har 9 millimetr masafs 10 barabar masafaya
bolinmiisdir. Xatkesin Uzarindaki  bdlgiilarla
noniusun Uzarindaki bélgiilor arasinda farq vardir.
Bu forq 1,0 - 0,9 = 0,1 millimetrdir. 0,1 millimetr
stangenpargarin daqiqlik daracasidir.

Stangenpargarlar noniuslarin tzarindaki
bolgllarin miqyasindan asili  olaraq miixtalif
daqiqlikda hazirlanir. Daqigliyina gora
stangenpargarlar 0,1; 0,05; 0,02 millimetr olci
daqiqliyinda buraxilir.

Daqiqliyi 0,02 millimetr olan
stangenpargarlarin  noniusunun bélgilsri 0,48
millimetr olur. Xatkesin bdélgiilari isa 0,5 millimetra
barabardir.

Stangenpargarin  ¢argivasi  Uzarine mohkam
mikrometrik vint barkidilmisdir. Vintin tizerinds isa
mikrometrik qayka ve istiqamatverici xamut
yerlasdirilmisdir. Biitlin bu hissalor 6lgma zamani
daqiqliyin alde olunmasina kémoklik edir. Olgmao
yerina yetirilon zaman xamut va ¢argivenin harakati
sixicl vintlarle mahdudlasdirilir (Sakil 1.27).

Stangenpargarla hissanin galinhiginin él¢iilmasi
bu ardicilligla yerina yetirilir. Hissa stangensirkulun
tutucularn (dodaqlar) arasinda sixilir. Sixilma yiingiil
qivve ilo olmahdir. Ol¢ma aparildigdan sonra
stangensirkul hissadan ayrilir. Hissadan
ayrilmamisdan avval c¢oargivo xotkes tizarinda
slriismasin deya ¢arciva va xamut iizarindaki vint ila
xatkesoe mohkam sixilir. Coarcive vo xamut xotkeso
sixilmasa, siirisma naticasinda 06l¢ii dayisa bilar.
Vintle sixilmadan sonra stangensirkul hissa
lizorinden gotiiriliir. Olgii  giymeti hesablanir.
Hesabat aparildigda noniusun bdélgilarindaki “0”-a
yaxin olan xatkesin iizarindaki bolgli xatlorindan
birine gadar olan bdélgilerin tam millimetrlari
gostarir.

Noniusun digar bolgii xatti xatkesin basqa bolgi
xatti Uzerina diisir. Xotkesin hamin xattindan
noniusun xattina gadar olan bélgilor millimetrlari
kasrla ifade edir. Ol¢ii giymatini almaq iigiin kasrlo
olan  millimetrlor = stangenpargarin  daqiqlik
daracasina vurulur.
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odvvalden qeyd etdiyimiz kimi stangenpargarin
daqiqlik daracesi 0,1; 0,05; 0,02 millimetr olur.
Daqiqlik daracasine vurulmadan alinan qiymatla
xatkesin gostordiyi tam millimetrlor toplanir.
Bununla da o6l¢ii qiymati tapilir. Daqiqlik daracasi
stangenpargarin iizarina yazilir.

Stangenpoargarlar ham xarici, ham ds daxili
Olgtlari tayin etmak iiciin istifade olunur. Hissalari
daxilden o6lgmak {iclin onlarin  tutucularina
(dodaglarina) xtisusi ucluglar hazirlanir (Sakil 1.28).
Olgma aparan zaman bu ucluglarin galinhg nazers
alinmalidir.

1.9.1.3. Sup (ara 6l¢on)

Sup (ara Olgoan) miiayyan olciilore malik bir
nec¢a nazik polad 16vhalar yigimindan ibaratdir (Sakil
1.29). Har bir I6vhanin lizerinds onun galinhq 6l¢tisii
yazilmigdir. Tomir ve nizamlama islari aparilan
zaman araboslugunun 6l¢iilmasinda suplardan (ara
olcandon) istifade olunur. Olgme zamam istifade
olunan lévhalerin iizeri temiz olmalidir. Ol¢gmsa islori
basa c¢atandan sonra sup (ara Olgan) benzinlo
yuyulub qurudulmalidir.

1.9.1.4. Yivolganlar

Yivolganlor da sup (ara 6lgan) kimi bir neca
nazik polad lévhalardan ibaratdir. Homin l6vhalarle
yivin addim (yivlararasi masafa) dlciiliir (Sakil 1.30).
Lovhalarin har birinin tzarinds yivlerin standart
profillorine uygun galon ol¢cii (daraqlar) vardir.
Hamin ol¢li 16vhalari (daraglar) tizarinda yivlarin
addim1 ve say1 yazilir. Yivolgonin govdasi lizarinda
609 roagomi yazilmisdirsa, bu metriki yivlarin
Olgiilmasi  Ug¢lin  nazards tutulur. 9ger 550
yazilmisdirsa, diiyim yivlerin o6lciilmasine aid
oldugunu gostarir.
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1.9.1.5. Disol¢on (stangenzubamer)

Disolcanlardan disli ¢arxlarin hiindurliytni ve
enini 6l¢gmak tgciin istifade olunur. Disél¢anlar bir-
birina perpendikulyar yerlasdirilmis iki
stangenpargardan ibaratdir (Sokil 1.31). Olcii
aparilarken disin hiindirliyi saquli, eni isa tfiiqi
yerlasdirilmis stangenpargarla 6l¢tliir. Disolganlarin
daqiqlik deracasi 0,02 millimetrdir. isloma prinsipi
stangenpargarda oldugu kimidir.

1.9.1.6. indikatorlar

Indikator on daqiq 6l¢ii cihazidir. ©n c¢ox
hissalorde ovalligi, konuslugu o6l¢mak va ayrilik
daracasini tayin etmak li¢lin istifada olunur. Bununla
yanasl, paralelliyi, perpendikulyarlig1 ve s. yoxlamaq
lciin de  indikatorlardan istifade  olunur.
Indikatorlarin doqiqglik daracesi 0,01 millimetr
olmagla saat tiplidir. Onun sferblat1 (gostaricisi) 100
barabar yera boliinmiisdiir. Boliinmiis har bir hissa
0,01 millimetra barabardir. Bununla da indikatorun
boyiik agrabinin bir tam doévri 1 millimetra barabar
olur. indikatorda béyiik agrobdan basqa, sferblatin
tzarinda kigik aqrabda yerlasir. Kigik aqrab boytlik
aqrabin nec¢a dafe firlanmasini va ya millimetrlarin
comini gostarir. indikatorlar 0,5 millimetrdon 250
millimetra qadar 6l¢a bilirlar (Sakil 1.32).

Hissalori xaricden o6lgmak lazim goaldikda
indikator xtlisusi dayaqlara barkidilir. Daxilden
O0lgmak lazim goldikde isea xlsusi dastaklara
gondarilir. Silindrlarin daxili diametrlari 6l¢iiliir. Bu
zaman dastaklorin  miixtalif uzunluglu metal
cubuglarindan istifade olunur. Metal g¢ubuglar
silindrlorin diametrindan asili olaraq segilir. Olgmo
aparmaq Uglin diametra uygun galan ¢ubuq dastayin
asagl ucuna barkidilir. Dastok silindrin daxilina
salinir. Dastayin asagi ucunun uzunlugu silindra
salinmamisdan oavval yoxlanilir. Yoxlamaq iciin
mikrometrdon istifade olunur. Olgme zamam
mikrometrin gostaricisindon indikatorun gostaricisi
cixilir. Alilnan qiymat silindrin olgiilon yerindan
diametrini gostarir.
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Silindrlarin konslugunu tayin etdikds onun boyu, uzununun bir xatt lizerinda bir ne¢a noqtadan
6lgma aparmagq lazimdir. Ovalligi tayin etdikdas isa boyu, uzunu lizerinds miiayyan masafadan bir

perpendikulyar xatlar tizra yoxlama aparilir.

1.9.1.7. Olgii kalibrlari

Valin diametrini 6l¢gmak {i¢lin mikrometrden
istifade olunur. Mikrometr vasitesi ilo 06lgma
aparilarken ilkin malumat kimi onun daqiq 6l¢iisii
toyin edilir. 9lde olunmus 6l¢ii hissenin normal
olclisti ilo miigayisa olunur. Ikinci mealumat Kimi
Ol¢iilmus hissenin normal 6l¢iisiiniin asagl vo yuxari
hadd qiymatlari secilir. Secilon bu 6lcii qiymeati
hissanin aid oldugu miiharrikin markasindan asihidir.
Olgmoa aparilmasi zamani amak sorfi ila yanas,
miiayyan vaxt itkisi olur. Bununla yanasi, hissaloer
kitlovi ve xiisusi nomralarle istehsal olunur. Bu
itkilori aradan galdirmaq Ug¢in nazarat-olgl
kalibrlarindan istifads olunur. Nazarat-0l¢ti kalibrlari
ilo birbasa normal 6l¢iiden kanarlasmani tayin etmak
mimkiindir (Sakil 1.33).

Kalibr iizarindes bdlgiiloari olmayan nazarat
alatidir. Bununla hissenin yararl olmasi tayin olunur.
Hissalorin oOlciilorine nazarat Kkalibrlarle birbasa
yoxlanmagqla aparilir. Yoxlama aparildigdan sonra
hissanin yararl va ¢ixdas olmasi miiayyanlasdirilir.

Kalibrlar yoxlama iisuluna gére normal veo
hiidudlu olur.

Normal Kalibrlor - Olgiinii 6ziinde oks
etdirmakls miirakkab formali hissalara nazarat liciin
istifade olunur. Yoxlanilacaq 6l¢ii formasinda
nimuna kimi hazirlanir. Sonra ise hamin miirekkab
formal1 hissalarin yoxlanilmasinda istifada olunur.

Hiidudlu kalibrlor - Yuxari ve asag hiidud
Olgiilorinds hazirlanmis nimunadir. Buna gors
kalibrlor kecidli ve Kkecidsiz olur. Hissalarin
Olglilmasina gore Kkalibrlor diferensial ve kompleks
olur.
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Kompleks kalibrlar - Bir neg¢a sayda odlciilori yoxlamaq ti¢lin 6l¢ii niimunalarindan

ibaratdir.

Diferensial (sads) kalibrler 6l¢iiniin yoxlanmasi li¢lin istifada olunur.
Kalibrlar istifads olunmasina gora is¢i va nazaratedici olur.

Isci kalibrlar - Hissalorin hazirlanma prosesinds istifada olunur.

Noazarat-6lcii kalibrlari - miiharriklarin istismar1 zamani yaranan nasazliglar naticesinda

hissanin 6l¢iilarini tayin etmak li¢iin istifads olunur.

1.9.1.8. Stangenreysmus

Stangenreysmusdan, asasan, hissalarin
tzarindaki hiindiirliyti ve ¢okakliyi 6lgmak ticiin
istifade edilir (Sekil 1.34). Iki néqte arasindaki
hiindurlik forqini 6lemak liclin do
stangenreysmusdan istifads olunur. Stangenreysmus
9sas vo onun lzarinda yerlason xatkesdoan ibaratdir.
Xotkesin lizerinde hoarakat edon c¢arcive va
boyunduruq yerlosdirilmisdir. Ol¢ma aparilan zaman
onun tutucularina xtisusi ucluglar geydirilir. Bu
O0lgma isinin xarakterlorindan ash olur. Geydirilmis
ucluglar tutucuya vint ils barkidilir.

Stangenreysmusun O0lgma is prinsipi
stangenpargarda oldugu kimidir. Olgma zamani 0-
500 millimetra gadar olan olciiler yoxlanilir. Alatin
olcii daqiqliyi 0,02 millimetrdir. Stangenreysmusla
O0lcma aparilan zaman har hansi bir diiz satha
yerlasdirilir. Ol¢ii uclugu hissays yaxinlasdirilaraq
olema aparilir. Olms naticasinde alinmis qiymatin
hesablanmasi stangenpargarda oldugu kimi aparilir.
Hissanin ve sathin formasindan asili olaraq 6l¢gmani
aparmaq Ug¢ilin stangenreysmusla birge mixtalif 6l¢ii
ucluglari nazardas tutulur.
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@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

1. Sizin yasadiginiz va ya tahsil aldiginiz araziys yaxinliqda yerlason aqroservislarls tanis olun.
Miiharrikds nasazliq oldugda harada va neca tomir edilmasi hagqinda malumat toplayin.

2. Traktor miharriklarinds ve kand tasarriifati masinlarinda nasazliglarn yaradan sabablar
haqqinda informasiya toplayin.

3. Tomir islorinds istifada olunan nazarat-dlcii cihazlari ve onlardan istifade qaydalar1 hagqinda
informasiya toplayin.

4. Carxqol-stirgiigol mexanizmina daxil olan hissalarin tomirinda an ¢ox hansi nazarat-6l¢ii
cihazlarindan istifads olunur. Fikirlarinizi yazin.

5. Nazarat-olci kalibirlar dastindan an ¢ox hansi hissalarin yoxlanmasinda istifads olunur?

6. Temira daxil olmus miiharriklards islarin hansi ardicilhgla yerina yetirilmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

7. Miasir kultivatorlarla an ¢ox temira ehtiyaci olan is¢ci orqganlar haqqinda informasiya
toplayin.

8. Silindrlar blokunun materialindan asili olaraq temir iisullar1 haqqinda fikirlarinizi yazin.
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@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlor

1. Nozarat-0lcii cihazlarindan istifada
qaydalart ils tanis olun. Mikrometrla
miiayyan 6l¢malarin aparilmasinda
istirak edin.

2. Sirgigolunun oymagq va i¢lik oturan
yuvalarinin yeyilmasinin yoxlamasinda
istirak edin.

3. Dirsakli valin ana va siirgiiqolu
boyunlarinda yeyilmasinin
yoxlamasinda istirak edin.

Talimat va tovsiyalar
Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Isci yerindo istifade olunan nazarat-6l¢ii
cihazlarinin istifads olunmasi hagqinda
nalumatlar alin.
Tomir olunacaq hissalardan porseni secin.
Mikromrtri 6l¢ma aparmagq ti¢lin is¢i voziyyata
gotirilmasi miisahids edin.
Porsen atayinin 6l¢tilmasini miisahida edin.
Alinmis giymoati daftariniza qeyd edin.
Porsen atayinin normal 6l¢iisiinii daftariniza
geyd edin. Alinmis giymatlar farqi ile yeyilmani
miiayyan edin.
Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Siirgtigolununu yoxlamagq tg¢tin hazirlayin.
Daxili 6l¢can indikatorlu mikrometrin iso
hazirlamasini miisahide edin.
Siirgtigolunun oymagq va ic¢lik oturan yuvalarinin
yeyilmasinin yoxlanilmasini miisahids edin.
Alinmis giymoati daftariniza qeyd edin.
Siirgiigolunun oymagq v iclik oturan yuvalarinin
normal 6l¢iisiint daftariniza qeyd edin.
Alinmis giymoatlar farqi ile yeyilmani miiayyan
edin.
Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Siirgigolunu yoxlamagq ti¢iin hazirlayin.
Mikrometri 6l¢cma aparmagq tglin isci vaziyyata
gotirilmasini musahida edin.
Dirsakli valin ana va siirgiiqolu boyunlarinda
yeyilmasinin yoxlanilmasini miisahids edin.
Alinmis qiymoati daftariniza qeyd edin.
Dirsakli valin ana va siirgiigolu boyunlarinin
normal 6lc¢iisiint daftariniza qeyd edin.
Alinmis giymoatlar farqi ile yeyilmani miiayyan
edin.
Tomir dlciisiinii tayin etmaya calisin.
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4. Silindrlarin daxili islak sathinin
yeyilmaya yoxlamasinda istirak edin.

5. Nazimcarxin dislarinin qalinligininin
yoxlanilmasinda istirak edin.

6. Klapan yaylarinin elastikliyinin
yoxlanilmasinda istirak edin.

7. Yivli desiklarin yeyilmasi va azilmasini
profilina uygun olaraq yivélcanla
yoxlanilmasinda istirak edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Silindri yoxlamagq ti¢iin hazirlayin.

Daxil 6l¢an indikatorlu mikrometri 6l¢cma
aparmaq Ugin isci vaziyyata gatirilmasini
miisahids edin.

Silindrlarin daxili islak sathinin yeyilmaya
yoxlanilmasini miisahids edin.

Daftarinizds miiayyan qeydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Nazimgarxi yoxlamagq ti¢iin hazirlayin.
Dis6l¢canin ise hazirlamasini miisahids edin.
Nazimgarxin dislarinin qalinhgininin
yoxlanilmasini miisahida edin.

Alinmis giymeati daftarinizae geyd edin.

Yol verilan hiidud giymati ilo miiqayise edin.
Istifade olunmasini va ya yenisi ilo avoz
olunmasini miayysan edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Yoxlanacaq yay1 secin.

Caki tisulu ila islayan avadanhigi isci voziyyata
gotirin.

Yayin elastikliyinin yoxlanilmasini miisahida
edin.

Cokida alinan qiymati daftariniza qeyd edin.
Alinan qiymati normal qiymatle miiqayisa edin.
Istifade olunmasini va ya yenisi ilo avoz
olunmasini miayysan edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Silindrlarin blok bashginda szilmis vo yeyilmis
yivi miiayyan edin.

Yivin profilina uygun olaraq yivolgani segin.
Yivin profilins uygun olaraq yivél¢canla
yoxlanilmasini miisahids edin.

Daftarinizds miayysan qeydlar edin.
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8. Toamirs gabul edilmis radiatorun
yoxlanilmasinda istirak edin.

9. Kultivator pancalarinin yeyilmaya
yoxlanilmasi va itilonmasini miisahida
edin.

10. Gavahinlarin yeyilmaya garsi
mohkamliyinin artirilmasi islarinin
yerina yetirilmasinda istirak edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Yoxlanacaq radiatoru secin.

Radiatorun arpdon tamizlonmasini miisahida
edin. Radiatorun giris va ¢ixislari tixacla
baglanmasina nazarat edin.

Radiatoru i¢arisinda su olan qaba qoyun.

Sonra xiisusi avadanlhqgla radiatorun i¢arisina 3-
4 atmosfer tazyiqi ile hava vurulmasini
miisahids edin.

Zadalanmo olan hissalari askar edin.

Tomir tisulunun sec¢ilmasinda istirak edin.
Daftarinizds miiayyen geydlar aparin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahlilikasizlik texnikasi il tanis olun.
Yoxlanacaq is¢i orqani se¢in.

Mikrometri 6l¢cma aparmaq Ug¢lin isci veziyyata
gatirilmasini misahidas edin.

Kultivator pancalarinin yeyilmaya
yoxlanilmasini miisahids edin.

Itilonma ti¢iin avadanhg is¢i veziyyate gatirin.
Kultivator pancalarinin itilanmasini miisahida
edin.

Daftarinizds miiayyen qeydlar aparin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Gavahinin kiitlasan tiyasinin barpa olunmasinda
istifada edilan texnoloji ardiciliga amal edarak
gavahinin demirgi kiirasindas tiys tarafds eninin
2/3 hissasinin 900-1000 daraca selsiys qadar
qizdirilmasinyi, istiden qizarmis hissani zindanin
lizarina qoyaragq gurzle (kiitlali ¢akicla) tez-tez
zarbalarin endirilmasini, uclugdaki metal
ehtiyatinin gavahinin ucuna va tiyasina toraf
doyarak uzadilmasini va sonda itiloma
dazgahinda tiyanin onun is¢i tiziinden 20-40°
bucaq altinda itilenmasini islarini sarbast yerina
yetirin.

Tomir edilmis gavahinlari avvalca tablandirin,
sonra isa tabini askildin.

Tablandirmadan gabaq gavahinlarin eninin 2/3
hissasini 800-830 daraca selsiys qadar qizdirir
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sonra isa i¢arisina temperaturu 35-40 daraca
selsi olan duzlu su tokiilmiis vannada stiratla (3-
4 saniya miiddatinda) 350 daraca selsiya qadar
soyudun.

¢ Gavahinin m6éhkamliyini (barkliyini) onun
tiyasinin lizarina kobud yeya ¢cokmakla yoxlayir
va yeya tiyaya surtiilorkan tiyanin iizarindan
metal yongari gotiirmadan sadaca siiriisiirsa isi
miikammoal yerina yetirdiyi gonaatina galirsiniz.

e Gordiiyi islora dair dafterinda geydlar aparin.
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Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 1

Sual 1. Porsen atayinin yeyilmasi hansi 6l¢ii cihazindan istifads edilmakls yoxlanilir?

A) Mikrometrls;
B) Supla;

C) indikatorla;
D) Kalibrlarls;
E) Yivolganlarla.

Sual 2. Porsen iiziiklari yeyildikds neca tamir olunur?

A) Huiidud 6l¢iisiina gqadar yonmagla;
B) Cilalayib sonra xromlamaqla;

C) Qaynaq etmakla;

D) Yonub yenidan cilalamaqla;

E) Yenisi ilo avaz olunur.

Sual 3. Stirgligolunun yuvalari yonularkan onun divarinin galinligi na ii¢iin miiayyan haddan az
olmamalidir?

A) Yiingiil ola bilar;

B) Hoarakati ¢catinlasar;

C) Zarbalardan sina bilar;

D) Yaglanmasi ¢atinlasar;

E) Birloasma zamani kipliyi pozular.

Sual 4. Gilizlerin yeyilmasi na liclin an ¢ox porsenin asagl ve yuxari 0li ndéqtalarine uygun
sahalari ahats edir?

A) Gilizlorin daxilinde asagl ve yuxart o6li noqgtelori ahats edan sahads sathin yaxsi
hazirlanmamasi;

B) Porsenin gilizin daxilinde harakati zamani asag1 ve yuxari 6lii néqtalarinds yaglanmanin zaif
olmasindan;

C) Porsenin gilizin daxilinds harakati zamani asag1 va yuxari 6lii noqtalari shats edan sahanin
daha ¢ox qizmasindan;

D) Porsenin giliza zarbalari an ¢ox asagi ve yuxari 6lii noqtslarinds olur;

E) Porsenin gilizlorin daxilinds harakati zamani yag va tozyiq tiziiklarinin yeyilmis olmasi.
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Sual 5. Porsen basliginin klapana toxunma tahliikasi na vaxt yarana bilar?

A) Dirsakli valin siirgiiqolu boyunlarinin radiusu normal 6l¢iids olmadiqda;

B) Dirsakli valin siirgligolu boyunlarinda yag kanallar tutulduqda;

C) Dirsakli valin slirgiigolu boyunlarinda ¢at olduqda;

D) Dirsakli vallarda ayilma yol verilan hiidud 6l¢listindan ¢ox olduqda;

E) Dirsakli valin ana va siirgiiqolu boyunlarinin tamir 6l¢iilari arasindaki farq pozuldugda.

Sual 6. Dirsakli valin ana va silirgligolu boyunlar ils igliklor arasinda araboslugu na {i¢lin
qoyulur?

A) Valin boyunlari tomir edildikden sonra normal 6l¢iids olmadiqda;
B) Valin boyunlari ils i¢lik arasinda kiplagsmanin yaranmamasi;

C) Valin boyunlarina olan zarbalarin tasirini azaltmag;

D) Valin blokun gévdasinda rahat ve kip oturdulmas;

E) Valin boyunlar ils i¢lik arasinda normal yaglanmanin olmasi.

Sual 7. Tomir edilmis nazim¢arx na ii¢iin balanslasdirilir?

A) Zarba qiivvalarinin yaranmamasi ti¢iin;
B) Agirligini azaltmagq ti¢iin;

C) Salis firlanmasi tigiin;

D) Tarazlig1 barpa etmak ti¢iin;

E) Dislarin yeyilmasini azaltmagq tli¢iin.

Sual 8. Blok basliginin bloka baglanan sathinda qabarmalar oldugda hansi 6l¢ti alatindan istifada
edilarak yoxlanilir?

A) Indikatorlu reysmusla;
B) Supla (ara 6lganlarla);

C) Polad kalibrli xatkeslarls;
D) Mikrometrls;

E) indikatorlu mikrometrla.

Sual 9. Ventilyatorun gayisi kegon novcuglarin yeyilmasi nece miiayyan olunur?

A) Disbalans v titrayislar yaranir;

B) Qayis novcuglardan kenara ¢ixir;

C) Ventilyatorun dévrlarinin say1 azalir;

D) Qayis stirtisarak harakat 6tlirmiir;

E) Ventilyatorun firlanma harakati dayanir.
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Sual 10. Radiatorda azilmis va cirilmis borularin say1 iimumi borularin sayinin hansi faizinda
radiator sokulmur?

A) 15-20 faiza qoadar;
B) 5-10 faizs qoadar;
C) 10-15 faiza qoadar;
D) 5 faiza godor;

E) 20-25 faiza qoadar.

Sual 11. Mikrometr nazarat-6l¢ii cihazinin daqiqlik daracasini asagidaki hansi gostarici ifada
edir?

A) 0,001 millimetr;
B) 0,01 millimetr;
C) 0,10 millimetr;
D) 0,02 millimetr;
E) 0,002 millimetr.

Sual 12. Kalibrlar yoxlama tisuluna gérs hansi qruplara béllintir?

A) Normal va hiidudlu;
B) Normal va kompleks;
C) Kompleks va isci;

D) Hiidudlu ve kompleks;
E) Normal va isci.

Sual 13. Tomizlandikdan sonra y181lmis kobud siizgac hansi géstariciya gora yoxlanilir?

A) Uzorindaki yivli desiklorin zodalonmasina;

B) Yanacagin sizmasi va yaratdig miigavimats;

C) Miiayyean vaxt miiddatinda kegan yanacagin hacmins;
D) Yanacagin sizmasina (hermetikliyina);

E) Hansi 6l¢iilii mexaniki garisiglardan tamizlanmasina.

Sual 14. Porsen tlizlklarinin elastikliyi yoxlandigda sixic1 qlivvenin qiymati hansi1 gostariciya
goéra milayyan olunur?

A) Uziiklarin keasik uclar arasindaki araboslugunun an béyiik qiymatins;
B) Uziiklarin kasik uclarindaki yeyilms va sinmalarin olmasina;

C) Uziiklarin kesik uclar1 arasinda araboslugunun olmamasina;

D) Uziiklarin yerlasdirilmasindan asili olaraq qalinhgina;

E). Uziiklarin keasik uclar arasindaki araboslugunun normal giymatina.
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Sual 15. Porsenin tamiri zamani na ti¢iin har iki yuva eyni zamanda yonulmaldir?

A) Barmagin yuvalara rahat oturdulmas;

B) Tomir zamani isin asanlasdirilmasi;

C) Yuvalarda diizxatliliyin gézlanilmasi;

D) Porsenls stirgligolunun oynaq birlasmasi;

E) Porsen yuvalarinda barmagin normal yaglanmasi.

Sual 16. Gavahinin tiyasinin forma va faskasini hansi tisulla barpa edirlar?

A) Presloma tisulu ils;

B) Barpasi miimkiin deyil, yenisi ilo avazlanir;

C) Gavahinin tiyasini itiloma dazgahida itilomakls;
D) Qazla islayan qaynaq aparati ile qizdirmaqla;
E) Damirgi tisulu ila.

Sual 17. Kultivator pancasinin ayilmasini neca parpa edirlar?

A) Sixict mangananin ¢analari arasinda sixmaqla;
B) Xiisusi peclarda qizdirmagla;

C) Cakicla vurub diizaldirlar;

D) Parpasi miimkiin deyil, yenisi ilo avaz edirlar;
E) Qazla islayan qaynaq aparati ile qizdirmagqla.
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2. Masingayirmada istifads olunan miixtalif materiallarin emal

Masinqayirmada mixtalif noév materiallardan hazirlanmis ve mixtalif toyinath
materiallardan genis istifads edilir. On ¢ox istifade edilon materiallar sirasina gara va alvan
metallar vo miixtslif tarkibli arintilori misal géstara bilarik. Texnikada tatbiq ediloan metallar
gara va alvan metallara bollniir.

Miasir texnikanin asas metal materiali demirin karbonla arintisidir. Karbonun
miqdarindan asili olaraq hamin arintilar polad va ¢uquna bdéliiniir. Poladin tarkibinds 2 faiza
gadar, cuqunun tarkibinds isa 2 faizdan ¢ox karbon olan demir-karbon arintisidir.

dlvan metallar da masinqayirmada genis yer alir. Texnikada teyinatindan asili olaraq
miixtalif alvan metallardan (altiminium, mis, qurgusun, folfram, qalay va s.) istifads edilir.

Deyilonlardan alave masinqayirmada geyri-metal materiallardan da genis istifadays yer
verilir. Bu materiallara misal olaraq plastik kiitlalari, taxta materiallari, miixtalif toyinath rezin
(kauguk) materiallari gostara bilarik.

Bu materiallarin har birinden kand tasarriifati masin ve aqreqatlarinin hazirlanmasinda
genis istifada olunur.

2.1. Metallarin emal

Masinqayirmada istifads olunan hissalor mixtalif tisullarla hazirlana bilar. Bu iisullara
tokma, yayma, doyms, presloams, stamplama va s. aiddir. Qeyd olunan bu tisullarla hazirlanan
hissalarin forma va ol¢iilori doqiq olmur. Bununla yanasi, hissalarin tomiri zamani sathin
hamarlanmasi talab olunur. Toemir olunmus hissenin lazimi 6l¢ii ve formaya salinmasi lazim
golir. Hissalorin mixtalif tisullarla hazirlanmasi ve tamiri zamani1 hamin hissalar talab olunan
olcii ve formaya gatirilmalidir. Bunun {g¢ln mixtalif emal proseslarinden (kasmakls,
yeyalomakls, yonmagla va s.) istifade olunur. Emal prosesi dedikds yerina yetirilon islarin
macmusu nazarda tutulur.

Kasmao ile emalolunma an miihiim texnoloji xassalarden biridir, ¢iinki pastahlarin, gaynaq
qgovsaqlarinin va konstruksiyalarin detallarinin aksariyyati mexaniki emal olunur. Metallari
kasmoakle emal1 prosesinda hissalarin talab olunan o6l¢iiden artiq hissasi kaski islarini yerina
yetiron dazgahlarda yerina yetirilir. Kasilmis hissa yonqar saklinda atilir. Kasilib atilan metal
hissasi emal pay1 adlanir. Yerina yetirilon prosese iso mexaniki emal va yaxud kasma ilo emal
deyilir.

Uzorinde mexaniki emal prosesi aparilan hisse peastah adlanir. Pastahi (hisseni) kesma
tisulu ilo emal etdikda miixtalif konstruksiyali quruluslu alatlardan istifads olunur. Bu alatlardan
istifade emal lisulunun sec¢ilmasindan asihdir.

Umumiyyatla, metallarin emal (islonmasi) asagidaki tisullarla aparilir:

e Nisanlama;

e Metallarin al misari ile kasilmasi;
e (ilalama;

e Metallarin mexaniki kasma tisulu;
e Frezlomso;
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e Dogramagqgla islonms;

e Partlayisla islonms;

e Tazyiqls islonmb;

e Zenkerloms;

e Son islanmsy;

e Metalin istilikle islanmasi;
e Tokar doezgahinda islonma;
e Mihafizs;

e Metalin ayilmasi;

* Qaynag;

¢ Kimyavi islonma;

e Sayberloms;

e Rayberloamsa (desiklarin rayber alati ilo siirtiinma effekti ilo mexaniki emali);
e Yerlosdirmsa.

Masingayirmada metallarin emali zamani istifade olunan texnologiyalar asagidaki
gostaricilarina gors iqtisadi cohatdan qiymatlandirilir:

e Omoak sarfine (emak tutumluluguna);

e Mbohsuldarligina (istehsal olunan mahsulun hacmina);

e Material tutumuna (istifads olunan materiallarin hacmina);

e Enerji sarfina (imumi sarf olunan enerjiya);

e Mbohsulun keyfiyyatina.

Bu gostericilara asaslanaraq son vaxtlar yeni texnologiyalar tatbiq olunur. Qarbi Avropa va
Yaponiyada asagidaki gostaricilari temin eds bilacak yeni texnologiyalardan istifads edilir.

o Istehsal zamani texnoloji prosesin yerins yetirilmasinda tohliikasizliyin tomin olunmasi;

e Yeni tip avtomobillor istehsal olunur. Homin masinlarda istifade olunan bazi hissaler
xtisusi parlaghga malik olur. Bu masinlarda istifade olunandaxili yanma miharriklari
boyiik doyers malikdir. Istifade olunan bu miiharriklar yiiksek ekoloji tohliikesizliyo
malik olur;

¢ Layihalarin tatbiqi naticasinda qisa miiddatda yeni formada mahsul istehsali.

2.1.1. Metallar1 kasmakla emalda miiasir texnologiyalar

Miiasir dovrde metallarin kasma ilo emalinda miixtslif tisullardan istifade olunur. Miixtalif
formada yerina yetirilon bu tisullari iki boyiik grupda comlasdirmak olar.

Kasma texnologiyasi ila
metallarin emal

9nanavi mexaniki kasma Yeni fiziki - mexaniki vo
tisulu texniki kasma lisulu
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9nanavi mexaniki kasma tisulunun asagidaki
catismazliglart mévcuddur:

e Mbohsuldarligin az olmasy;

e Asagl miiqavimata (mohkamliys) malik
kasici alatlardan istifads;

e Miirokkab dairevi formali hissenin kanar
xatlorinin  (konturlarinin)  kasilmasinda
¢otinliklarin yaranmasi.

Biitiin bu catismazhqglar1 aradan qaldirmaq
liclin yeni kasma tlisulu texnologiyalarindan istifada
olunur. Bu iisuldan miiasir masingayirma
zavodlarinda genis istifade olunur. On miasir tsul
metallarin fiziki-mexaniki kasilma tisuludur. Burada
kasma asagidaki iisullarla aparilir:

e Plazma ilo kasma (Sakil 2.1);
o Lazerlos kasma (Sakil 2.2);
e Hidroabraziv kasma (Sakil 2.3).

Bu isullar béyiikk moahsuldarhigl tomin edir.
Mexaniki kasma tisulunda olan ¢atismazliqlar aradan
galdirilir. Tetbiq sahasindan asili olmayaraq semarali
olur.

Mexaniki emal edilorak hissa normal 6lcii va
formaya salinir. Sonra hamin hissa masinin miixtalif
govsaq va aqreqatlarina yigilir.

Pastahin (hissenin) mexaniki emal prosesi
asagidaki tisullarla yerina yetirilir.

2.1.1.1. Nisanlama

Nisanlama - emal payini saxlamaqla o6lgiilarin
certyojdan ve ya nimunadon pastaha Kkogurilma
prosesidir. Nisanlamanin asas maqgsadi pastahin
emal sorhadini gostormakdan ibaratdir. Nisanlama
vaxti pastahin lizarine emal sarhadlarindsn basqa,
desiklarin markazlarini ve oxlarini da kogtrtrlar.

63

Sakil 2.2. Lazerlo kasma



Pastah1 nisanladigda certyojdan va ya
niimunadan onun sathi izarina ciziq adlanan xatlar
koctirtlir. Bu zaman hazir mamulatin 6lgtilari daqiq
olaragq nazora alinmalidir. Pastahin  sathine
koctirtilmus xatlara kartik deyilir. Pastahlara nisan
kartiklari na gadar saligali kogiiriilsa ve bu kartiklar
na goadar inca olsa nisanlama daqiqliyi yiiksak olur.
Nisanlamada 0,2-0,5 millimetr haddinds xataya yol
verila bilar.

Nisanlama an masul amsaliyyatlardan biridir,
cinki detalin sonraki emali ve ya hazirlanma
doaqiqliyi  nisanlamanin  yerina  yetirilmasinin
keyfiyyatindan asilidir.

Aqroservislarde tomir vaxti an ¢ox istifada
olunan nisanlama novi masingayirma
nisanlamasidir. Masingayirma nisanlamasi pastahin
vo detallarin formasindan asili olarag miistovi
nisanlamasina ve faza (hacm) nisanlamalarina
bolinir. Sokil 2.3. Hidroabraziv kasma

Miistavi nisanlamasinda detalin konturlar1 pastahin ancaq bir miistavisinda qeyd edilir.

Miistoavi nisanlamasindan tabagalarin, pastahlarin va ya detallarin yasti sathinde handasi
qurmalar Ug¢ln istifads edirlar.

Faza nisanlamasinda detalin konturlarinin bir-birine nisbaton miixtalif bucaq altinda
yerlasmis va fozada bir-biri ilo miiayyan vaziyyatds alagalandirilmis pastahin sathlarinda geyd
edilir. Faza nisanlamasinin ¢atinliyi ondadir ki, bu halda ¢ilingar miixtalif miistavilardsa ve bir-
birina nisbatan bucaq altinda yerlasan detalin ayri-ayri sathlarini nainki nisanlayir, ham da bu
sathlarin nisanlanmasini bir-biri ile alagalanirir.

dsas nisanlama tsullar:

Nisanlamani bir negs iisul ilo aparilir:

e (ertyoj lizra nisanlama;

e Ulgii iizra nisanlama;

e Nimunaya gors nisanlama;
¢ Yerina gora nisanlama.

Certyoj uizra nisanlama an genis yayilmis tusuldur. Certyoj 1:1 miqyasinda ¢akilmis olduqda,
bels detalin 6lgiilarini ¢certyojdan pastaha kdglirmaya icaza verilmir. Certyojda gostarimis roqgom
Olciilorindan istifade etmak, ham da bu oélgllari 6lgma ve nisanlama alatlari ilo kdglirmak
lazimdir. Detal ve ya pastahda birinci névbada bazanin vaziyyatini miiayyanlasdiren asas
(markaz) xatlar nisanlanir. Sonra baza kimi digar xatt va ndqtalarin vaziyyatini miiayyen etmaya
imkan veran xatti, sathi, noqtani gqabul etmak olar. Bundan sonra iifliqi ve saquli xatlari ¢akir,
daha sonra isa ¢evrani, qovslari ve maili xatlar ¢izilir.
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Ulgii iizra nisanlama an sada iisuldur. Coxlu
miqdarda eyni detallar1 nisanlamaq lazim galdikda
bu iisuldan istifade edilir. Ulgiilorden istifada
nisanlamani suratlondirmaya  veo keyfiyyati
yaxsilasdirmaga imkan verir. Ulgii lizre nisanlamada
ilgiinli detalin (pastahin) {izarina qoyaraq formasi va
olctilari certyojda oldugu kimi ¢izilir.

Nimunays gora nisanlama ilgi Uzre
nisanlamadan onunla farglanir ki, bu zaman tulgi
hazirlamaq lazim galmir. Bu halda iilgiinii niimuna
ovoz edir. Nisanlamanin bu isulu temir islari
aparilarkan yerina yetirilir. Bu zaman yeyilmis va ya
sinmis detalin Olciilori bilavasita pastahin iizarina
kogtrilir.

Yerino goOre nisanlama tusulu birlosmalarin
xarakterina gora detallar1 yerinds yigmaq lazim
goldikda tatbiq olunur. Bunun t¢iin bir detal o biri
detalin iizarina qoyulur ve ulgii lizra nisanlamada
oldugu kimi nisanlanir.

Nisanlama alat ve tortibatlarin1 asagidaki asas
qruplara bolmak olar (Sakil 2.4):

e Kortik cokmoak voe kartiyi stinbalomak {i¢iin
alatlar;

e Olemo alotlari, detali oélgmak ve 6lgiilori
detaldan miqyasa koé¢iirmak ti¢iin alatlar;

e (Cevra va qovslari nisanlamagq ticiin alatlar;

e Detallarin markazlarini miiayyslasdirmak
tctin alatlar;

e Hesablama, halletma tartibatlari.

2.1.1.2. Metallarin al misari ilo kasilmasi

9l misar1 ¢esidli va profilli metali, habels basqa
materiallar1 al ilo kesmak iiglindiir (Sakil 2.5).
Misarin tiyasini karbonlu va ya legirlonmis poladdan
hazirlayirlar. Tiyssinin eni 13-16 mm, qalinhg1 0,5-
0,8 mm, va uzunlugu 250-300 mm-a gadar olan
misar tiyasindon daha c¢ox istifade edilir. Misar
tiyasini ela tarimlayirlar ki, ayilmasin va titromasin.
Misar tiyasinin dislari iraliye dogru yonsaldilmis va
hoar iki torafs elo qatlanmis olmahdir ki, dislarin
yariginin eni tiyanin qalinhgindan 0,25-0,5 mm irali
alinsin (Sakil 2.6).
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Sakil 2.4. Metal iizarinds c1z1q ¢akanlar

1- normal;

2 - ucuna bark xalita qaynaq edilmis;

3 - kartik ¢akan c1z1iq¢akanin diizgiin
vaziyyati (yandan goériiniisii);

4 - katik ¢akarkan ci1ziq¢akanin diizgiin
vaziyyati (qabaqdan gériintiisii).

Sakil 2.6. Misar tiyasindaki dislarin profili



9l misarn ilo kasma omaliyyat1 iki gedisle
aparilir:

a) Is gedisi
b) Bosuna gedis

Is gedisi misarin ireli hareket etdirilmasidir
(Sekil 2.7), bosuna gedis ise misarin geri
cokilmasidir. Irali gedisde metal kasilir, geri gedisde
isa kasilmir. Kasmani qurtarana yaxin misara tasiri
zaiflotmak lazimdir.

Is prosesinds misan yirgalamaq olmaz, misar
tiyasi Ufliqi istigamatde daqigada 30-62 gedisls,
sigrayisa yol vermadan, rovan harakat etdirilmalidir.

2.1.2. Cilalama

Cilalama il metal ve  qeyri-metallar
(aliiminium, biiriinc, mis, titan vo s.) mexaniki emal
edilir. Bu zaman istifada olunan alatlarin kasici uclari
abraziv material denalarinden hazirlanmis olur.
Abraziv szlinlin manasi yeyilma demakdir. Metal va
geyri-metallar1 cilalamaqda asas maqgsad onlarin
sathinde maksimum hamarliq, daqiqlik yaratmaqdir.
Cilalama ti¢lin istifads olunan alatds abraziv densalar
kasma isini yerina yetirir. Abraziv denalarin iti uclari
emal edilon pastahin (hissanin) sathindan metal gati
kasir. Kasici abraziv denalar bir-biri ila alagalandirici
maddoalarle birlasdirilir. Abraziv materiallardan
miixtalif formada istifade olunur. Bunlar asagidaki
formalardir:

e Ovuntu va toz halinda;
e Biilov daslary;
¢ Dairs va seqmentlar saklinds.

Cilalama zamani pastahda (hissada) olan artiq
nazik metal tabaqe kasilir (Sakil 2.8). Bununla da
pastah (hissa) normal o6lgli va formaya gatirilir.
Bundan basqa, kasici alatlarin itilonmasinda da
cilalama alatlarindan istifads olunur.
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2.1.2.1. Cilalama (kasma) iiciin istifado olunan
abraziv materiallar (Sakil 2.9)

Istifade olunan abraziv materiallar iki qrupa
boliintir:

1. Tabii;
2.

Tabii abraziv materiallara asagidakilar daxildir:

1. Almaz;
2.
3.

Bu nov tebii abraziv materiallardan genis
istifada
asagidakilar daxildir:

1.

Siini abraziv materiallarin alinmasi ucuz basa

AN

Sini.

Korund;
Sumbata.

olunmur. Suni abraziv materiallara

Elektrokorund;
Monokorund;
Silsium-karbid;
Bor-karbid;
Sintetik almaz;
Elbor.

Sakil 2.9. Cilalama (kasmo) ii¢iin istifada

galir. Bununla yanasi, yliksak keyfiyyatli olur. olunan abraziv materiallar

Elektrokorund - siini sakilde alinan korunddur. Aliiminium-oksidin kristal formasidir.
Torkibindaki aliiminium-oksidin miqdarindan asili olaraq elektrokorund asagidaki dérd nove

ayrilir:

1.
2.
3.

Normal;
Ag;
Monokorund;

4. Xromlu elektrokorund.

» Normal elektrokorund - dairavi sakilli, cilalama materialinin hazirlanmasinda istifada

olunur. Bu nov elektrokorundan hazirlanan dairavi sokilli abraziv material emal
prosesinda genis tatbiq olunur. 9sasan, poladdan olan tékmsa, yayma ilo hazirlanmis va
cuqundan olan hissalarin cilalanmasinda istifade olunur. 13 A markasinda buraxilir. Uzvi
maddslarle slagsalondirilir. 14 A markali elektrokorund iizvi vo keramik maddalarla
alagalandirilir. 15 A markali elektrokorund eyni sakilds slagalandirilorak temizlik
sinfina aiddir.
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» Ag elektrokorund - yaxs1 kesmo

gabiliyyatine malikdir. Mexaniki sexlarda
genis istifade olunur. Ag elektrokorunda
dairavi sakilli abraziv cilalama materialinin
hazirlanmasinda istifade olunur. Bu cir
cilalama vasitesi ile bark ve kovrak
materiallardan hazirlanan hissalarin emal
aparilir. Bark material kimi azotlasdirilmis vo
sementlasdirilmis poladlar nazarda tutulur.
Koévrak materiallar kimi ise miixtalif nov siisa
orintilorinden  hazirlanan  materiallardan
istifade nazards tutulur. Hissalarin sathinin
kobud va daqiq cilalanmasi isi daqiq yerina
yetirilir. 9sasen, 23 A, 24 A markasinda
dairavi sokilde buraxilir. Abraziv danslar
sarbast yerlasir. 25 A markalh ag
elektrokorund keramiki alagalandirilorak
boyiik tamizlik sinfina aiddir ($akil 2.10).

Monokorund - dairavi goakilli cilalama
materiali kimi hazirlanaraq tatbiq olunur.
Daha ¢ox barkliya malik olan poladlardan
hazirlanmis hissalarin cilalanmas1 yerina
yetirilir. 43 A, 44 A markasinda buraxilir.
Abraziv danalar keramika ilo
alagalandirilmisdir. 45 A markasindan
tomizlik alati kimi istifade olunur. 92 E
markali elektrokorunddan hissalarin
pardaglanmasi {glin istifade olunur (Sakil
2.11).

Xromlu elektrokorund - barkliyi va sartliyi
¢ox olan arintilorden hazirlanmis hissalarin
cilalanmasinda istifada olunur. 33 A va 34 A
markasinda buraxilir. 33 A markali abraziv
alotde keramik alagalendiriciden istifada
olunur. Bu markada abraziv danalar sarbast
yerlasir, 34 A markali xromlu
elektrokorundlu  alstde  da  keramik
alagealandirici tatbiq olunur. Yiiksak tomizlik
sinfins aiddir ($akil 2.12).
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Silisium - karbid (karborund) - asasan, iki
novu var:

¢ Yasil karborund ($akil 2.13);
e Qara karborund (Sakil 2.14).

Bozi orintilorden  hazirlanmis  hissalarin
cilalanmasinda yasil karborunddan istifade olunur.
Koski alatlorinin itilenmasi va daqiq emal
edilmasinda da yasil karborund tatbiq olunur.

Borkliyi asag1 olan arintilordon hazirlanmis
hissalarin cilalanmas1 qara karborundla aparilir.
Bununla  yanasi, ¢uqun, mis, aliiminium
orintilorinden ve yumsaq tunc, biiriincden
hazirlanmis hissalarin emali da qara karborundla
hayata kecirilir. Gon va agac kimi geyri-metallarin
cilalanmasinda da bu név karborunddan istifada
olunur.

Bor-karbid - kévrok maddadir. Alinmasi baha
basa galir. Bork materialdan hazirlanan hissalarin
cilalanmasinda istifada olunur. Emal prosesi zamani
bu materialdan almazin ovezedicisi kimi istifads
olunur (Sakil 2.15).

Tabii almaz - A8 markasindan, asasan, desma
alati kimi istifade olunur. A5 markali tabii almazda
abraziv denalar metalla alagalendirilir. Bu markadan
disksakilli misarin cilalanmasinda istifads olunur. A3
markali abraziv alestde do metal slagsalondiriciden
istifade olunur. Al ve A2 markalar1 siisonin,
keramikanin va betonun cilalanmasinda tatbiq edilir.
AM markasindan mohkamlandirilmis poladdan
hazirlanan hissenin va silisonin pardaqlanmasinda
istifada olunur. AM5 markali almaz ytiiksak saviyyada
alave pardaqglama ti¢iin nazarda tutulur ($akil 2.16).
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Sintetik almaz - daha genis tatbiq olunur.
Istifadesi zamani basqa cilalayici materiallardan
texniki-iqtisadi cahatdan daha samarslidir. Tabii
almaza nisbaton daha ¢ox barkliye malikdir. 9sasan,
bark  maddslerin  orintilorinden  hazirlanmis
hissalarin cilalanmasinda sintetik almazdan istifads
olunur. Bununla yanasi, polad va ¢uqun hissalarin
cilalanmasinda da sintetik almaz tatbiq olunur (Sakil
2.17). Qeyri-metal materiallar olan optik siiso ve
kvars mamulatlarin daqiq emal (cilalanmasi) bu név
cilalama material il aparilir.

Sintetik almaz AS 2(AC 2) markasinda buraxilir.
Bu markada abraziv danaciklar lzvi
alagoalandiricilarle birlasdirilir. Metallarin va bark
arintilarin alava temiz islonmasi li¢iin istifada olunur.
AS 4 (AC 4) markast keramika ve kovrak
materiallarin isloanmasinda tatbiq olunur. AS 15 (AC
15) markasi, asasan, agir soraitds yerina yetirilon
islor Ugln nazards tutulur. Bu markadan stsonin
kasilmasinds, keramika vo demir beton materialin
cilalanmasinda istifada olunur. AS 20 (AC 20) ve AS
32 (AC 32) markasindan desiklarin, i¢ yonuslarin
dairavi materiallarla cilalanmasinda istifads olunur.
ARV1 (APB 1) markasindan ¢uqundan olan i¢ yonus
vo siisa plastikanin kasilmasinds istifade olunur.
ASM (ACM) markas1 moéhkamlandirilmis poladin va
bark orintilarin slave pardaqlanmasi Ugiin tatbiq
olunur. ASM 5 (ACM 5) vea ASM 1 (ACM 1) markalari
alava tomizlik, daqiqlik liciin nazardas tutulur.

Sakil 2.17. Smtetl almaz

Titanik elektrokorund - 37 A markasinda buraxilir. Bu alatda da abraziv denalar keramik
alagalandiricilarls birlasdirilir. Metallarin isloanmasinda istifadas olunur.

KonussaKkilli elektrokorund - 38 A markada buraxilir. Bu alatden silinma cilalamasi
aparmagq Ugln istifada olunur. Cilalama boytik harakat siirati ilo aparilir.

Saha korundu - 3C markada buraxilir. Yumsaq ve 6zillii materiallarin cilalanmasinda
istifada olunur. Bu materiallar kimi dari, rezin, plastmas, rangli metal arintilari nazarda tutulur.

Texniki siisa - List va butulka formali siisalarin emalinda istifads olunur. 71 Q markasinda

buraxilir. Bu marka agac emalinda da tatbiq olunur.
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Maz (krem) - 81 markada buraxilir. Dari, agac va ebonitin emalinda istifada olunur.

Karbid maz1 (krem) - Qara karbid kremi 53 S (53 C), 54 S (54 C) vo 55 S (55 Q)
markalarinda buraxilir. 9sasan, bark arintilarin, cuqun, rongli metallarin, siisenin va plastmas
materiallarin cilalanmasinda istifads olunur. Yasil karbid kremi 63 S (63 C) vo 64 S (64 C)
markada buraxilir. Nazik metal kasici alatlarin, bark arintilarin, keramikanin, dairavi sahanin
cilalanmasinda istifads olunur.

Elbor - fiziki-mexaniki xassasina gora sintetik
almaza yaxindir. Yiksak barkliys ve termik
mohkamliye malikdir (Sakil 2.18). Ona gorea da
paslanmayan, odadavamli ve emali ¢atin olan
hissalarin cilalanmasinda istifads oluna bilar.

Cilalama zamani abraziv materiallardan toz va
donavar sokilde az istifade olunur. Abraziv
materiallar dairavi, biilov ve seqment saklinda
hazirlanaraq cilalama alati adlamir Buna gora da
abraziv danalar miiayyan alagalandirici (birlasdirici)
ilo qarisdirilir. Sonra ise miixtalif formali abraziv alat
hazirlanir. Bu alatlardan cilalamada istifads olunur.

LO (JIO) ve LP (JIII) markalarinda buraxilir.
Abraziv alstin hazirlanmasinda itizvi keramik va
metal alagalandiricilordan istifade olunur. Abraziv
pasta va sumbata kagizi bu markalarda buraxilir. KR
(KP), KO va KOS (KOC) markalari cilalayici toz tigiin
hazirlanir.

Dansaloarin dl¢iilarindan asili olaraq cilalayict material asagidaki dérd qrupa béliiniir:

Saki or

e Cilalayici donalarin 6lgtilari 160-2000 um (mikrometr);

e Cilalayic1 toz 40-125 pm;

¢ Kicik 6l¢iilii cilalayici toz 14-63 pm (mikro toz);

e Nazik kicik 6l¢tli cilalayici toz 3-10 pm (mikro toz).

Cilalayici materialda abraziv danalarin yerlasdirilma masafasi ve Olciilorine gore
fraksiyalara ayrilir. Fraksiyada timumi kiitlads olan densalarin say1 vo hacmi asas gotiiriiliir.
Fraksiyada tarkibindan asili olaraq cilalayici denalarin 6l¢tilari 40-400 pum gadar ola bilir.

Cilalayici mikro tozun (kigik olciili cilalayici tozun) markasinda 40 pum denalarin
Olclistindan istifadas edilir. Almaz cilalayici tozun markasi 400 / 250.

Bu markada danalarin 6l¢iilori 400 um-dan 250 pm-a gadardir.

Umumiyyatla, denslorinin olgiillori 80 um-den yuxar1 olan abraziv alatlorden kobud
cilalamada istifada olunur. Abraziv denalarinin 6l¢iilari 23 pm olan alatlardan temiz cilalamada
istifada olunur.

Danalarinin 6lciilari 3 pm olan alstlarden daha daqiq, tamiz cilalama tciin istifadsa olunur.
Mikrotozdan hazirlanmis abraziv hissalar do daha daqiq cilalamada tatbiq olunur.
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2.1.2.2. Abraziv alatlarin hazirlanmasinda istifads olunan alagalandiricilar

Abraziv toz va danalar alagsalandirici ilo gqarisdirilir. Sonra garisdirilmis kiitla barkidilarak
istonilon formada abraziv alst hazirlanir. Hazirlanmis abraziv aletde slagslandirici danalar
arasinda méhkam slage yaradir. istifade olunan bu slagalandiricilsr {izvi ve qeyri-iizvi olmaqla
iki qrupa béliiniir. Uzvi slagalondircilore Bakelit (B) vo Vulkanik (V) daxildir. Qeyri-iizvi
alagoalandircilara Keramik (K), slikat (S) ve magnezal (M) va s. kimi maddalar daxildir. Keramik
alagalandiricilarls hazirlanan abraziv dairslar yiiksak temperatur ve soyumaya davamlidir. Buna
gora do cilalama zamani qizdirilib soyudulmada onlarin xassalari dayismir. Bu nov
alagalandiricilordan istifade etmakls seqment va biilév formali abraziv alstlor hazirlanir.
Keramik alagalondiricilarin terkibine odadavaml gil, kvars, korund tozu va s. kimi maddalar
daxildir. Asagidaki markalarda buraxilir:

e K1, K10 - an ¢ox istifads olunan biitiin cilalama alatlarinds istifads olunur;

e K2, K3 karbid kremindan (mazindan) abraziv alatin hazirlanmasinda istifads olunur;

e K2 -xirda danoali abraziv alatin hazirlanmasinda istifads olunur;

e K1, K5, K8 - Elektrokorund tipli abraziv alatin hazirlanmasinda istifads olunur;

e K1 - cilalama va dairavi méhkem sathlarin kasilmasi liciin néqtavi kasan almaz alatlarin
hazirlanmasinda istifads olunur.

Silikat alagalandiricilar - maye siisodan ibarat
olub mohkamliyi azdir. O9sasen, temperatur
doayiskanliyine hassas olan pastahin (hissanin)
sathinin emalinda istifada olunur (Sakil 2.19).

Magqgnezid alagalandircilar - bu
alagalandiricilarle hazirlanmis abraziv alat namliya
davamsiz olur. Nomliyin tasirindan onlar tez dagilir.
Buna gore poastahin (hissanin) soyudulmadan
cilalanmasinda istifads olunur.

Uzvi alagalondiricilar - bakelit
alagalandiricilar asasen, B (b), B1 (b1), B2 (b2), B3
(B3), B4 (b4), BP2 (bI12), BY (BY) markalarda olur.
Bu slagoalandirici asasinda hazirlanan abraziv alatlar
yiksok mohkamlik ve elastikliye malik olur. Bu
alatlarde cilalama siirati 60-100 metr bdoliinsiin
saniyada (m/s-da) olur. Xirda danali dairalarin, yivli
desiklorin, dairavi almaz va elbor va s. cilalayic
alotlorin hazirlanmasinda istifade olunur. Miixtalif
alagalandiricilordsan istifade olunaraq hazirlanan
abraziv dairalarle materiallarin xarakterindan asili

olaraq cilalama isi aparilir (Sakil 2.20). Sokil 2.20. Bakelit alagalondiricili metallar:
cilalamagq iiciin istifada olunur
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Vulkanik slagalandiricilar - V (B), V1 (B1),
V2 (B2), V3 (B3), V5 (B5), QF (I'®), PF (I1d), E5 (35),
E6 (36) markalarda olur. 9sas islarin yerina
yetirilmasi lciin istifade olunan cilalayic1 alatlarin
hazirlanmasinda istifads olunur. Burada asas is kimi
moarkazsiz cilalama, dairavi hamarlama vo
pardaglama nazarda tutulur (Sakil 2.21).

Mexaniki olagalondiricilor - Miiqavimati
artirilmis dairavi  almaz cilalayic alatin
hazirlanmasinda istifade olunur. Bu alstlarden Sakil 2.21. Vulkanik slagalandiricili

arintilorin ve dairavi sathlerin elektrokimyoavi cilalayic1 daira

abraziv islanmasi liglin tatbiq olunur.

2.1.2.3. Cilalamada istifados olunan abraziv alatlar

Cilalayic1 (abraziv) alatlar, asasen, barkliyina gore tasnif olunur. Clinki abraziv alatlorin
keyfiyyati vo istifade olunma sahasi onlarin barkliyi ilo miiayyan olunur. Cilalama zamani alatin
sathins xarici qiivvalar tasir edir. Homin qiivvaler abraziv denaciklari qoparmaga cahsur. istifads
olunan slagalandirici xarici qlivveye miiqavimat gostarir. Mlayyan hadda gadar dagilmanin
qarsisinl alir. Odur ki, barklik artdiqca xarici qiivveys gostarilon miigavimat da artir. Abraziv
alatlar Ugiin asagidaki barklik siniflari miiayyan olunmusdur:

e Coxyumsaq- VM1 (BM 1), VM2 (BM2);

e Yumsaq-M1,M2,M 3;

e Orta yumsaq - SM1 (CM 1), SM2 (CM2);

e Orta-S1(C1),S2(C2);

e Ortabark-ST1 (CT1),ST2 (CT2),ST3 (CT3);
e Bark-T1,T2;

e Coxbark- VT (BT);

o Ifrat (daha ¢ox) bark - 4 T.

Borklik sinfine aid olunan harflor onun adini ifade edir. Masalon, M-Mskuii-yumsaq, C-
cpeJHbI-Orta vo s..

Emal zamani hissanin materialina nisbaton bark abraziv dairalarden istifads olunur. Ciinki
bu zaman onlar danalari ovulmadan islayir. Yumsaq poladdan olan hissalari cilaladigda bark
donali abraziv alatlardan (dairalardan) istifads olunur.

Olgii alatlorini ve bark erintiden hazirlanmis keski alstlerini cilalamaq {igiin almaz
dairalarden istifade olunur. Siiso keramika, kvars ve basqga c¢otin emal olunan hissalarin
cilalanmasinda da almaz dairalardan istifads olunur.

Yumsaq va orta yumsaq dairaler (M1-SM2 (CM2)). Bark arintilorden méhkamlandirilmis
poladdan olan hissalarin va alvan metallarin cilalanmasinda istifads olunur.
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Orta yumsaq va orta olagalandiricili (SM2
(CM2)-S2 (C2)). Tomiz cilalamada istifade olunur.
Bununla  yanasi, bdyik addimhi  yivlarin
cilalanmasinda da tatbiq olunur.

Orta ve orta barklikde dairalar (S2 (C2)-ST2
(CT2)). Mohkamlandirilmamis poladdan olan hissada
yivlerin cilalanmasinda istifade olunur. Bununla
yanasl, ¢uqun, 6zlllii materiallarin biilév daslan ils
cilalanmasinda tatbiq olunur.

Cox bark va daha ¢ox bark (ifrat) dairaler (VT
(BT), 4T) diyircakli yastiglarin cilalanmasinda
istifada olunur (Sakil 2.22).

Abraziv alatin qurulusu onun moéhkemliyina
gora muayyan olunur. Bu iss cilalayici materialda
abraziv denslerin Olglisi va istifade olunan
alagalandiriciden asilidir. Abraziv alatlarda istifada
olunan donslarin dlglistine gore  denaverlik
nomrasindan istifads olunur. Danavarlik némrasi 16-
a godar nomralanir:

e Abraziv alaotds dansalarin oOlgtilori 125-80 um
oldugda danavarlik némrasi 3 va 4;

e Donoslorin Olgtlori 50-40 pm olduqda
danavarlik némrasi 5 va 6;

e Donoslorin Olgllori 25-12 pm olduqda
danavarlik némrasi 6 va 7.

Cilalama dairsaleri istifade olunmasina gore
miixtalif o6lcli ve formalarda hazirlanir. Bununla
yanasl, dazgahlarda tetbiq olunmasina goére da
miixtalif tiplarda hazirlanir. Buna goéra da hazirlanma
forma va tipina gora asagidaki kimi qruplasdirilir:

¢ Birbasa profilli dairalar-1-ci tip;

e Dairavi lizlik formali-2-ci tip;

e Dairavi konsvari profil-3 va 4-ci tip (Sakil

2.23);
e Dairavi-5-ci, 7-ci, 10-cu, 23-ciu tip ($akil
2.24);

e Fincan formal dairalar-6-c1 tip;

e Bosgab formali dairalar (Sakil 2.25)-14-ci

tip;

¢ Konusvari fincan formali dairalar-11-ci tip

e Toyinati lizro elementdon presloanmis

dairalar-36-c tip.
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Sokil 2.26-da gosterilan ikitizli cilalayici dairalarden biitiin materialdan olan hissalarin
cilalanmasinda istifads olunur.

Cilalamada asagidaki miixtalif n6v masinlardan istifads olunur.

¢ Birbasa cilalayicit masin (Sakil 2.27);

¢ Diiz cilalayict masin (Sakil 2.28);

e Vibrasiyali cilalayici masin (Sakil 2.29);

¢ Doyisan markazli (ekssentrik) cilalayicit masin (Sakil 2.30).

Sakil 2.27. Birbasa cilalayic1 masin

Sakil 2.29. Vibrasiyali cilalayic1 masin

Sakil 2.30. Ekssentrik cilalayici1 masin

2.1.2.4. Elastik (ayils bilon) abraziv cilalama alati

Uzorinde abraziv denslar slagelondirilmis formada olan alot cilalayici sumbata kagizi
adlanir. Cilalayic1 sumbata kagizi mixtalif materiallar (lizarinda) asasinda buraxilir. Kagiz, parca,
kombina edilmis (har ikisinden istifade etmakla (Sakil 2.30), karton ve basqa materiallar
asasinda buraxilir. 9lagalondirma qurulusuna va formasina goéra sumbata kagizi miuxtalif
xarakterda buraxilir (Sakil 2.31).

Xarakterine gore suyadavamli, suyadavamsiz vo istiliyo davamli buraxilir. Sumbata
kagizlari cilalayici tizlarin sayina gors farglanir. Yoni bir iizii cilalayici va iki Uizl cilalayici olur.
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Cilalayica list - zolaq sakilli dizbucaqh
formadadir. Homin diizbucaghh formada zolagin
uzunlugu 1000 millimetra gadar, eni isa 70-1000
millimetr arasinda dayisa bilar.

Cilalayia lent - diizbucaqli formada zolaqdir
(Sakil 2.32). Uzunlugu cox, eni isa az olur. Cilalayici
lent iki formada olur. Birincisi emal zamani kanarlari
baglayan, ikincisi isa kenarlar1 baglamayan cilalayici
lent formasinda olur. 9sasan, uzunlugu 25-100 m, eni
isa 2,5-1500 millimetr hiddudunda buraxilir. Agac
emalinda lentsakilli cilalayici masindan istifada
olunur (Sakil 2.33).

Cilalayiaa disk - sumbata kagizi daira
formasinda hazirlanir. Disk ve ya radial, uzununa
kasik formada da ola bilar.

Cilalayic1 boru (trubka) - sumbata kagizi
silindr formasinda olur. 9gar cilalayici borunun
diametri onun boyuna barabar va boyiik ola bilar. Bu
halda cilalayici tiziik adlanir. Cilalayict K tipda va
konus formasinda kasilmis - KY tipde ola biler.
Sumbata kagizinin formasi handasi fiqura uygun
golir.
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2.1.2.5. Cilalayici dairalarin miiasir formalari

Son vaxtlar masinqayirmada boyuk glice ve siirate malik cilalama islori aparilir. Galacak
cilalama islarinda inkisaf istiqamatlori miisyyan olunur. Bu inkisaf istiqamatinds daha
keyfiyyatli cilalama alatlarinin istehsali nazards tutulur. Yoni yiiksak davamliliga va barkliya
malik cilalayici dairalarin istehsali hayata kecirilir (Sakil 2.34).

Sakil 2.34. Cilalayic1 dairalarin miiasir formalari (gériniislari).

a) Yiiksak davaml dairalarin formalari (goriintislari);
b) Fasilalarla (araligh) istifada olunan dairalarin is¢i sathlari.

Hal-hazirda cilalamani yerina yetirmak iiciin
miixtalif markali masinlardan istifads olunur.

e bucaql cilalayict masin GWS 1400 (Sakil
2.35);
¢ modifikasiyali cilalayic1 masin 1425;

e bucaqli cilalayict masin (Sakil 2.36).

1400

Sakil 2.36. Bucaql cilalayic1 masin
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Hal-hazirda miixtalif miirokkab formali sathlarin cilalanmasinda miiayyan ¢atinliklar var.
Bu da hamin sathlarin cilalanmasinda mahsuldarligin az olmasi ils, alave vaxt itkisina sabab olur.
Bela sathlara miixtslif formali ¢uxur va desiklari, kanallar aid etmak olar. Buna goéra da cilalama
alatlarinin tokmillasdirilmasinds bu ¢atismazliqlar nazara alinir. Cilalama zamani1 mahsuldarligin
va keyfiyyatin artirilmasi nazarda tutulur. Miiasir cilalama dairalerindan diizgiin istifade etmak

liclin onun tizarinda olan yazilarin oxunusunu bilmak lazimdir (Sakil 2.37).

Abraziv dairenin xarakteristikas:
A - dairsanin formasi

46 - garisiqda dairenin dlgiilari
R - barkliyi

BF - alagealandirme formasi

Satis markasi

Maksimum buraxla bilan
ddvrlarin say1. Qiymati, gengi
zolaglarda gostarilir.

Gostericilor SESSSEEs 63 m/san

- 80 m/san
- 100 m/san

Texniki
tahliikasizlik isarasi

Makmmuzn da.lraw STAL
harakat siirati STEEL

34 m'n
3300 AW

Maksimum firlanma %% PG e
harakst siirati .;%? 41125 % 16 %22
e angnnsi

Diskin tipi:

41 - diiz kesmak ligiin

42 - gabariq kasmak ii¢iin

27 - gabariq cilalamag ii¢iin

Abraziv dlgiilori:

Diametr x, qalinhq x, agilacaq degsik
Sakil 2.37. Cilalayici dairanin oxunusu

Hazirlanma tarixi

2.1.2.6. Cilalamada istifads olunan dazgahlar

Pastahin (hissanin) talab olunan cilalanma formasindan asili olaraq asagidaki dezgahlardan

istifada olunur:

e Dairavi cilalama;

e Daxili cilalama;

e Miistoavi cilalama;

e Fasonlu (miiayyan formali) cilalama;
o Itiloma;

e Tamamlama va ¢atdirma.

Dairavi cilalama dazgahlar1 - qurulusuna ve yerina yetirdiyi isin noviine goéra dairavi

cilalama dazgahlar 3 qrupa boéltintir:

1. Markazli;
2. Moarkazsiz;
3. Xiisusi dairavi.
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» Moarkazli dairavi cilalama dazgahlar - pastahin (hissanin) xarici sathini, yan liziini
cilalayir. On ¢ox ayri-ayri hissalarin cilalanmasinda istifads olunur. Miiayyan némralarla
(seriyalarla) istehsalda da tadbiq olunur. Bu dazgahlar universal va geyri universal olur.

e Universal dazgahlar - 9n ¢ox bu név cilalama dazgahlarindan istifads olunur. Ciinki
bu dazgah silindrik ve kaskin konus formali hissalarin xarici sathini cilalamaga imkan
verir.

e Qeyri-universal dazgahlar - Bu dazgahlarda silindrik va konuslulugu az olan
hissalarin xarici sathini cilalanir.

» Moarkoazsiz dairavi cilalama dazgahlar: - Firlana bilon pastahlar dezgaha baglamadan
cilalamaga imkan verir. Belo dozgahda baglama mexanizmina ehtiyac galmir. Yiksak
mohsuldarhiga malikdir. Bu dazgahla seriyali (némrsli) va kiitlovi istehsal olunan
hissalarin emal1 aparilir. Bu hissalar hamar, ¢ixintili ve fasonlu (miixtslif formal) kimi
sathlara malik ola bilar.

» Xiisusi dairavi cilalama doazgahi - Kiitlavi istehsal olunan hissalorin emalinda genis
istifade olunur. Ciinki bu zaman dazgahlar yiiksak semarslilikle islayir. Bu dazgahla
yalniz miiayyan olunmus bir hissa emal edilir. Bu da xiisusi dairavi cilalama dsazgahinin
qurulus xtisusiyyatini gostarir.

Daxili cilalama dazgahlari - 9sason pastahlarin daxili bosluglarinda olan miixtslif formal
sathlarin cilalanmasi yerina yetirilir.

Bu sathlar konusvari, pillali iki tarafden agiq konusvari desiklar, silindrik va s. formada ola
bilar. Daxili sathi cilalanan pastah kicik ve boyiik 6lciilii ola bilar. Kicik 6lciilii pastahin daxili
sathinin cilalanmasi {i¢lin patronlu daxili cilalama dszgahindan istifade olunur. Boyiik 6l¢tli
pastahlarin daxili sathinin cilalanmasi planetar daxili cilalama dazgahlarinda aparilir. Markazsiz
daxili cilalama dazgahindan da istifada olunur. Bu dazgahlarin totbiq sahasi mahduddur.

dsasan, halga formasinda olan pastahlarin daxili sathini cilalamagq ti¢iin istifads olunur.

Miistovi cilalama dazgahlar1 - O9sasen, miistovi vo diizxetli mixtalif formaya malik
(fasonlu) sathlarin cilalanmasi aparilir. Bu dezgahlarda dairavi va diizbucaql formada masalar
(stollar) vardir. Miistovi cilalama hamin masalarin tlzerinds aparilir. 9n genis yayilmis
diizbucagh formada masasi olan mistavi cilalama dazgahlaridir. Lakin dairavi masaya malik
miistavi cilalama dazgahi fasilasiz cilalama isi aparmaga imkan verir. Buna goére do hamin
dazgahlardan istifade daha samarali olur.

Miixtalif formali1 (fasonlu) va ixtisaslasmis cilalama dazgahlar1 - Mirakksb formal
qurulusa va miixtalif formali satha malik olan hissalarin emali aparilir. isin xarakterinden asil
olaraq ixtisaslasdirilmis cilalayic1 dezgahlardan istifada olunur. Yiv cilalayicy, slis cilalayici vo dis
cilalayic1 ixtisaslasdirilmis dezgahlar tatbiq olunur. Miiasir masingayirmada vaxtinda ¢atdirma
dazgahlarindan istifada olunur. Bu dazgahlarda, asasen, kaski alatlorinin itilonmasi aparilr.
Bununla yanasi, emal olunan hissa talab olunan 6l¢iiya ¢atdirilir.
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Dazgahlarda aparilan cilalama névlari va uisullar
Masingayirmada tatbiq olunan cilalama névlari asagidakilardir:

e Xarici dairavi;
e Daxili;

e Miistovi;

e Xiisusi cilalama.

Xiisusi dairavi cilalama asagidaki tisullarla aparilir:

» Uzununa verisli dairavi cilalama - Bu tisulla cilalama zamanu cilalayici abraziv 16vha iki
formada harakat edir. Hom oxu atrafinda firlanir, ham da irali harokat edir. irali harakat
edan cilalayici abraziv 16vha emal olunan pastahin oxuna perpendikulyar istigamatda
yonaldilir. Cilalayic1 abraziv dairanin enina verisi pastah ilk variantina qaytarilan zaman
aparilir.

» Enina verisli dairavi cilalama - Buna niifuz etms ilo da cilalama deyilir. Bu iisulla
cilalamada pastah ve cilalayici daire firlanma harokati edir. Pastahin oxuna
perpendikulyar olan istigamatda enina veris abraziv dairs vasitasi ile yaradilir. Uzununa
verisli xarici dairavi cilalama tsulu ilo uzun hissalarin cilalanmasi aparilir. Bununla da
abraziv daira cilalanacaq biitiin sathi ahats edir.

Enina veris tisuldan qisa sathli hissalarin emalinda istifads olunur. Bu tsulla cilalamada
abraziv dairalarin firlanma harakat siirati 25-30 metr / saniya olur. Pastahin firlanma harakat
strati isa 20-40 metr / saniys hiidudunda dayisir. Markezsiz xarici dairavi cilalama tisulu
asagidaki kimi aparilir. Cilalanacaq pastah iki daira arasinda yerlasdirilir. Bunlardan biri aparici,
digari isa cilalayici dairadir. Aparici dairanin oxu cilalayic1 dairenin oxuna nisbatan miiayyan
maillik bucag yaradir. Bu maillik bucaginin 6lg¢iisii kobud cilalamada 1-60 gotiirtlir. Zaif
cilalamada isa 0,5-16° arasinda gabul edilir. Pillali vallarin cilalanmasi aparildigda har iki abraziv
dairanin oxlari bir-birina paralel olur. Hor iki daire eyni istigamatda firlanir. Aparici dairanin
firlanma harakat siirati 10-90 metr / daqiga arasinda dayisir. Cilalayici dairenin firlanma
harakat stirati ise 30-35 metr / daqiga hiidudunda olur.

» Daxili cilalama-Bu tisulla cilalamada abraziv dairanin diametri pastahin diametrindan
az olur. Daxili cilalama iki tisulla aparilir:

¢ Firlanan pastahdaki desiyi cilalama;
e Firlanmayan poastahdaki desiyi cilalama. Bu iisulla cilalamaya planetar cilalama
prosesi da deyilir.

Desiyin olctlori kigik oldugda birinci tusulla cilalama aparilir. Desiyin olgllari boytk
olduqda isa cilalama ikinci tisulla yerina yetrilir.

Dairavi cilalamada abraziv dairenin firlanma harakati kasma harakatini taskil edir. Dairavi
veris pastahin firlanma harakatindan yaranir. Pastah va abraziv dairs bir-birina aks istigamatda
harakat edir. Abraziv daire 6zi iki harakats malik olur. Birinci abraziv dairenin oxu boyunca
hoarokatidir. Yoni uzununa verislo irsli-geri horokat edir. Ikinci ise kosma darinlik iizre
harakatidir. Bu harakat enina veris adlanir. Bu harakat iki dafs gedisin sonunda yaranir.
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» Miistovi cilalama - Bu iisulla cilalamada pastahin miistavi sathlari cilalanir. Bu zaman
hoam kobud, ham da zorif cilalama aparila bilar. Miistavi cilalamanin 6zii iki iisulla
aparilir:

e Abraziv dairanin kanarn ils;
e Abraziv dairanin yan iz ila.

Dairavi vo diizbucaghh masaya malik olan dazgahlarda har iki iisulla cilalama aparmaq
mimkiindiir. Diizbucaghh masas1 olan dazgahda pastah V, siirati ilo irali-geri harakat edir.
Cilalayic1 dairs isa Vg siirati ile firlanma harakati edir. Har uzununa veris harakatinin sonunda
enina veris yaranir. Diizbucaqli masali dezgahda abraziv dairanin kanari ils cilalama apardiqda
harakat stirati asagidaki hiidudda dayisir.

Pastahin irali-geri harakati kobud cilalamada 3-12 metr/daqiqga., zarif cilalamada isa 2-3
metr/daqige arasinda dayisir.

Dairavi masali dazgahlarda eyni qayda ile cilalama aparilir. Pastahin irali-geri harakati
kobud cilalamada 4-20 metr/daqiqa olur. Cilalama bu iisulla aparildigda kasma darinliyi (t)
saquli veris S; ilo mliayyan olunur. Saquli veris isa har dafs yeni gedisin avvalinda yaranir.

¢ Kobud cilalama zamani bir gedisda t = 0,015 millimetr.
e Zorif cilalama zamani bir gedisds t = 0,005-0,015 millimetr.

Enina veris (Sen) abraziv dairenin enindan (B) asili olaraq dayisir.
Sen = (0,2 - 0,7) B
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2.2. Metallarin mexaniki emal1

2.2.1. Pardaqlama

Pardaqlamada sathlarin abraziv materiallarla
islonmasi (emali) aparilir. Abraziv materiallar,
konarlan iti olan ¢ox bark materiallardir. Homin
materiallar biilov daslari, dairaler ve feqment
soklinda ola bilar. Pardaglama emal prosesi islarini
tamamlama va talab olunan sokile salma
omoliyyatidir. Bu amsaliyyat hissalorin yiiksak
daqiqliyini (0,002 millimetro gader) tomin edir.
Bununla yanasi, hemin amsaliyyatlar hissalarin
sathinin ytliksak tomizliyi (6... , 10-cu temizlik sinfi)
yerina yetirilir. Pardaqlama amsliyyatindan soyma,
tomizloma islarinda, kasici alatlari itiladikds va s.
islorda istifade olunur. Pardaqlama islari, asasan,
stiratlo firlanan abraziv dairslardan istifade etmakla
yerina yetirilir (Sakil 2.38). Dairanin firlanma stirati
emal edilon hissonin materialinin barkliyindan
asilidir. Emal edilon hissanin materiali bark olduqda
dairanin firlanma siirati az olur. Biitiin név metal vo
xalitalarin daxili ve xarici sathlarinin emalinda
pardagqlama omsaliyyati aparilir. Pardaqlamadan
silindrik konik yasti1 va ayri sathlarin kobud (soyma)
tomir vo tamamlama islarinds istifade olunur.
Pardaqlama iciin istifads olunan dazgahlar, asasan,
lic qrupa boliintir:

e Dairavi (xarici ve daxili) pardaglama;
e Yasti pardaglama;
e Morkazsiz pardaglama.

Pardaglama zamani pardaqlayici daire miiayyen siiratls firlanir. Pastahin va ya dairanin
veris harakatinds kiilli miqdarda abraziv danaciyi pastahi (hissani) kasir. Kasma zamani
nazarda tutulan hissa kasilib ¢ox narin yonqarlar seklinde kanarlasdirilir. Abrazivler kimi tabii
va siini abrazivlardan istifads olunur. Pardaqlamada istifads olunan dairalar cilalamada istifada
olunan dairsalar kimi tasnif olunur. Dairsalar, asasan, barkliyine ve formasina gora tasnif olunur.
Pardaqlamada istifada olunan dairalar is prosesinda 0z-6ziina gisman ve ya tamam itilonma
gabiliyyatli olur. Pardaglama amsaliyyati zamani dairalarden diizgiin istifade olunmalidir.
Sec¢ilmis dairenin barkliyi emal edilen hissanin barkliyinden haddindan ¢ox ola bilar. Bu zaman
dairs ¢irklanir ve ya piylonir. istifade olunan dairenin barkliyi az oldugda ise vaxtindan avval
surtulib yeyilir.
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2.2.2. Frezlomoa

Frezloma kosma ilo aparilan mexaniki kasma
amaliyyatidir (Sakil 2.39). Bu amaliyyat cox kasici
tillori olan alatle aparilir. Frezloma zamani kasici frez
firlanma hoarakati edir. Emal edilon pastah (hissa)
iraliloma harakstinde olur. Hissanin irsliloma
harakati (veris harakati) iki formada ola bilar. Frezin
firladig1 istigamatin oksina vo frezin firlandig
harakat istigamatinda. Birinci veris harakati aksina
frezloma va ya iizbaiiz frezlonms adlanir. ikinci veris
harakatine ise veris istiqamatina frezloms deyilir.
Bozi hallarda hissa (pastah) harakatsiz qalir, freza
veris harakati verilir.

Frezloma kasma ilo aparilan ¢ox genis yayilmis tsuldur. Ondan asagida geyd olunan
miixtalif formali sathlari hazirlamaq tigiin istifads olunur:

Sakil 2.39. Frezloma

e Yastiva ya profilli (fasonlu) hamar sathlari;
e Qiris sathlar va yariqlari;
e Qanovlar (yuvalar) ve disli carxlar.

Dislarin formasina gors frezlar diizdisli ve vintvar disli olur. Disin dal sathinin formasina
gora frezlar iki qrupa boliintir:

e Peysarlonmis;
e Peysarlonmamis (itiuclu).

Istifade olunmasina gore frezlor asagidaki kimi qruplasdirilir:

e Miistavi sathlari emal etmak liciin isladilan frezlor;
¢ Silindrik va yan frezlor;

e Slis va yariq agmagq tli¢iin isladilan frezlar;

e Dairavi frezlar;

e Yariq frezlar;

e Uc frezlar;

e Birbucaql frezlsr;

e Ikibucaqh frezlor;

e T-sakilli frezlar;

e Fasonlu (miuxtalif formal) sathlarin alinmasi {i¢iin istifada olunan frezlar;
e Fasonlu frezlar;

e Dairavi (disksakilli) frezlor;

¢ Modullu frezlsr;

e Sonsuz vint frezlari;

e Metallar1 dogramagq ii¢iin istifads olunan frezlar;

e Dograma frezlar (dairavi misarlar).
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Frezloms zamani dis metala girarak yonqar qoparir. Frezloma zamani frezin har disi
vaxtasir1 ardicil islayir. Buna gora do frezloma yonma ve desma amsaliyyatlarindan stilinliiya
malikdir. Frezin har bir disi adi kesmak isini yerina yetirir. Bu dislor miixtalif gostaricilari ila
xarakteriza olunur. Bu gostaricilar dis, bas kasici til, gabaq iz, arxa (dal) liz ve boyun (peysar)
liziindan ibaratdir. Frezin isci hissasi olan dislarin profili (yandan goriiniisii) asagida adlar1 qeyd
olunan bucagqglarla xarakteriza olunur:

e Bas (qabaq) bucaq (a);
e Dal (arxa) bucaq (y);

o Itilik bucagy;

e Kasma bucagl.

Bas (gabaq) bucaq (). Yongarin (kasilon hissanin) asanliqla kasilmasini ve kasilmis
hissanin siiriisiib diismasini toamin edir. Materiallarin bark ve yumsaq olmasindan asili olaraq bu
bucaq miiayyan qiymatlar alir.

Dal (arxa) bucaq(y) frezin disinin boyun (peysar) lizii ilo kasma iizii arasindaki siirtiinmani
azaldir. 9sasan, 120-250 daraca arasinda gabul olunur.

2.2.2.1. Frezlarin novlari (tiplari)

Senaye torafindon miixtalif 6lciili frezlar buraxilir. Bu frezlorin diametri 20-320 millimetr,
eni 0,2-6 millimetr, dislarinin say1 ise 14-160 arasinda olur. Dislarin sayindan asili olaraq frezlar
li¢ névda (tipda) olur:

¢ Dislari kicik 6l¢iids olan frez;
e Dislori orta 6l¢lids olan frez;
¢ Dislari boytik 6l¢iids olan frez.

Dislari kicik 6l¢iida olan frezlarin asas xarakterik coahati dislarinin sayinin ¢ox olmasidir.
Qabaq ve arxa sathlari qanov soklinda formalasib 60° darace bucaq altinda yerlasir. Bu nov
frezds dislar az giic talab edir. Bu frezlor darin kasmalards va eni boyiik olmayan sathlarin
islonmasinda tatbiq olunur. 9sasan, kicik c¢ixintilarin, derin olmayan ganovlarin, slislarin
frezlonmasi vo nazik listlarin kasilmasinda istifade olunur. Dislori orta o6l¢iide olan frezlards
dislarin say1 birinci nov frezlardan iki dofa azdir.

Dislar iki formada (goriliniisda) buraxilir. Birinci forma dislar birinci név frezlarin dislari ila
eyni olur. Yoni kicik disli frezlorin dislari ilo eyni formada olur. Ikinci forma disin arxa sathi lent
soklinda y1gilir. Buna kéomakgi arxa bucaq 20° daracs olur. istifade zaman1 hamin lentin eni 0,5-1
millimetr olur. Bu da dislarin boyiik siiratls darin ¢ixintilarin frezlanmasina imkan verir.

Boytik disli frezlarin dislarinin say1 orta dl¢iids dislari olan frezlarin dislarinin sayindan iki
dafs az olur.
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Silindrik frezlordan, adaten, (dast) saklinda
istifade olunur. Dastin () i¢arisinda iki va daha c¢ox
frez olur. 9sasen, sathlorin pillali isloanmasi tc¢iin
istifade olunur. Senaye tarafinden boark silindrik
frezlor buraxilir. Bunlara polad siiratli kasicilar
daxildir. Bununla yanasi, bark arintilorden
hazirlanmis silindrik frezlor buraxilir. Siiratli kasici
frezlar iki noévda (tipda) buraxilir. Birinci kicik disli
frez, ikinci ise boyiik disli frezdir. Birinci nov frezdan
sathlorin yar1 zorif vo zarif islonmasi liciin istifada
olunur. fkinci ndv frez isa sathlarin kobud islonmasi
liclin tatbiq olunur (Sakil 2.40).

Sakil 2.40. Silindrik frez

Disk formal1 frez asagidaki formalarda olur:

e PazsoKkilli;

o [kiyanly;

e Birbucaqly;

e Ikibucaqly;

e Ugyanly;

e Yarimdairavi qabariq;

e Yarimdairavi ¢okak;

e Uzununa kasik (slis formali);
o Kasici.

Ucyanh disk formali frez - asason, cuqun va poladdan olan desiklarin 9 - cu keyfiyyat
sinfina uygun frezlomakdir. Buraxilan frezlar birbasa istifads olunan disli olur. Bununla yanasi,
istifade olunmasindan asili olaraq miixtalif toyinath dislarle tachiz olunmus olur. Bu dislarin
maillik bucagi 159 daracadir. Kasici hissanin handasi gostaricilari asagidaki kimidir. Bas gabaq
bucaq 15° daraca. Disin periferiyasi il yaratdigi arxa (dal) bucaq 20° daracada sona ¢atdirma 6n
(qabaq) bucaq 6° daraca. Bu frezlarin ¢atismazligi miirakkab itilomalarin aparila bilmamasidir.

PazsaKkilli frez - bu frezlar ligyanh frezlara nisbaten sads qurulusa malikdir. Frezloma
zamanl Olciilorin saxlanmasi disloerin eni ile hayata kegirilir. Qabaq (6n) kesma zamani kasma
bucagi olmur. Nazards tutulduguna, asasan, kasma 1 millimetr uzunlugunda aparila bilsar. Bu
frezloma zamani kasma yaniz bas kasicinin kanarlari ile aparilir.

85



Birbucaql frez - is prinsipi pazsakilli frezlards oldugu kimidir. Vintsakilli sathlards kasma
alati kimi istifada olunur. Frezloma bucaqglar1 ¢ = 50-859, ¢, = 150 gabul edilir. ¢ = 90° oldugda
@1 =200 ¢ =100°o0lduqda ¢, = 259 olur.

@ - bas bucaq

¢, - komakei bucaq

Yarimdairavi qabariq ve c¢okaklik frez - asason, fasonlu mixtalif formali
(yarimdairalarin) ganov ve c¢ixintilarin frezlonmasi liclin nazards tutulur. 50-130 millimetr
diametrds buraxilir. Miixtslif profilli ganovlardan asili olaraq 1,6; 2; 2,5; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 11;
12; 14; 16; 18; 20 vo 25 millimetr radiusda olur.

2.2.3. Desma

Desma biitov materialda desik agmaq ti¢iin aparilan mexaniki emal amaliyyatidir. Desma
amoliyyatinda kasici alot kimi burgulardan istifads olunur. Istifade olunan burgular miixtalif
konstruksiyada hazirlanir. Desmads bas hoaraket firlanma hoarakatidir. Veris harakati isa
iraliloma harakatidir. Desma va i¢ yonus zamani bas harekat burgunun harakatidir. Darin desma
zamanl burgu iraliloma harakati edir. Pastah (hissa) isa firlanir. Bu isa hissanin daqiq emalini
tomin edir.

Kasma darinliyi asagidaki kimi teyin olunur:

d . . . -
t= S mm, burada: d-burgunun diametridir, millimetrls.

Burgularin asagidaki névlari var:
e Spiral burgular;
e Morkaz burgular;
e Lalak (yast1) burgular;
e Bork xalitalardan l6vhalari olan burgular;
e Darin desiklar agan burgular.

Spiral burgular - desik agmaq ve desiklori genaltmak {i¢lin istifade olunur. Onlarin
diametri 0,25 millimetrdan 80 millimetra gadar olur.

Morkaz burgulari - pastahin (hissanin) markazlasdirilmasi liglin desik a¢ilmasinda istifada
olunur. Homin burgular kombina edilmis sakilds iki tizlii hazirlanir.

Lalak (yast1) burgular - ssason, bel saklinde hazirlanir. Az istifads olunur. Bark
tokmalarda ve doyma mamulatlarinda desik agmagq ti¢iin tatbiq olunur.

Bark xalitalardan lévhalari olan burgular - cuqunu, bark poladlar1 va s. desmak tli¢lin
istifada olunur. Onlarin diametri, asasan, 3-50 millimetra gadar olur. Uzunlugu diametrindan bes
dafo va ¢ox olan desiklar darin desiklar adlanir.

Darin desiklar agmag ti¢iin istifads olunan burgular - asasan, diametri 6-100 millimetra
gadar olur. Bela burgularla desiklar xiisusi desma dazgahlarindan istifads etmaklas acilir.
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2.2.4. Zenkerloma

Zenkerlomo ils desiyin divari va ya onun giris hissasi kasma ilo mexaniki emal edilir. Tokma
va ya doyma zamani alinan desiklar zenkerlanir. Bununla yanasi, qabaqcadan agilmis desiklar da
zenkerlonir. Zenkerlomada osas maqgsad desiyin Olciilorini ve onun oxunun vaziyyatini
daqgiqlasdirmakdir. Bununla yanasi, desiyin yan (giris) hissasini fasonlu formada emal etmak
liciin tatbiq olunur. Vint bashqglari ti¢lin ¢uxur hazirlamaq va s. maqgsadi ilo zenkerloma aparilir.
Zenkerlomanin asagidaki novlari var:

e Desiklards silindrik sath almaq tigtin;

e Konusvari desik hazirlamagq ti¢iin;

¢ Desiklarin yan sathini toamizlomak ti¢iin;
e Desiklari genaltmak ticiin.

Desiklari genaltmak {iciin istifade olunan zenkerlar li¢disli ve doérddisli olur. Ucdisli
zenkerlardan, asasan, diametri 30 millimetra qadar olan desiklar li¢iin istifads olunur. Dérddisli
zenkerlar isa diametri 100 millimetr olan desiklar ti¢lin nazarda tutulur.

Silindrik sath alde etmak iliciin istifade olunan zenkerlards yénsaldici sath olur. Onu
zenkerin govdasi ile birgs hazirlayir. Bazi hallarda ise konstruksiyas1 dayise bilacak formada
hazirlanir. Konusvari desik alde etmoak li¢lin istifade olunan zenkerlora bazan zenkovkalar
deyilir. Zenkovkalarin bucagi 24=60° olur. Cox az hallarda bucaq 759 90° va 1200 olur.
Zenkovkalarda dislarin sayi, asasan, 6-12-a qadar olur.

Yan sathlari tomizleamak ti¢ciin zenkerlarin yalniz yan tziinds dislori olur. Bu zenkerlarin
dislarinin say1 diametrindan asili olaraq 2, 4 va ya 6 olur.

2.2.5. Rayberloma

Rayberlomadan yiiksak daqiqlik alde etmak iiciin istifade olunur. Desiklorin sathinda
tomizlik daracasini yiiksaltmak kasma ilo mexaniki emal prosesidir. Rayberlomadan avval
desiklor emal olunmus olur. Yoni desma va zenkerlomsa islari aparilmis olur. Rayberloma zamani
desiklorin divarlarindan millimetrin onda bir hissasi qalinliginda metal qat gotiriiliir. Daqiq va
tomiz desik almaq tli¢iin rayberlomadsa ardicil suratds iki amsaliyyat aparilir. Bu amsaliyyatlar
kobud ve temiz rayberlomadir. Emal edilacak desiyin formasindan asili olaraq rayberlar iki
qrupa boliniir:

e Silindrik;

e Konusvari.

Rayberlar da zenkerlar kimi quyruqlu ve ya taxma hazirlanir. Silindrik rayberin dislarinin
say1 ciit goturilir. Ciinki bu zaman diametrinin daqiq 6l¢iilmasi tamin olunur.

Rayberlar tatbiq tisuluna gora iki qrupa béliintir:

e Masin rayberlari;
e Olda istifads olunan rayberlar.
Konstruksiyasina gora rayberlar iki qrupa béliintir:

e Biitov rayberlar;
e Qoyma bicagli yigma rayberlar.
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2.3. Plastik kiitla emal1

Masingayirma sanayesinda plastik kiitlalarden genis istifade olunur. Plastik kiitla gatran
asasinda alinan mixtalif maddalarin qarisigindan ibarstdir. Bu qarisiga plastifikatorlar,
doldurucu, yaglayici ve boyaq materiallar daxildir. Plastik kiitlo qizdirildigda yumsalaraq
istonilon formani alir. Soyudulduqda plastik xassasini itirarak yenidan barkiyir. Plastik kiitladan
hazirlanan materiallar asagidaki tistlin gostaricilora malik olur:

e Xiisusi ¢okisinin az olmasina;

¢ Kifayat gadar mohkamliys;

e Yiiksak dielektriklik xassosins;

e Siirtiinmsa xarakterinin olmamasina;
¢ Kimyoavi dayanighga va parlagliga.

Ona gora da plastik kiitladen hazirlanmis mamulatlardan texnikanin miixtsalif sahalarinda
genis istifads olunur.

Plastik kiitlalor termoreaktik vo termoplastik olmaqla iki qrupa boliinir. Bunlarin
temperatur tasirina miinasibati miixtsalifdir.

Termoreaktiv kiitlalor miiosyyon temperaturda arimir. Uzvi moahsullarda hall olmayan
materiala cevrilir. Termoplastik kiitlalor qirildigda yumsalir ve yaxs1 ariyir. Uzvi moahlulda hall
olur. Termoplastik kiitlanin tustiinliiyii ondan ibaratdir ki, bir ne¢oe dafa islotdikdan sonra yena
basga mamulat hazirlamaq olar. Plastik kiitlonin plastikliyi va elastikliyi artirilir. Bunun ti¢iin
onun tarkibina plastifikatorlar qatilir. Bu gatilan maddas plastik kiitlanin sartliyini ve kdvrakliyini
azaldir. Miiasir masinqayirmada plastmasdan hazirlanan hissalardan genis istifade olunur. Son
zamanlar an ¢ox istifada olunan plastik kiitlalardan biri da tekstalitdir.

Tekstalit metaldan bir ne¢a dafs yiingiildiir. Kicik siirtlinma amsalina malikdir.

2.3.1. Rezin va ebonit - basga materiallara nisbaton
yuksak fiziki-kimyavi xassaya malikdir (Sakil 2.41).
Buna gora do bu materialdan texnikanin mixtalif
sahalarinda genis istifads olunur. Rezin tabii va siini
kaugukdan hazirlanir. Rezin asagidaki yuksak
xassayo malikdir: Sokil 2.41. Ebonit

e Yiksak elastikliys;

e Titrayislarin udulmasina;

e Kimyoavi dayaniqhga;

¢ Kifayat gadar mexaniki méhkamliys.

Buna gore da sinlarin, rezin borularin,
manjetlorin vo s. hazirlanmasinda genis istifada
olunur.

Ebonit rezinin bir novudur. Ebonitin tarkibinda
30-50%-a goadar  kukiird olur. Ebonitdan
akkumulyator batareyasinda ara gatin
hazirlanmasinda istifads olunur.

Sakil 2.42. Asbest turba
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2.3.2. Asbest - oasason, torkibi maqgnezium va
silisium oksidlaerinden ibaratdir. Bununla yanasi,
tarkibinda kalsium ve demir oksidlarine da tasaduf
edilir. Asbest tursu va goalavilarin yiliksak temperatur
tasirine davamlidir. Asbestin arima temperaturu
1100-1400 daraca selsi hiidudundadir (Sakil 2.42).

2.3.3. Laklar - qgoruyucu sath yaradan maddalarin
miixtalif moahsullarla garisdirilmasindan ahnir.
Laklar tabii va siini olmaqla iki qrupa béliiniir. Laklar
korroziyaya qarsi davamhdir (Sakil 2.43).

2.3.4. Yaglar - osiirtinen soathlar arasinda
stirtiinmani azaltmaq ugiin istifade olunur. Yaglar
yeyilmani azaldir. Bu da masinin is miiddatini artirir.
Yaglarin asas xarakterik gostoricisi oOzilliyudur
(Sakil 2.44).

2.4. Agacemal

Masingayirma sonayesinda tziinmasalli
materiallar kimi oduncaqdan genis istifade olunur.
Tobii oduncaq kimi mixtalif agac cinslarindan
istifade olunur. Bu cinslore sam, kiiknar, ag sam,
toragaci, coks, palid va s. ($akil 2.45). kimi agaclar
daxildir. Oduncaqdan ucuz boya oamsals galir.
Mexaniki fiziki ve kimyoavi xassalarina gore bir sira
hissalorin hazirlanmasinda genis istifade olunur.
Oduncagin barkliyi, mohkamliyi ve elastikliyi
nisbaton yiliksakdir. Hacm ¢oakisi azdir. Oduncaq
duzlarin, spirtlarin bitki yaglarinin ve mineral
agaclarin tasirine davamhdir. Kasici alatlarin biitiin
novlari il asanligla emal olunur. Yaxsi ayilir va yaxsi
bazak-diizak gabul edir.

Oduncagin ¢atismayan cahatlari asagidakilardir:

¢ Qurulusunun lifli olmasi.
e 120-130 daraca selsiden yuxarl
temperaturda xassasinin kaskin pislasmasi.
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Oduncag: xiisusi qaydada emal etmakls onun
xassalarini xeyli yaxsilasdirmaq olar. Oduncaq
mexaniki kimyoavi ve ya termik tosirle emal edilir.
Emal etmaklo asagida adlar1 geyd olunan yeni agac
materiallar1 alinir.

e Lignoston -  Dbircinsli agacdir. Plastik
fiksatorlasdirilmisdir. Tobii oduncaga
nisbaton  fiziki-mexaniki  xassasi  xeyli
yaxsilasdirilmisdir. Lignostonu hazirlamaq
tuciin  oduncaq 130-140 dorace selsi
temperatura gadar quzdirthib  150-300
kilogram/ kvadrat santimetr tazyiq altinda
preslonmakla hazirlanir. Preslomadan avval
onun torkibina miixtalif ~ mahlullar
hopdurulur. Hazirlanmasi baha olan tekstolit
va tuncu va s. avaz etmak maqgsadi ils istifada
olunur (Sakil 2.46).

Sakil 2.46. Lignoston agac

¢ Spon vo birqath faner - yanma ve soyma yolu ile alinan nazik taxta tabaqasidir.
Hazirlanma zamani yonma qalinhigi 0,6-1,5 millimetr, misarlanma qalinhg ise 1-2
millimetr nazards tutulur. Firlanan koétiik ve ya tirden 0,5-2 millimetr qalinhiginda
fasilasiz lent ¢ixarma yolu ils alinir. Soyulmus sponun bir ne¢a qati bir-birina yapisdirilir.
Bu tisulla alinmis mamulat yapisdirilmis faner adlanir. Suyadavamlh faner hazirlamaq
liclin fenolformaldehid yapisqani isladilir.

Lingnofol va delta oduncaq - qurulusu lay-lay olan plastik maddadir. Fenolformaldehid
vo ya Kkrezolformaldehid gatrani mahlulu hopdurulur. 110-160 daraca selsi
temperaturda 110-250 kilogram bdéliinstinkvadrat santimetr (kq/sm?2) tazyiq altinda
preslomakls hazirlanir. Elektrik masingayirma sanayesinda genis istifads olunur.

2.5. Miixtalif materiallarin birlasdirilmasi

2.5.1. Metalin metal ilo birlasdirilmasi
Metallarin birlasdirilmasinda asagidaki iisullardan istifads olunur:

e Yivlo birlasdirms;

e Porcimlos birlasdirms;

¢ Yapisqanlardan istifade etmaklas birlasdirms;
¢ Qaynaq etmakls birlosdirms;

e Lehimlomakla birlasdirma.
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2.5.1.1. Yivli birlogmalar
Yivla birlosdirmalars asagidakilar daxildir:

e Boltla birlagdirma (Sakil 2.47);
e Vintlo birlasdirma (Sakil 2.48);
e Sancagla birlasdirms;

¢ Kombina lisulu ila birlasdirma.

Birlasmanin aparilmasi isin yerina
yetirilmasinda talab olunan vaziyyatdan asili olur. Bu
asasan, birlason hissalerin daxili ve xarici
sothlarinden asili olur. Hal-hazirda silindrik veo
konusvari birlasmalar var. Teyinatindan asili olaraq
asagidaki birloagmalar ola bilar:

e Dairovi;
e Diizbucaqly;
e Yivla barkitma.

Biitiin miixtalif név yivli birlosmalar, asasan, iki
qrupa boliiniir:

o Hoarakatliliyina gors;
e Toayinatina gora.

Tayinati dedikds boytik profilli iicbucaq formals,
borusakilli vo s. formali ola bilar. Borugakilli metal
hissalarin bir-biri ile birlasdirilmasinda yalniz yivle
birlogdirmadan istifade olunur. Dayisdirilmayan
hissalarin birlasmasinda yiiklanma nazars alinmaqla
yivle barkitma birlosmalari tetbiq olunur. U¢bucaq
profilli hissalarin an etibarli birlosmasi {liglin yivli
birloagsmalardan istifada olunur. Yiingiil az etibarliliq
tolob edan birlosmalords trapesiya sokilli yivle
birlagdirmalar tatbiq olunur.

2.5.1.2. Parc¢im birlagsmalar

Sakil 2.48. Vintla birlasdirma

Metallarin par¢im birlogsmalarinda onlar tarpenmaz gakilda birlagdirilir. Bu birlosmalar
zamani hissalar bir-birine méhkam barkidilir. Onlar1 sindirib dagitmaq yolu ilo sékmak olur.
Par¢im birlasmasinde par¢im adlanan barkidiciden istifade olunur. Par¢imden istifada
olunmamisdan avval silindrik bashgl olan mil (gévds) formasinda olur. Pargimlarin basligi
miixtalif formalarda olur. Formasina gors, asasan, diiz, gizli, yarimgizli vo konusvar1 basligh

hazirlanir (Sakil 2.49).
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a) diz bashqly;
b) gizli bashqly;
c) yarim gizli bashqly;
d) konusvari bashql.

Birlosma zamani yarimgizli basliq Uglin yer
olmaya bilar. Bundan slave, yarimgizli basligdan
istifade samarasiz hesab edila bilar. Bu zaman gizli
vo konusvart bashigh parcimlor tetbiq olunur.
Parcimlar  poladdan, misdan, aliminiumdan
hazirlanir. Cox az hallarda par¢im ve barkidilon
hissalor eyni materialdan olur. Birlosmani
asanlasdirmaq Ug¢lin par¢imin diametri desiyin
diametrindan Kicik olur. Par¢cim kimi istifade olunan
milin ucu isa bir gadar konus soklinde hazirlanir.
Porcimin  uzunlugu  parcimlanacek  hissalarin
galinliglar1 comindan artiq olur. Bu, ikinci qapayici
basligin yaradilmasi tli¢iin nazarda tutulur. Bu 6lc¢ii x
kamiyyati godar ¢ox olmalidir.

Nazardas tutulan o6l¢i x = (1,5-1,7) d gotirilir.
Burada d par¢imin diametridir.

Parcimloma aparilmazdan avval birlasdirilacak
hissalar lizarinda desiklar acilir. Bunun ti¢iin agilacaq
desiklorin markazlari nisanlanir. Sonra ¢akicle
vurularaq, yaxud dreldsn istifade etmaklo desik
acilir. Desiklarin har iki hissade uygunlugu tomin
edilmalidir.

Parcimlorden soyuq ve quzdirilmis halda
istifade olunur. Soyuq halda par¢imlomadsn az
hallarda istifade olunur. Diametri 12 millimetrdan
cox olan par¢imlards soyuq halda parcimlomsa tatbiq
olunur. Masinqayirmada istifads olunan par¢imlarin
ancaq ucu qizdirilir. Clinki bu halda desikla par¢im
arasinda ara boslugu olmur. Bu da birlosmanin
keyfiyyatini artirir. Par¢cimloma zamani qizdirilmig
parcim birlosdirilocek hissalarde ac¢ilmis desiya
goyulur. Sonra basliq olan tarafs iistiinda bashgin
formasi olan dayaq qoyulur. Dayagin o biri tarafi
zindana soykanir. Parcimin basliq olmayan, yeni
konara c¢ixan terafinden ¢akicle zarbalar endirilir
(Sekil 2.50). Zarbalar naticesinds par¢imin mili
biitiin desiyi tutur va ikinci gapayici bashq yaranir.
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parcimlar

! 1

Sakil 2.50. Par¢im birlosmasinin yerina
yetirilmasi

3
Sakil. 2.51. Par¢im birlosmasi

1. par¢im bashg;;
2. ¢ubug;
3. baglayic1 bashq.



Ikinci basliq hamarlanaraq siferik formaya
salimir (Sakil 2.51). Par¢gimloma zamani pnevmatik
¢akiclardan da istifada olunur (Sakil 2.52). Bununla
yanasl, hidravlik ve  elektrik  parcimlama
masinlarindan istifada etmakla hissalarin
birlasdirilmasi aparilir (Sekil 2.53, Sakil 2.54). Bu
tsulda daha yaxsi tikis alimir. Cilinki bu tsulda
par¢imin biitiin gévdasi deformasiyaya ugrayir. ol ila
par¢imloamada ise govdenin kenara ¢ixan ucu
deformasiyaya ugrayir. Par¢im soyuduqda onun
uzunlugu qisalir.

Parcimlanan hissalar bir-birina ¢ox sixilir. En
kasiyinin qisalmasi ise desiklo par¢imin govdasi
arasinda ara boslugunun yaranmasina sabab olur.
Lakin bu ara bosluq ilk ara boslugundan ¢ox az olur.

Par¢im birlosmasi apardiqda hissalar bir-
birinden eyni masafeds olmaqla cargalarda
yerlagdirilir.

Porcimlar hissalor iizerinde bir ne¢a yerda
aparildiqda tikis emala gatirir.

Is soraitinden asili olaraq tikislar bir ne¢a qrupa
boliintir:

e Birlosma zamani mohkamliyin  tomin
olunmasi;

e Mohkam-kip tikislor. Tikisa ¢oxlu qiivvalar
tasir etdikda kipliyin tamin olunmasy;

¢ Kip tikislar;

e Bircargali tikislar;

o Iki va liccargali tikislar.

2.5.1.3. Qaynaq birlosmasi

Hal-hazirda metallarin gaynaq etma il
birlagdirilmasindan genis istifads olunur (Sakil 2.55).
Qaynaq etma hissalarin birlagdirilacek yerlarinin
qizdirilmasi ile aparilir. Bununla da qaynaq etmakla
ayrilmayan sath birlogsmasinin alinmasi yerina
yetirilir. Metallarin gaynaq gotiirma qabiliyyati
miuxtalif olur. Qaynaq gotiirma qgabiliyyati dedikda
onlar1 miiayyan temperatura qgoadar qizdirdiqda
mohkam birlosma omals gatirma xassasi basa
distlir.
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Metallarin qaynaq edilmasinda asagidaki
tisullardan istifads olunur:

e Oritma il qaynaq;
e Plastik (bark) halda qaynag;
e Tazyiq altinda qaynagq.

dritma ilo qaynaqda, qaynaq edilon hissalarin
metali arima temperaturuna qadar qizdirilir. Ciinki
bazi metallar yalniz maye halda gaynaq edils bilir.
orima temperaturuna qadar qizdirilmis har iki
hissanin ucu ariyib az va ya ¢ox bircinsli olan imumi
vanna amoala gatirir. Sonra barkidikdan sonra tikisa
cevrilir, aritma ilo gaynagetmads istifade olunan
avadanliq sada va universal olur. Ona gora da genis
totbiq olunur. Lakin aritma ile qaynaqda aridilib iista
yapisdirilan  metalin  kimyoavi torkibinde va
qurulusunda miisayyan dayisikliklar bas verir.

Ele metallar var ki, hom maye halda, ham da
plastik (bark) halda qaynaq edilir. Plastik halda
gaynaq etdikde metalin kimyoavi terkibi doayismir.
Qurulusu isa cilizi deracada dayisir. Qaynaq edilan
hissalarin xassalari demak olar ki, dayismir.

Toezyiq altinda qaynagq, hissalarin plastik (bark)
halda gaynaq edilmasinda tatbiq olunur. Teazyiq
hissalor arasinda six alagenin yaranmasini tamin
edir. Qaynaq edilan hissalarin bir-birina toxundugu
yerds metalin qarsiligh suratda diffuziya etmasina
(gqarismasina) komak edir. Metali qizdirmaq tigilin
istifade olunan istilik manbalarinin noéviine gora
gaynaq iki qrupa béliintir:

o Elektrik qaynagq;
e Kimyavi qaynagq.

Sakil. 2.55. Qaynaq birlasmasi

Elektrik gaynagi zamani elektrik enerjisi istilik enerjisina ¢evrilir. Kimyavi qaynaqda isa
kimyavi reaksiyalarin enerjisindan istifade olunur. Elektrik qaynag qovs, kontakt va slanq ila
aparila bilar. Kimyavi qaynaq ise qaz qaynagl, termit qaynaq ve demir¢i qaynagi névlarina ayrilir.
Doamir¢i qaynagr az karbonlu poladlar tciin aparilir. Qaynaq edilacek ucluglar arima
temperaturuna yaxin temperatura qadar qizdirilir. Sonra bir-birinin iistiina qoyulub ddytilmakla
aparilir. Bu név gaynaq ¢ox amak talab edir vo mahsuldarhigi az olur. Ona goére bu tisuldan demak

olar ki, istifads olunmur.
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2.5.1.3.1. Qaz qaynagi ils birlasmanin névlari

dritma ilo gaz qaynaginda qaynaq edilan a)
hissalorin kenarlar1 arima temperaturuna gqadar
qizdirilir. Sonra qaynaq Ugiin istifade olunan askar
ariyib homin sathe tokiiliir. Borkidikden sonra tikis b) m
amsale gatirir. N

Metal hissalari gaynaq etmazdan avval qaynaq
edilocok sathin c¢irkden ve yagdan tomizlemak
lazimdir. Bununla yanasi, qaynaq edilacok sathin c)
qiraglar1 ¢apaki formaya gotirilmalidir. Qaynaq
olunan hissalor arasinda asagidaki  formah
birlasmalar tatbiq olunur (Sakil 2.56):

R s
@) 4

Y

a) Agiz-agiza birlasma;

b) Bucaq formali birlosms;
c) Ust-iisto birlasma;

d) Tavrsakilli birlasma.

d)

Sakil 2.56. Metal hissalarin qaynaqla
birlasdirilmasi

Qaz-pres gaynagi - Bu lisulda qaynaq edilan hissalar qaynaq alovu ils plastik (bark) hala
salinana gadar qizdirilir. Sonra hamin hissalari bir-birina sixib yapisdiran qlivve tatbiq edilir.
Qaz-pres qaynagindan, asasan, boyiik diametrli borulari birlasdirmak ti¢iin istifads olunur.

Termit qaynagi - alliminium ile domir yaniginin tozlar1 qarisigindan ibarat olan termit
vasitasi ila aparilir. Termitin yanmasi reaksiyasi siiratla gedir va giiclii istilik ayrilir. Aliiminium
termitinden tramvay va damiryol xatlarinin relslarini qaynaq etmak li¢iin istifads olunur.

2.5.1.3.2. Elektrik qaynagi ila hissalarin birlagmasi

Metallarin elektrik qaynagi ilo birlesdirilmasi genis tatbiq olunur. Elektrik qoévs
gaynagindan kand tesarriifati masinlarinin va diger masin hissalarinin hazirlanmasinda genis
istifade olunur. Elektrik qovsi ile qaynaq edilon metallar sirasina demoak olar ki, biitiin
konstruksiya poladlar1 daxildir. Boz ¢guqun, bark xalifalar, mis, alliminium, nikel, titan va onlarin
xolitalori. Elektrik qovsiu elektrodu qaynaq olunacaq hissays cald toxundurub aralamagla
yaranir. Elektrik qovs qaynagi al ilo aparilmagla yanasi, yarimavtomat vo avtomat usullarla
aparilir. Elektrik kontakt gaynagi. Hissalar bir-birina toxundugu zaman qaynaq olunacaq yerdan
corayan kecir. Bundan sonra alinan istilikden qaynaq olunan hissani qizdirmaq giin istifada
olunur. 9sasan, aparilan kontakt gaynagi li¢ qrupa boliintr:

e Bas-basa, yani agiz-agiza qaynag;
e NoOqtavi gqaynaq;
e Tikisli qaynagq.
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Elektrik slank qaynagi Elektrik qovsi tatbiq edilmaden aritme ilo bas-basa gaynaq
tisuludur. Bu tisulda maye slankdan carayan kecir. Bu zaman Coul-Lentc ganununa asasan istilik
cixmasina asaslanir.

Fliis altinda avtomatik gqaynaq - avtomatik qaynaq zamanu tikis yerina qovsiin qabagina
sapalonan fliis tokiiliir. Qaynaq prosesi fliis altinda aparilir.

2.5.1.4. Yapisqanlardan istifada etmoakla
metallarin birlasdirilmasi

Metallarin birlasdirilmasinds yapisqanlardan
istifade olunmasi son dovrlarda genis yayilmisdir.
Hissalorin harakatliliyinden va olciilorinden asili
olmayaraq onlarin birlagdirilmasinda
yapisqanlardan istifada olunur. Birlosma
birlasdirilocok sathlar arasina xiisusi maddanin
¢okilmasi  ile  hayata  kecirilir. ~ Hissalarin
birlasdirilmasinda yapisqanlardan istifada
olunmasinin asagidaki tistiinliiklari vardir:

e Bu tisulla miixtalif név metallarin birloasmasi
hayata kecrilir;

¢ Qeyri-metal olan materiallarin birlosmasinda
tatbiq olunur;

e Birlosma zamani  he¢  bir  yiiksak
temperaturun yaradilmasi talab olunmur;

e Birlasdirilon hissalar he¢ bir deformasiyaya
ugramir;

e Hissalarin daxili sathlarinin birloasmasinds da
istifada olunur.

Bu gilin mexaniki yigma islerinde an ¢ox EPD
(3DII), BF (b®)-2, 88 N (H) markali yapisdiricilardan
istifade olunur (Sakil 2.57 va Sakil 2.58). Yapisqanla
birlasdirilocak sath avvalcadon hazirlanmaldir. Bu
miixtalif formali birlesdirmada keyfiyyatin tomin
olunmasinin an baslica gartidir. Birlagdirilacek sath
cirkden, yagdan va s. tomizlonmalidir. Tomizlomak
lclin metal fircalardan ve sumbata kagizindan
istifade  olunur. Hissalari birlasdirmak {iglin
tomizlonmis soth istifade olunacaq yapisqanin
noviindan asili olaraq miuxtslif mayelarla silinir. 9gar
88 H markali yapisqandan istifade olunacagsa,
benzinls silinir.
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Sakil 2.58. BF-2 yapisqani
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EDP (3DII), BF (B®)-2 yapisqanindan istifada olunarsa, asisstondan istifads olunur. Hissalarin
yapisdirilmasi onlarin dayaniqh vaziyystinda aparilmalidir. Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi
prosesi asagidaki ardicilligla yerina yetrilir:

¢ Hissalarin sathlari hazirlanir ve istifads olunacaq yapisqan segcilir;

e Hazirlanmis satha birinci iz yapisdiria ¢akilir. Bunun iiciin fircadan istifade olunur.
Ikinci {iz yapisqan ¢akildikden sonra hissalar bir-birinin iizarina qoyularaq yapisdirilir;

e Yapisdirilmis hissalarde kenara ¢ixan yapisqan c¢ixintilarin temizlenmasi. Birinci iz
¢okilmis yapisganin qurudulmasi. 3DII-markali yapisqan isladildikds qurudulma talab
olunmur. BF (B®)-2 markali yapisqandan istifadsa oluna bilar. Bu zaman 20 daraca selsi
temperaturda 1 saat miiddatinde qurudulmalidir. 88 H markali yapisgandan istifada
etdikda aciq havada 10-15 daqiga saxlanilir. 9gar hissalarin axim tisulu ila birloasmasi
totbiq olunubsa, 3-4 daqigs a¢iq havada qurudulur. Hissalarin birlasdirilmasi EPD (3DIT)
markali yapisqandan istifade etmakls aparilmigdir. Hissalarin birlasdirma isi basa
catdigdan sonra, hamin birlasdirilmis hissalar 20°C temperaturda 2-3 giin saxlanmalidir.
Tempratur 40 daraca selsi oldugda ise bir giin saxlanmalidir. Birlasmada BF (b®) 2
markal1 yapisqandan istifade olunmusdur. Bu zaman birlasdirilmis sathlor 16-20 daraca
selsi temperaturda 3-4 giin saxlanmalidir. Tempratur 140-160°C olarsa, bir saat
miiddatinda saxlanma nazards tutulur. Birlosmada 88 H markal yapisqandan istifada
olunmusdur. Bu zaman hamin birlasma sathlari ytikla bir-birina sixilaraq 16-20 daraca
selsi temperaturda 24-48 saat saxlanmalidir.

Masin ve mexanizmlarin yigilmasinda kombina

edilmis (¢ox magqsadli) yapisqanlardan istifads
olunur. Qaynaq yapisdirict kimi istifade olunan bu
yapisqanlarin, asasan, VK (BK)-9 markasindan daha
genis tatbiq olunur (Sakil 2.59). Bu qaynaq
yapisdirici, 9asasan, hissanin sathinin bir-birina
uygunlasmasi ii¢iin totbiq olunur. Istifads olunduqda
hissanin sathinda daqiq qaynaq kimi gat yaradir.
Miixtalif quruluslu masin ve mexanizmlarda genis istifade olunur. 9sasan, mexaniki 6tliirmada
istifada olunan hissalards olan yeyilmalar zamani genis totbiq olunur. Yapisqanlardan istifads
etmaklo miixtalif n6v materiallarin birlosmasi hayata kegirilir. Bu zaman onlarin dlgiilari
doyismir va agirhig1 artmir. Yapisqanla birlosmoa istilik ve sasdon miihafizo etmakla yaxsi
germetikliye malik olur. Yapisqan birlasmalari cox istiliys vo az istiliye davamli olur. Bunun tg¢iin
coxlu zaharli (toksidli) yapisqanlari vardir.

Yapisdirict material kimi yliksak polimerlik xassasine malik yapisqanlardan istifads olunur.

Bu yapisqanin asasini epoksid gatrani tagkil edir. 9sasini epoksid gatrani tagkil edan yapisqanlar
VK (BK)-32, EM (3M) epoksid P(II), PR (ITP) markalarinda buraxilir. Bu yapisqanlardan genis
istifade olunur. Bu noév yapisqanlarda birlosma boyiik glico malik olmaqgla 90 daracas selsiya
gadar istiliya garst davaml olur. 9sasini fenollar taskil edan yapisqanlar az, yani 70 daraca
selsiya gadar istiliya davamli olur. VK (BK)-13 va VK (BK)-13M markali yapisqanlarla aparilan
birlasmalar yiiksak temperatura va titrayislora davamh olur. Hal-hazirda els xiisusi yapisqanlar
var ki, onlar 500 daraca selsiya gadar istiliye davamli olur.

KomnoHeHT
Kaesn Bi(-9
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Sakil 2.59. Kley VK-9
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2.5.1.5. Lehimlama ilo metallarin birlosmasi

Lehimlomadas metal hissalor daha asan ariyon vo lehim adlanan metalla birlasdirilir.
Birlosma zamani asas metal hisse bark halda, lehim isa arimis halda olur. Hissalarin birloasmasi
tikis zonasinda lehimin va asas hissanin bir-birinds hall olmasi naticasinda yaranir. Lehimlama
zamani birlasan hissalari lehim islatmalidir. Masalan, qurgusunu, misi islatmir. Buna gora da
ondan mis ti¢iin lehim kimi istifade oluna bilmaz. Lehimlanacak sathlar avvalcadan c¢irkden va
oksidlardan tomizlenmalidir. Oksidlari tamizloamak va lehimloma zamani oksidlagsmanin garsisini
almaq giin flislorden istifade olunur. Lehimlomadan poladin biitiin névlarinin
birlasdirilmasinda istifada olunur. Lehimlamanin asas iistiinliiyti asagidakilardir:

e Birlosmalarin mohkamliyi vo sadaliyi;
e Lehimlonan hissanin 6lciilari ve formasinin saxlanmasi.

Masinin mexanizm va cihazlarda istifade olunan hissalorinin hazirlanmasinda
lehimlamadan genis istifads olunur. Lehimlomanin iki néviindan istifada olunur;

¢ Yumsaq lehimloams;

e Borklehimloma.

Yumsaq lehimlarin mexaniki moéhkamliyi asagi olur (5-7 kq/m?2). Eyni zamanda arima
temperaturu da asagi olur (Sakil 2.60). Yumsaq lehimlamadas alinan tikis boytik yiiklarin tasirina
davam gatirs bilmir. Ona gora da bdyiik garginliys maruz qalmayan hissalarin birlasdirilmasinda
istifada olunur. 9n ¢ox yayilan lehim novlari qalay-qurgusun lehimlaridir.

Bork lehimlar xeyli moéhkemdir (Sakil 2.61).
Mexaniki mohkamliyi alli kilometr béliinsiin kvadrat
millimetra (50 kilometr/kvadrat millimetr)qadar
olur. Bu nov lehimloma boéyilik garginliye davam
gotira bilacak birlasmanin alinmasina imkan verir.
Lehimlanacak hissalar bir-birine miixtslif formada
birlasdirilo bilinar. 9sasan, asirma bas-basa vea ya
bigvar1 Usulla birlosma tetbiq olunur. Bunlardan
asirma birlasdirma tlisulundan daha genis istifada
olunur. Bu ciir birlosmada asirma zolagini enli
gotirmakle mohkamliyi artirmaq olar. Bas-basa
birlasmanin tstiinliyl ¢cixintilarin olmamasidir. Bela
birlosmadan mamulatin xarici gérkamini yarasiqlh
gostarmak iiciin istifads olunur. Bigvari birlasdirma
yuxarida geyd olunan har iki birlasdirma ndviindan
ustiinliiys malikdir. Lakin bu tisulda birlasdirilacak
hissalorin qiraglarinin daha miirekkeb halda
hazirlanmasin1 taleb edir. Bu tsulla lehimlomada
hissalar arasinda maslahat bilinan ara boslugu 0,01-
0,02 millimetr olmalhdir.

Sakil 2.60. Yumsa lehimloama ila
hissalarin birlasdirilmasi
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0lcii vo formaya malik sruplardan istifade olunur
(Coadval 2.1).

Metal hissalarin yivli birlosmasinde miixtalif g f E

Sakil 2.61. Bark lehimloama ila hissalarin
birlasdirilmasi

Metalla agacin surupla birlasdirilmasi

Metal surup. Karton listle metal profilin (qalinlig1 0,9
millimetr) birlosdirilmasi ticiin istifads olunur.
Metal surup. Karton listlorin birlasdirilmasi Tigilin . W

istifads olunur.

Metal surup. Karton listle metal profilin (qalinlig1 2,0 @ | — i i
millimetr) birlosdirilmasi i lin istifads olunu . . :

Metal listlorin birlasmasi li¢iin istifads olunan suruplar

A

|
L}

Metal surup. Nazik metal listlarin birlasdirilmasi tli¢lin \

o
istifads olunur. Girma darinliyi 0,9 millimetr. \ 5 /!
- ——

Metal surup. Nazik metal listlarin birlasdirilmasi tli¢lin
istifads olunur. Girma darinliyi 2,0 millimetradak.

Metal surup. Metal listlorle agac materiallarinin
birlasdirilmasi liglin istifads olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak.

Metal surup. Metal listlorla agac materiallarin
birlasdirilmasi li¢lin istifads olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak.

Metal surup. Metal listlorla agac materiallarin
birlasdirilmasi li¢lin istifads olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak
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Metal surup. Metal listlarlarin birlosdirilmasi {i¢lin
istifads olunur. Girma darinliyi 0.9 millimetradak.

Metal surup. Metal listlarlarin birlosdirilmasi {i¢lin
istifads olunur. Girma darinliyi 0.9 millimetradak.

Pancara suruplari

Metal surup. Plastmas profillarin birlasdirilmasi tli¢ilin
istifada olunur.

Metal surup. Agac profillarin birlasdirilmasi {i¢lin
istifada olunur.

Cadval 2.1. Miixtalif materiallarin biralosmasinda istifads olunan sruplar

2.5.1.6. Taxtanin taxta ilo yapisqan vasitasi ilo
birlasdirilmasi

Hal-hazirda taxtanin taxta ils birlasdirilmasinda
yapisqanlardan genis istifade olunur. Bu giin tikinti
materiallar1 bazarinda miixtslif firmalarin istehsali
olan yapisqanlar taklif olunur. Bu yapisqanlar
miixtalif keyfiyyatde olmaqgla miixtalif qiymatlara
satilir. Bu yapisqanlarin asas gostoricisi yiiksak
keyfiyyatli birlosmeni tomin etmasidir. Taxta ilo
taxtanin birlasdirilmasinds asagidaki biitiin név
yapisqanlardan istifads olunur: : ’

e BF (B®) markali yapisqan; e — -
e Polivinil asetat PVA (IIBA); N |
e Sindetik yapisqan; e et
e Moment yapisgan (agac Ugiin, Sakil 2.62); e
e Epoksid yapisqan;

Sakil 2.62. Moment al;lsqan
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Kazein (kazeMHOBBIN) yapisqani;
Termokley agac ti¢iin (istiliya davaml);
Poliuretan yapisqani (agac ti¢iin);
Miixtalif yapisdirici pastalar.

Birlosmani aparmazdan avval terkibine vo
keyfiyyatine gora yapisqan secilir. Yapisqanin
secilmasi yerina yetirilon isin néviinden asili olur.
Masalan, ¢l saraitinda istifads olunur ve yaxud qiriq
sathlarin birlosmasi nazards tutulur. Yapisqandan
istifade zamani namlik ¢ox oldugda birlagsmanin
mohkamliyi azalir. Birlasan sathlarda bioloji tahliika
yaranir. Universal tarkiba malik yapisqanlardan
istifada edils bilar. Bu zaman asas gostariciden neca
istifade olunmasidir. Bir formali yapisqan eyni novlu
taxta hissalarinin birlasdirilmasinda istifade oluna
bilar. Basqa nov taxtalarin birlasdirilmasinda ayri
nov yapisqgandan istifade olunur. Yapisqanin
torkibina qoyulan asas sart ayrilmaz mohkam
birlosma yaratmasidir. Yapisqanlardan onlarin
tayinatina uygun diizgiin istifads olunmahdir.

BF (B®) seriyali1 agac yapisqani - miixtalif nov
agaclarin birlasdirilmasinda istifade olunur (Sakil
2.63). Bununla yanasi, bu seriyadan olan BF (B®)-4
(Sakil 2.64) va BF (B®)-2 (Sakil 2.58) markalarindan
miixtalif materiallarin yapisdirilmasinda istifads
olunur. Masalan, siisonin, plastik materialin va
metalin birlasdirilmasinda tatbiq olunur. BF (B®)-2
markali yapisqan namliys ve istiliya davamhdir.
Buna gora da xarici islords genis istifada olunur. BF
(B®)-4 markal yapisqan ise daxili islarda istifada
edilir. BF (b®, Sakil 2.65) markali yapisqandan
istifada etdikda bir ne¢a gatin yaradilmasina ehtiyac
yoxdur. Bu birlosma keyfiyyatine tosir etmir.
Yapisqandan istifade etmazdan avval birlasdirilacek
soth yagdan tomizlonmalidir.
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Sathlarin birlasdirilmasi asagidaki kimi aparilir:

e Ik anda birlasdirilocok sath qurudulur.
Qurutma otaq temperaturunda bir saat
aparilir. Xisusi istilik peclarinde 4 saata
gadar aparilir;

e Birloasmadan sonra qurutma kifayat qadar az
vaxta aparilir. Sonra qurutma yapisqanin
birlasan sathlar boyunca tam quruma alinana
gadar davam etdirilir.

Polivinil asetat PVA (IIBA) yapisqan - Agac
hissalarinin  birlesmasinden  istifade  olunur.
Torkibinda saglamlia zararli olan he¢ bir madds
yoxdur. Istenilon formali sathlarin birlosmasinde
istifade olunur. Bir kvadrat santimetra (1 sm?)
altimis (60) kilograma gadar yiiklonmaya tab gatirir.
Miixtalif nov agaclarin birlasdirilmasinda istifada
olunur. Bu marka yapisqanin ¢atismazligi davamh
naomliya az doziimlii olmasidir (Sakil 2.66).

Sindetik yapisqan - Bu yapisqanlar

birlagdirilon hissalar arasinda giiclii yapisqan tikisi
yaradir.
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@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

1
2
3.
4

9.

Hissalarin mexaniki emalinda hansi islar yerina yetirilir? Fikirlorinizi yazin.
Cilalama na ti¢lin aparilir vo miitharrikda hansi hissalar cilalama ile temir edilir?

Metallarin birlasdirilmasinda hansi tisullardan istifade olunur? Homin tisullar1 tahlil edin.

. Taxta ilo taxtanin birlasdirilmasinda hansi lisullardan istifade olunur? Homin iisullar1 tahlil

edin.

Frezloma no tlg¢lin aparilir? Frezlomadan tomir islorinda istifads. Frezloma alatlarinin
tasnifati haqqinda fikirlarinizi yazin.

Plastik kiitlalorin stiinlliyli vo masinqayirmada istifade olunmasi haqqinda fikirlarinizi
yazin.

Pardaqlama na vaxt aparilir? Pardaqlamada istifads olunan abraziv materiallarin tasnifati.

Parcim birlogsmasinin ustiinliiyli ve ¢atismazliglari. ©n cox hansi islarda istifade olunur?
Fikirlorinizi yazin.

Zenkerlamo islarinin aparilmasi haqqinda fikirlarinizi yazin.

10. Hissalarin birlasmasinda yapisganlardan istifads. Birlasdirilon hissenin materialindan va

birlasmanin néviindan asili olaraq yapisqanlarin se¢ilmasi.
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@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlar

1. Detali 6lgmakls 6lciilori detaldan
miqyasa ko¢lirmak ti¢iin alatlarin
secilmasinda istirak edin.

2. 9l misar1 ilo metali kasdikdas isci vo
bosuna gedislarin effektli yerina
yetirilmasida istirak edir.

3. Metallarin nisanlanmasinda istifada
edilan tisullarin secilmasinda istirak
edin.

4, Hissoalarin tomir tisulunun
secilmasinda istirak edin.

5. Cilalama tglin istifade olunan
alatlarin se¢ilmasi va istifasinda
istirak edin.

Talimat va tovsiyalar
Is paltarini geyinin;
Toahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Detal1 6l¢makls 6lciilari detaldan miqyasa
kociirmak tiglin alatlari secin;
Olgiilarin detaldan miqyasa kogiirdiikde
alatlardan diizgiin istifadaya diqqgat yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

Is paltarini geyinin;

Tahltikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Is gedislorinin vo bosuna gedislarin samarali
yerina yetirilmasina ¢alisin;

Goriilan amoaliyyatin ardicilligina nazarat edin;
Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

Is paltarini geyinin;

Toahltikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Nisanlama aparilacaq pastahlari nazardan
kecirin;

Nisanlama aparmaq ti¢iin alatlari segin;
Nisanlamanin daqiq aparilmasina diqqat edin;
Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

Is paltarini geyinin;

Toahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Toemira gabul olunmus hissalari yoxlayin;
Olgma islari apararaq temir iisulunu secin;
Hissalari tomira hazirlayin;

Tomir liclin qurgu va alatlari is¢i vaziyyatina
gatirin;

Hissalarin tomirini miisahids edin;
Doftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahltikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Tomirin noviindan asili olaraq cilalama alatini
secin;
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6. Metallarin parcim birlasdirilmasinda
istirak edin.

7. Metal hissalarin yapisqanla
birlasdirilmasi isindas istirak edin.

8. Taxta va plastik materialdan olan
hissalarin surubla birlasdirilmasinda
istirak edin.

Hissani cilalamagq ii¢iin hazirlayin;

Cilalama alatlarini xtisusi qurgu va avadanliqda
yerlasdirin;

Cilalama aparilacaq sathi miiayyan edin;
Cilalama isini miisahida edin;

Sumbata kagizini ise hazirlayin;

Miiayyan sathlards cilalama isini yerina yetirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilocak metal hissalari secin.;

Parcim birlasmasi liciin istifads olunan alatlori
iso hazirlayin;

Istifada olunacaq miixtalif bashqh millari segin;
Parcim birlasdirilmasinin hissanin qalinligindan
asili olaraq dizgiin yerina yetirilmasini
miisahids edin;

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahlilikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Yapisdirilacaq metal hissalari secin;

Hissalari yapisdirmagq ti¢iin hazirlayin;
Birlosmads yarana bilacak tazyiqdan asili olaraq
yapisganin novinu secin;

Metallarin yapisqanla birlasdirms isini
miisahids edin;

Birlosmanin méhkamliyini tamin etmak liciin
miiayyoen vaxt saxlanmasini hayata kecirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Taxta va yaxud plastik materiallardan olan
hissalari gotiiriin;

Hissalarin qalinligindan ve méhkamliyindan
asili olaraq suruplari segin;

Surupun baslhiginin formasina uygun
vintbarkidicini secin;

Birlasmanin diizgiin hayata kecirilmasini
miisahida edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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9. Metal hissalarin boltla
birlasdirilmasinda istirak edin.

10. Taxtanin taxta ila yapisqanla
birlasdirilmasi isinds istirak edin.

11. Taxtanin taxta ila boltla
birlasdirilmasi isindas istirak edin.

12. Metal hissalarin pardaglanmasi isinda
istirak edin.

Is paltarini geyinin;
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Boltla birlasdirilacak hissalari secin;

Hissalarin qalinligindan ve méhkamlikdan asili
olaraq boltu se¢in;

Boltun 6l¢tilarina uygun olaraq acarlari segin;
Bolt birlosmasinin hayata kecirilmasini
miusahida edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilocak taxta hissalari secin;

Taxta hissalari birlasdirilma tli¢lin hazirlayin;
Birlosmanin noviindan asili olaraq yapisqani
segin;

Taxta hissalarin birlasdirilmasini miisahida
edin;

Birlosmanin qurumasi ticlin miiayyan vaxt
saxlanmasini tomin edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilocak taxta hissalari secin;
Hissalari birloasma ti¢iin hazirlayin;

Taxtanin qalinligindan ve méhkamliyindan asili
olaraq boltu secin;

Boltun o6lg¢tilarine uygun acarlari segin;

Taxta hissalarin boltla birlasdirilmasi isini
miisahids edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Pardaqlanacaq hissani secin;

Hissanin materialindan asili olaraq pardaglayici
hissani secin;

Pardaqglama aparilacaq qurgunu ise hazirlayin;
Pardaqglama isini miisahids edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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13. Hissalarda miixtslif 6lcii ve formada
desiyin agillmasi isinda istirak edin.

14. Agillmis desiyin rayberlanma isinda
istirak edin.

15. Desiyin Olgiilarinin boytidiilmasi ti¢iin
zenkerloma isinda istirak edin.

16. Plastik hissalarin yapisqanla
birlasdirilmasi isindas istirak edin.

17. Metal ils plastik hissanin yapisqanla
birlasdirilmasi isindas istirak edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Desik acilacaq hissani gotiiriin;

Desiyin 6l¢ti va formalarini miiayyan edin;
Desiyin olc¢tlarina uygun qurgunu segin;
Direli is¢i vaziyyatine hazirlayin;

Desiyin acilmasi prosesini miisahida edin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Desiyin 6l¢ti va formalarini miisayyan edin;
Rayberlari secin;

9l rayberini isa hazirlayin;

Rayberloma isinin yerina yetirilmasini miisahida
edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Boyiudiilacak desiyin 6l¢llarini miiayyan edin;
Zenkerlomo alatini segin;

Zenkerlama alatini ise hazirlayin;
Zenkerlama isinin yerina yetirilmasini miisahida
edin;

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilacak plastik hissalari secin;
Hissalari yapisdirmagq ti¢iin hazirlayin;
Birlasmaya uygun yapisgani secin;
Birlasdirmanin yerina yetirilmasini miisahida
edin;

Birlasmanin qurumasi ticiin saxlanmasini
hayata kecirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin geyinin;

Tahlilikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilacak metal va plastik hissani secin;
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Birlasma tisulunu miiayyan edin;

Birlasdirilacak hissalari yapisdirmaq tiglin
hazirlayin;

Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi isini
miisahids edin;

Yapisqanin qurumasi tiglin miiayyan
temperaturda talab olunan vaxt saxlanmasina
nazaroat edin;

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;
e Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;

Birlasdirilacak taxta ve plastik hissani secin;

Birlasma tisulunu miiayyan edin;
e Birlasdirilacak hissalari yapisdirmagq tliciin

18. Taxta il plastik hissenin yapisganla
hazirlayin;

birlasdirilmasi isindas istirak edin.
e Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi isini

miisahids edin;

e Yapisqganin qurumasi l¢iin miuayyan
temperaturda miiayyan vaxt saxlanmasina
nazarat edin

e [s paltarini geyinin;

e Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;

e Soathinda ¢at olan metal hissa gotiiriin;

e Catink 1 tomizlayin;
19. Metal sathda olan ¢atin qaynaq Gatin kenarlarmi tomizlayin

yapisqant ilo tomirinds istirak edin. * Qaynaq yapigqamm hazirlayin;

e Soathi qaynaq yapisqgani ile tomir isini miisahida
edin;

o Isin keyfiyyetino nazarat edin;

e Doftarinizda lazimi qeydlar edin.

e Is paltarim geyinin;

e Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;

e Kobud cilalanacaq sathi segin;

20. Miistavi sathin kobud cilalanmasinda ' e Kobud cilalamada istifada olunan abraziv
istirak edin. dairalari secin;

Cilalama alatini isa hazirlayin;

Cilalama isini muisahida edin;

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.
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21. Mistavi sathin zarif cilalanmasinda
istirak edin.

22.Kaski alatlarinin itilonmasi isinda
istirak edin.

23. Frezlama isinin yerina yetirilmasini
miisahida edin.

24. Metallarin elektrikla gaynaq
birleasmasini miisahids edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Zarif cilalanacaq sathi se¢in;
Tomizlik deracasini miiayyan edin;
Zorif cilalamada istifads olunan abraziv dairsalari
segin;

Cilalama alatini ise hazirlayin;
Cilalama isini miisahida edin;
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Toahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
[tilonacak kaski alatlarini secin;
Itilomak ii¢iin abraziv dairalori segin;

Itilomak ti¢iin istifads olunan avadanlig ise
hazirlayin;

Itilomsa isini miisahide edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Kasma darinliyini miiayyan edin;

Sathin odlciilerindan va kesma darinliyindan asil
olaraq frezloma alatini se¢in;

Frezloma avadanhgini isci vaziyyats hazirlayin;
Frezloms isini miisahids edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Qoruyucu is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Qaynaq olunacaq metal hissalari secin;

Qaynaq birlasmasi ticiin hazirlayin;

Noqtavi qaynaq tisulunu segin;

Qaynagq aparatini isa hazirlayin;

Istifada olunacaq elektrodlar secin;

Elektriklo qaynaq birlosmasini miisahida edin;
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.
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e Qoruyucu is paltarini geyinin;
e Tohliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
¢ Qaynaq olunacaq metal hissalari secin;
25. Metallarin qaz-pres qaynaq ¢ Qaynaq birlasmasi tigiin hazirlayin;
birlesmasini miisahide edin. e Hissalori sixmagq li¢iin avadanligi hazirlayin;
e Qaynaq aparatini iss hazirlayin;
e Qaz-pres gaynaq birlasmasini miisahids edin;
e Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 2

Sual 1. Metallar kasmakla emal prosesinds maqgsad nadir?

A) Hissalar tokma tisulu ila hazirlanir;

B) Hissalarin sathinds olan artiq metal kasilir;
C) Hissalar presloma lisulu ils hazirlanir;

D) Hissalar doyme tisulu ila hazirlanir;

E) Hissalar yayma tisulu ila hazirlanir.

Sual 2. Cilalama ils hansi is yerina yetirilir?

A) Metal va geyri-metal hissalarin tozyiqls islonmasi yerina yetirilir;
B) Metal hissalar bir-biri ile birlasdirilir;

C) Metal va geyri-metallar mexaniki emal edilir;

D) Metallarin ayilmasi isi aparilir;

E) Metal va geyri-metallarin istilikls islonmasi isi aparilir.

Sual 3. Donoalarin dl¢iilorindan asili olaraq cilalayici material ne¢a qrupa boéliintir?
A) 10;

B) 6;

C) 8;

D) 4;

E) 12.

Sual 4. Danalarin 6l¢iilari ne¢o mikro metrdan yuxari olan abraziv alatlarden kobud cilalamada
istifada olunur.

A) 80 um;

B) 100 um;
C) 120 pm;
D) 140 pm;
E) 160 pm.

Sual 5. Donoalarin 6lgiilari neco mikro metr olan abraziv aletlorden zarif cilalamada istifads
olunur?

A) 23 um;
B) 33 um;
C) 43 pm;
D) 53 um;
E) 63 pm.
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Sual 6. Tomiz cilalamada hansi barklikds dairalardan istifads olunur?
A) Orta yumsagq va orta alagalandiricili (CM2-C2);

B) Yumsaq ve orta yumsaq dairaler (M1-CM2);

C) Orta va orta barklikda olan dairalar (C2-CT2);

D) Cox bark va daha ytliksak barkliys malik dairalar (BT, 4T);

E) Az barklikda olan dairslar.

Sual 7. Parcim birlogsmasi metal hissalarin hansi formada birlasmasinda hayata kecirilir?

A) Agiz-ag1za birlasma formasinda;

B) Oynagq sakilds;

C) Kompina edilmis sakilda;

D) Miiayyan bucaq altinda oynaq sakilds;
E) Terpanmaz sakilda.

Sual 8. Zenkerlomadas asas maqgsad nadir?

A) Desikdas yiv agmaq li¢lin;

B) Emal olunus desiklards yiiksak daqiqlik alda etmak ti¢iin;

C) Biitiin név materiallarda desik agmagq ii¢iin;

D) Desiyin o6lciilarini vo onun ox boyu yerlasmasini daqiglosdirmak;
E) Desikda yivlarin addimini 6l¢mak ti¢iin.

Sual 9. Rayberloma amsaliyyati na tliciin aparilir?

A) Desiklarin sathinda tamizlik daracasini yiiksaltmak ti¢iin;
B) Desiklards silindrik sath almagq tigiin;

C) Desiklarin yan sathini temizlamak {li¢lin;

D) Desiklari genaltmak ii¢iin;

E) Konusvari desik hazirlamaq tigtin.

Sual 10. Rayberlar tatbiq tisuluna gora nec¢a qrupa boliiniir?
A) 8;

B) 4;

C) 6;

D) 2;

E) 10.

Sual 11. Agac hissalarin birloagsmasinda istifads olunan PVA (IIBA) yapisqaninin asas ¢atismazligi
nadir?

A) Istonilon formali sathlorin birlosmasinda istifade olunmur;

B) Tarkibinda saglamliga tasir edon maddalar var;

C) Mixtalif név agac birloasmasindas tatbiq olunmur;

D) Uzunmiiddatli namliys az déziimli olur;

E) Birlasmads yliksak keyfiyyat tomin olunmur.
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Sual 12. Yumsaq lehimlarin méhkamliyi na gadar olur?

A) 8-10 kilogram / millimetr?;
B) 5-7 kiloqram / millimetr?;

C) 11-13 kilogram / millimetr?;
D) 14-16 kilogram / millimetr?;
E) 17-19 kilogram / millimetr2.

Sual 13. Metal hissalarin birlosmasinda BF-2 (B® - 2) markali yapisganindan istifads olunarsa,
qurutma neca aparilir?

A) 30 doaraca selsi temperaturda 2,5 saat;
B) 25 daraca selsi temperaturda 2 saat;
C) 20 daraca selsi tempraturda 1 saat;

D) 35 daraca selsi temperaturda 3 saat;
E) 40 daraca selsi temperaturda 4 saat.

Sual 14. Daxili cilalamada abraziv dairanin diametri pastahin (hissanin) diametri ile hansi
olgiida olur?

A) Abraziv dairenin diametri pastahin diametrindan kigik olur;

B) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrindan béytik olur;

C) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrins barabar olur;

D) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrinin yarisina barabar olur;

E) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrinin 3 hissasina barabar olur.

Sual 15. Kicik 6lciili (mikro toz) denalara malik cilalayici materialda denalarin 6l¢iilari hansi
hiidudda olur?

A) 170-200 um.
B) 3-10 pm;

C) 40-125 pm;
D) 130-160 um;
E) 14-63 pm;
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3. Elektrik va qaz qaynagi

Elmi-texniki taraqqinin inkisaf etdiyi bir saraitds, bu prosesi irali aparan sahalardan biri da
gaynaq texnologiyalaridir. Bu saha istehsalatda texniki taraqqini tayin edan asas amillarden
biridir. Elektrik, qaz qaynag1 texnologiyasi intensiv suratda inkisaf etmoakdsa olan va boyiik
perspektivlora malik texnologiyalar sirasindadir. Qaynaq texnologiyasindan bir ¢ox sahalarda
genis istifads edildiyi kimi, masingayirma, masinlarin tamiri sahalarinds da genis tatbiqini tapir.

Qeyd edildiyi kimi masinlarin toamirinda elektrik va qaz qaynagindan genis istifada olunur.
Elektrik vo qaz gaynag ilo hissalarin birlasdirilmasi, kasilmasi ve miiayyan barpa islari yerina
yetirilir. Bu zaman méhkam birlosmalarin alinmasi il yanasi islorin vaxtinda, ¢ox amak sarf
etmadon yerina yetirilmasi tomin olunur. Metallar1 qaynaq etmakls miixtalif konstruksiyalar
hazirlanir. Buna gorads elektrik vo qaz qaynagindan masinlarin tamiri ila yanasi insanlarin
moisatda istifads etdiklori alat va avadanhglarin tamirinds ve sanayenin miixtalif sahalarinda
daha genis suratda tatbiq olunur.

3.1. Metallarin elektrikla qaynaq edilmasi

Ik dafa 1802-ci ilde akademik V. V. Petrov qévs bosalmasi hadisasini kesf etmisdir. Bununla
da yaranan qovsiin istiliyinden metallar1 aritmak i¢iin istifade olunmusdur. 1882-ci ilda rus
ixtiracis1 N.N.Benardos komiir elektrodu vasitasi ilo metallar1 gqaynaq etmak taklifini irsli
stirmiisdiir. 1888-ci ildo dag miihandisi N.Q.Slavyanov qrafit elektrodu metal elektrodla avaz
etmisdir. 1904-cii ilde Isve¢ alimi O. Kelberq elektrod értiiklarinin dyranilmasi ila alagali yeni
tocriibalor aparmisdir. Bundan 7 il sonra Ingilis alimi A.Stomenger tokmillosdirmoe apararaq
asbest ortiiklarin tatbigine nail olmusdur. 1925-ci ilde A.Smit legirlonmis quruyucu toz
kiitlasindan elektrod ortiiklorinds istifade olunmasi kimi standart islomisdir. Hal-hazirda
elektrik qovsii ile qaynaq islarinin ¢oxu Slavyanov tisulu ila yerina yetirilir.

Elektrik qovs qaynagindan basqa qaynaq novlarina gora daha ¢ox istifads olunur. Bu tisulla
istonilon 6l¢lide olan mamulatlar1 gaynaq etmakls yanasi, onu mexaniklosdirmak miimkiindiir.
Elektrik qovsii ilo avtomatik qaynaqetmsa lisulundan artiq genis istifada olunur. Elektrik qovsti ila
gaynagetma tUsulu miixtalif saholords tatbiq olunur. Bu isulla demiryol vaqonlar1 veo
platformalari, doniz va ¢ay gemilarinin govdalari, goyartalari ve basqa miithiim hissalarin qaynagi
aparilir. Bununla yanasi, yiiksak tazyiq qazanlari, galdirici-dasiyici qurgular, qaz, maye vo ya
sopilon maddalar liciin ¢akilon boru kamarlari, kend tesarriifati masinlar1 va digar masin
mexanizmlarinin hissalarinin va sairenin hazirlanmasinda istifads olunur. Biitiin konstruksiya
poladlar ve miixtsalif metallari elektrik qovsi ile qaynaq etmak olar. Bu metallar sirasina boz va
0zli ¢uqun, tokma va toz halinda olan bark xalitalar, mis, alliminium, nikel, titan vo onlarin
xolitalari aiddir
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3.1.1. Qaynagin torifi vo asas qaynagq iisullarinin tasnifati

Bark metallarin yerli aridilma vo ya birgs deformasiya yolu ilo ayrilmaz birlasdirilmasi
prosesina qaynaq deyilir. Biitiin qaynaq névlarini asagidaki iki asas alamatina gors tesnif etmak
olar:

1. Qaynaq zonasinda metalin vaziyyatina gora: aritmakla va tazyiqla qaynagq;

2. Metal qizdirmagq tciin enerjinin néviine gora: pres qaynagl (soyuq qaynaq), mexaniki
gaynaq (surtmakla qaynaq), kimyevi qaynaq (demir¢i qaynagi, qaz qaynagl, termit
gaynagi, partlayisla qaynaq), elektrik gaynagi (qoévs qaynagi, elektrik-posa qaynagi,
kontakt qaynagi, sixilmis qovsla qaynagq, elektron siiasi ile qaynaq), sorti olaraq, ultrasas
vo lazer stiasi ilo qaynagi da alave etmak olar.

Istehsalatda genis tatbiqini tapan gaynaq névleri elektrik qévsii ve qaz qaynaglaridir.
Qaynaq qovsii goarginlik altinda olan iki elektrod arasindaki gaz araliginda atmosfer tozyiqina
yaxin toazyiqde bas veran uzunmiiddatli giicli elektrik bosalmasindan ibaratdir. Bu
elektrodlardan biri qaynaglanan metal olduqda, bela qdvsa diiziins tasirli qovs deyilir. Qovs iki
ayr1 elektrod arasinda yaranarsa, buna dolayi tasirli qovs deyilir.

Elektrodun ucu gaynaqlanan metala toxunduqda, qaynaq ddévrasinda qisa gqapanma bas
verir (a). Elektrodun metala toxunma noqtasinda ¢ox ytliksak sixliga malik olan carayan, ayri-ayri
cixintilardan kecarak bunlar: ani suratds aridir. Naticods elektrodla metal arasinda nazik maye
metal pardasi yaranir (b). Sonra elektrod bir gadar aralanir ve bu zaman maye metalda boyun
(c) amala galir. Boyunda carayan sixlifi vo metalin temperaturu yiiksalir. 9rimis metalin
buxarlanmasi naticasinda boyun qirilir, yaranan araboslugundaki qaz ve buxarlar ani olaraq
ionlasir, elektrodla metal arasinda qaynaq q6vsi yaranir (¢).

a) b) ¢) ¢)
Sakil 3.1. Qaynaq qdvsiiniin yaranma sxemi
1 - Elektrod;
2 - Metal;
3 - Qovs.

3.1.2. Qovs qaynagi li¢iin elektrodlar

Qaynaqglanmis metalin keyfiyyati vo xassalori elektrod moaftili metalinin dizgiin
secilmasindan va elektord ortiiyiiniin tarkibindan asilidir. Qovs gaynagi tisulundan asili olaraq
polad, cuqun, alvan metallardan va arintilordon hazirlanmis, volfram, koémiir, qrafitli
elektrodlardan istifads edilir. Qaynaq maftilindan ariyan ortiiklii elektrod cubugu hazirlayirlar.
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Flis altinda ve miihafizeedici qaz miihitinde gaynaq edarkan qaynaq moaftili ariyan
ortiikstiz halda istifada olunur. Qaynaq maftillori 0,3-12 millimetr diametrinda olur. Daha ¢ox 2-5
millimetr diametrli maftilloardan istifads edilir. Yumaq halinda olan maftildan ¢ubuglar kasilir va
elektrod diizaltmak li¢iin istifads olunur.

Elektrod ortiiyli qaynaq prosesinda qovslin sabit yanmasini tomin etmak, arimis metal
havanin oksigenindan ve azotundan qorumagq, arimis metali lazimi elementlarls legirlondirmak
islorini yerina yetirir.

Bitiin tip elektrodlardan asagidakilar talab olunur:

e Elektrod qovsiin sabit yanmasini va tikisin yaxsi formalasmasini tamin etmalj;
¢ Qaynaq tikisinin kimyavi tarkibi nazards tutuldugu kimi alinmaly;

¢ Elektrod mili va ortiliytl sakit ve rovan arimsali;

¢ Elektrod metali daha az sigcramali ve gaynagin mahsuldarhg yiiksak alinmals;

¢ Posa tikisdon asanliqla kenar edilmali va 6rtiik kifayat gadar méhkam olmaly;

e Elektrodlarin fiziki-kimyavi voa texnoloji xilisusiyyatlori miiayyon miiddat arzinda
dayismamali;
e Hazirlama va gqaynaq prosesinda daha az zararli olmaldir.

3.1.3. Elektrik qoévsii ile hissalarin qaynaq
edilmasi

Benardos isulu - bu isul ile gaynagetmsa
asagidaki kimi aparilir. Elektrik qoévsii gaynaq edilon
hissa ila qgrafit elektrod arasinda yaranir. Elektrod
tutucuya barkidilir. Elektrod tutucu isa elastik kabel
ilo corayan menbayi qiitblarindsn birine baglanir.  Deoldurucu
Osasan, katoda (monfi qiitba) birlasdirilir. Qaynaq P4 *
edilocok hissa (Olciilori imkan verarsa) masanin \
lizorine qoyulur. Sonra masa cerayan manbayinin
ikinci qutbii ile birlesdirilir. Elektrodu qaynaq Sokil 3.1. Benardos iisulu ilo gaynagetms
edilacak hissaya cald toxundurub aralamagqla elektrik sxemi
qovsu yaranir.

omoala galan elektrik qovsii asas metal ilo elektrod arasinda dayismaz masafada saxlanilir.
Bu masafs qovslin uzunlugunu miiayyan edir vo toaxminan elektrodun diametrina barabar olur.
Temperaturu 5000 daraca selsidon yiiksak olan qovs gqaynaq edilacak hissalarin kanarlarini
oridir. Kenarlar1 arimis metal imumi bir vanna yaradir. Elektrod qaynaq edilon hissanin
kanarlar1 boyunca harakat etdirildikda yeni-yeni metal hissaciklari qizib ariyir. Metal vannasi
hissonin kanarlar1 boyunca artir. Soyuyaraq barkiyib tikis emals gatirir. Yaranan tikis qaynaq
edilon hissalari birlesdirir. Cox vaxt gqaynaq vannasi elektrik qovsiinliin alovuna daxil edilan
doldurucu naqil hesabina doldurulur. Bszan doldurucu naqili gabaqcadan tikis hissasina
yerlasdirirlar.

Koémiir elektrod

Carayan manbayi
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Benardos tsulu ila gaynagetma sanayeda ¢ox az isladilir (Sakil 3.1). 9sasan, nazik qalinliqh
polad hissalorden doa bortlu birlosmalar almaq {gilin istifade olunur. Bununla yanasi, alvan
metallar1 va ¢uqunu birlasdirmak, toz halinda olan bark xalitalari listden aridib tokmak ti¢lin
istifads edilir. Bu gqaynaq tisulu sabit carayanla aparilir. Qaynaq zamani alinan elektrik qoévsiiniin
davamliligin1 temin etmak voa elektrod sarfini azaltmaq lazim goalir. Bu zaman daha yaxsi
qizdirilmasi lciin diiz polyarligdan istifade olunur. Hissani anod (+), elektrodu isa katod (-)
edirlar.

Slavyanov iisulu - Slavyanov iisulunda nagqil
soklinda gotiiriilon metal elektrod isladilir (Sakil 3.2).
Bu tisulda elektrod ilo qaynaq edilen metal arasinda
amoala galon qovs ham asas metali, hom da elektrodu
aridir. Bununla da iimumi qaynaq vannasi yaranir.
Yaranmis qaynaq vannasinda ariyan metal bir-birina
qarisir. Burada elektrod eyni zamanda doldurucu
naqil isini goriir. Elektrod kimi istifade olunan
naqillorin diametri 1 millimetrdon 100 millimetra
gadar dayisir. Terkibinda 0,1-0,18 faiz karbon olan $okil 3.2. Slavyanov iisulu ilo gaynagetma
yumsaq naqildan poladi qaynaq etmak ii¢iin istifada
olunur.

Slavyanov iisulu ils aparilan al qaynaginda értiiklii elektrodlardan istifads olunur. Ortiiklari
nazik olan elektrodlar ionlasdirici, qalin 6rtiiklii elektrodlar isa keyfiyyatli olur.

Elektrodlarda nazik ortiik elektrik govsiiniin yanmasi1 muddatini artirmagq ti¢iin ¢akilir. Bu
ortiiklor, asasan, tebasir ilo maye siisodon ibarat olur. Tabasirin terkibindaki kalsium
birleasmalari asanlhqgla ionlasir. Elektrik keciran hissaciklar saklinda ayrilib c¢ixir. Onlar qovsiin
qaz araligini dolduraraq onun yanmasini asanlasdirir. Elektrodun biitlin ¢akisinin 1-2 faizini
ionlasdiric ortiiyiin ¢akisi toskil edir. Ortiik tobaqgasinin qalinhig: ise 0,1-0,26 millimetr arasinda
dayisir. Qalin (keyfiyyatli) ortiiklor qévsiin davamliligini temin edir. Bundan basqa, bir sira
goyulan talabati da temin etmalidir. Bunun tg¢iin galin értiiklards isladilon materiallarin tarkibi
elo secilir ki, qovsiin atrafinda qoruyucu qaz miihiti yaransin. Burada asas maqgsad elektrodun
qovs daxilinda ariyan hissasini ve vanna yaradan metali oksidloasmadan qorumaqdir. Bununla
yanasl, qazlarin azotun vannada hall olmasinin qarsisini alir. 9riyan elektrod metal
oksidlasmakdan va azot udmasindan qoruyur. Metalin soyumasi stiratini azaldir. Bununla da hall
olmus gazlarin tamamils ayrilib ¢ixmasina va tikisin sixliginin artmasina kémak edir. Qaynaq
tikisini legirlesdirmak lazim goaldikde ortiliyiin tarkibina legirlosdirici elementlari olan
ferroxalitalar daxil edilir.

Qalin ortiiklarin tarkibinds asagidaki maddalar olur:

Carayan manbayi

o lonlasdiric1 (masalan, tabasir);

e Qaz amoala gatiran (masalan, un);

e Slak amsala gatiran (¢ol spat1) materiallary;
e Reduksiyaedici (masalan, ferromangan);
e Legirlasdirici.
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Ortiik keyfiyyatli olduqda ¢akisi elektrodun biitiin ¢akisinin 20-35 faizini tagkil edir. Ortiik
tabagasinin qalinhigl isa 0,25-0,35 d daxilinda dayisir. Burada d-elektrodun diametridir.

Ortiiklii elektrodlardan forgli olaraq értiiksiiz elektrodlara ¢iplaq elektrod deyilir.

Ortiiksiiz elektrodlarla qaynaq apardiqda yaranan tikisin metali qazlarin tesirine meruz
galir. Ona gora da tikis metalin tarkibinda artiq miqdarda oksigen va azot olur. Tikis metali tez
soyuyub barkiyir. Ona gora da geyri-metal asqarlar vo qaz qovuqcuglan tikisin metalindan
ayrilib cixa bilmir. Bels tikislarin keyfiyyati asagi olur.

Yiiksak keyfiyyatli tikisin alinmasi liciin galin oOrtiiklii elektrodlardan istifade olunur.
Detallar1 qaynaq ticiin hazirladigda metal diizlandirir, nisanlayir, geyd edir, kasir, tillari soyuq
vo ya isti ayme Uglin hazirlayirlar. Metalin gaynaq olunacaq yerindaki pasi, yagi, riitubati, yanigi
va ¢irki tamizlayirler ki, tikis masamsali alinmasin va digar bu kimi ndgsanlar yaranmasin.
Elektrik gaynaqgisi elektrodun ucunu qaynaq prosesinda li¢ istiqgamatda harakat etdirir:

Birinci harakat - elektrodun oxu istiqamatinda iraliloma harakatidir ki, bu harakat qévsiin
taleb olunan uzunlugunu saxlamagq ti¢iindtir.

Ikinci hareket - gaynaq tikisini yaratmagq iiciin ovalin oxu boyunca edilir. Elektrodun
harakat siirati carayanin qiymatindan, elektrodun diametrindan, tikisin tipinden, fezadaki
vaziyyatindan asilidir. Tikisin oxu boyu elektrodun harakat siliratinin dizgilin se¢ilmasi tikisin
talab olunan formasini ve keyfiyyatini tamin etmaya imkan verir.

Elektrodun 1-ci va 2-ci harakati naticasinda alinmis qaynaq tikisina telgaynaq tikisi deyilir.

Uciincii harakat - elektrodun ucunu, telgaynaga nisbaton daha cox tetbiq edilon enli oval
amala gatirmak {li¢lin tikisin eni izra titradirlar (Sakil 3.3).

Sakil 3.3 Enli ovallar qaynaqgladiqda, elektrod ucunun harakat trayektoriyasi

Qaynaq tikislarinda asagidaki qiisurlar ola bilar:

¢ Qaynaq edilmamis yerlarin qalmasi;

e Qaynaq zamani oaridilib doldurulan metal ilo asas metal arasinda birlesmamis yerlarin
galmasy;

e Tikislorde masamaliliyin olmasi;

e Slak asqarlari va ¢at olmasi;

e Olava yaniqlarin olmasi;

¢ Qaynaq materialinin ve qaynaq edilon asas metalin oksidlasmasi.
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Yaranan bu qusurlar qaynagin diizglin aparilmamasindan yaranir. Bununla yanasi,
elektrodun diizgiin secilmamasindan va basqa sebablardan yarana bilar.

Qaynaq zamani yaranan tikisin qizmasi va sonradan soyumasi naticasinda strukturu va
mexaniki xassalari dayisir. Ona gore do gaynaq tikisinde qalic1 garginliklor olur. Yaranan
gorginliklari aradan qaldirmaq ve strukturu eynilasdirmak {i¢lin gaynaqlanan hissalarin tabi
alinir.

3.1.4. Qaynagq aparatlar (cihazlari)

Metal elektrod islotdikda elektrik gqovsiiniin yanmasi tigliin 18-25 Volt gorginlik tslab
olunur. Kémiir elektrod islatdikda isa 30-40 Volt garginlik lazim olur. Qévs yarandigl anda
elektrod qaynaq edilan hissaya toxunur (Sakil 3.4). Carayanin siddati artir, gorginlik ise tam
asagi dustr. Qovsu uzatdiqda isa garginlik artir.

Elektrik qovs qaynagini sabit va ya dayisen carayanla aparmagq olar. Sabit carayanla alinan
qovs daha dayaniqli olur. Lakin ¢ox elektrik enerjisi sarf edilir. Buna gora da ¢akilan xarc dayisan
corayanla aparilan qaynaqda ¢ox olur.

Elektrod dtiiriicii L Voltmetr

Metahn srimesi | . Qidalanma

dsas metal

— Qaynaq kabeli

Elektrod iigiin aks
(torpaqlayici)

S (torpaglayic)
Sakil 3.4. 9l ila aparilan elektrik-q6vs qaynagi

Sabit carayanla gaynaq apardiqda generatordan istifads olunur. Dayisen carayanla qaynaq
etdikda ise imumi istifada olunan sabaka carayanindan istifads edilir. Dayisan carayanla islayan
gaynagq aparati, alcaldici transformator va carayan tanzimlayicisindan ibarat olur.

Istifada olunan qaynaq aparatlari ve generatorlar bir isci yerli vo ¢ox isci yerli olur. Bir is¢i
yerli aparatlar bir qaynaga, ¢ox isci yerli aparatlar ise bir ne¢o gaynaga carayan verir. Cox isci
yerli qaynaq aparatlarindan béyiikk gaynaq sexlorinde istifade olunur. Umumiyyeatla boyiik
gaynaq islari gaynaq sexlarinda aparilir

Sabit carayanla qaynaq aparan zaman elektrik miiharriki ila isloyan generatorlardan va ya
daxili yanma miiharriklarindan istifads olunur.
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Elekirod tutucu

—_ LT

Birlagdirici mufta

Carayan détidrilmasinda
istifada olunan sixic1

QAYNAQ KABELI
Qaynaq corayani, A  Nagqilin en kasiyi,
mm2
100 10
200 25
300 35
400 50
500 70

(1 B
B

l i

(Qaynaq masasi

QAYNAQ SEXi

Sakil 3.5. Qaynaq sexi
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Qaynaq aparan zaman qaynaqg¢inin gozlarini
gorumagq li¢iin xiisusi qoruyucu siparlardan istifada
olunur (Sakil 3.6).

Invertor gaynaq aparati - Cin istehsaldr,
genis istifade olunur ($akil 3.7.). Cin invertorlari
gaynaq qovsini daha keyfiyyatli yaradir. Bununla
yanasl, Avropa va Amerikada istehsal olunan gaynaq
aparatlarindan genis istifade olunur. Yiiksak
saviyyada sabit carayanla ala qaynaq tikisi yaradir. 7-
8 kiloVatt giiciinde trasformatordan ibaratdir.
Qaynaq tc¢in 3 millimetr diametrinds c¢ubuqdan
istifade edilir. 2,5-3 kiloVatt glico malik adi
transformatorlardan istifade edildikde 50 faiz giic
itkisina yol verilir. Bu itki domirin qizdirilmasina va
digar itkilara sabab olur. Ancaq invertordan biitiin
enerji qaynaq qovsina sarf olunur.

Bu aparatin ¢oakisi 5-10 kilogramdir. Bu isa
onun 3l ils istaniloan yers aparilmasina imkan verir.
on alverisli istismar xiisusiyyatlorindan biri onun
corayani asanligla nizamlamasini tomin etmakdir.
Hatta 15-20 A carayan siddatina gadar nizamlamagq
miimkiindiir. istifade olunan qaynaq ¢ubugunun
diametri 1,6 millimetr oldugda carayan siddatini 20-
40 A nizamlamaq olur. Bu aparatla fasilasiz va
uzunmiiddatli gaynaq etmak mumkiindiir.

Qaynaq aparatinda istifade olunan elektrod
quru olmaldir. Markasindan asili olmayaraq misal
tciin MR-ZS (MP-3C), 0ZS-12 (03C-12) markah
elektrodlarda quru saxlanmahdir.

Qaynaq zamani qOvsin  alinmamasinin
sobablori  arasdirihr.  Bunun uglin  elektrik
moanbayinda gorginlik  yoxlanmalj, elektrik
nagqillarinin uzunlugu ve diametri dizgln sec¢ilmali
va sabakada garginliyin mdévcudlugu yoxlanilmalidir.
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3.1.5. Qoruyucu gaz miihitinda (daxilinda) qévsla qaynagin aparilmasi

Hal-hazirda qoruyucu qaz mihitinda elektrik qovsii ilo qaynaqgetma islerinden genis
istifada olunur (Sakil 3.8). Bu qaynaq tisulunda elektrik qovsii zonasina qaz verilir. Bununla da
qovs agiq havada deyil, gaz miihitinds yanir. Bu miihitin yaranmasi ii¢iin hidrogen va ya arqon
qazlarindan istifade olunur. Bununla da arinmis metal oksidloasmadan qorunur ve havadan azot
udmasinin qarsisi alinir.

Agron gaz balonu

Qaynaq cerayanini
nizamlayan pedel

Sokil 3.8. Arqon gaz daxilinda aliiminium hissalarin qaynaq edilmasi iiciin aparat

Atom-hidrogen gaynagi asili olmayan qévs ile aparilir. Bu zaman qdvs qaynaq edilacak
hissanin olmamasindan asili olmayaraq iki elektrod arasinda yanir. Qovs volfram elektrodlari
arasinda yaranir.

Atom-hidrogen gaynagindan c¢oxkarbonlu ve legirlonmis poladdan olan materiallarin
gaynaq olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, alliminium xalitalorinden miixtalif
konstruksiyalarin hazirlanmasinda da bu gqaynaq tisulundan istifads olunur.

Arqon-qovs qaynagl ¢ilpaq elektrod ile qaynaq edilan hissa arasinda arqon qaz miihitinda
aparilir. Arqon yalniz qoruyucu qaz mihiti yaradir. Qaynaq zamani azot va oksigenin elektrik
qovsli zonasina keg¢masinin qarsist alinir. Bu gaynaq Usulu ile maqgnezium vea aliminium
xalitalorindan, paslanmayan poladdan, misdan olan ve digar metal hissalarin qaynaq olunmasi
aparilir (Sakil 3.9).
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Bundan basqa, karbon qazindan da istifada
etmak olar.

Arqon-qovs qaynaginda ve karbon qazi
miihitindse gaynaq aparilarken gqaynaq naqili ¢ox vaxt
avtomatik olaraq verilir.

3.1.6. Elektrik qo6vsii ile aparilan qaynaq
islarinin avtomatlasdirilmasi

Qaynagq al ile aparila bilar. Bu zaman gaynaqgi
govsiin yanmasina fikir vermsalidir. Elektrod sarf
olundugca onu qovs zonasina yeritmalidir. Qovsl
nazarda tutulan tikis boyu aparmalidir. Bunlar asas
gaynaq isleridir. Bu islarin mexaniklasdirilmasi
yarimavtomat qaynaqlamaya imkan verir.

Yarimavtomat aparilan gaynaqgda isa
elektrodun qovs zonasina verilisi
mexaniklasdirilmisdir. Avtomat aparilan gaynaqda
isa bundan alavs, qovsiin tikis boyu aparilmasi va
fliisiin verilmasi do mexaniklasdirilir (Sakil 3.10). Bu
lsulda amak mahsuldarhg ol ilo qaynagetma
tisuluna nisbatan 1,5-2 dafa ¢ox olur.

i1k dafs akad. ].0.Paton tarafinden fliis tabaqgasi
altinda elektrik qovsi ile siiratli gaynaq tsulu taklif
olunmusdur.

3.1.7. Elektrik kontakt va elektrik slak qaynagi

3.1.7.1. Elektrik kontakt qaynagi

. Miihafizaedici
arqon gazi

//'

Volfram
elektrod

Qaynaq
prosesi —

Almmmum doldurucu ¢ubuq
Sakil 3.9. Arqon-q6vs qaynagi ila aliiminium
hissalarinin qaynaq edilmasi

Sakil 3.10. Fliis tabaqgasi altinda avtomat
gaynagetmsa

Elektrik kontakt qaynaginda hissalarin bir-birine toxundugu qaynaq yerindan carayan
kecir. Bu zaman alinan istilikden gaynaq olunan hissalari qizdirmaq ti¢lin istifads olunur. Qaynaq
liclin lazim olan istilik yarandigdan sonra qaynaq edilacak hissalari birlasdirmak ti¢tin bir-birina

sixilir.

Elektrik kontakt gaynagi ilk dafe 1882-ci ilde N.N.Benardos terafindan taklif edilmisdir.
Kontakt qaynaginin ti¢ névii vardir: bas-basa ve ya agiz-agiza qaynaq (¢atqi gaynagi), noqtavi

gaynaq va tikisli qaynagq.
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Bas-basa qaynaq - bas-basa qaynaq etdikda
birlasdirilacak hissalari gaynaq masininin klemma-
elektrodlar1 arasinda sixilir ($akil 3.11). Sonra
onlardan giicli careayan buraxilir. Bu carayan
transformatorun ikinci dolaginda induksiya carayani
yaradir. Bununla da hissalarin bir-birina toxundugu
yerds miigavimatin artmasi naticasinda giiclii istilik
allmr va qaynaq olunacaq hissaleri lazimi
temperatura qadar qizdirir. Qizdirilmis hissalar bir-
birina sixilir. Bununla da va onlarin kontakt yerinda

qaynaq yaranir. $akil 3.11. Bas-basa qaynagin sxemi

Aparilan bas-basa gaynagin asagidaki novlari vardir:

e Qigilcim amals gatirmadan miiqavimatls gaynag;
e Fasilasiz aridib bitisdirmakls qaynag;
e Fasila ilo aridib bitisdirmakla qaynag.

Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynaq uisulu - hissalar arasinda bir gadar ara masafasi
olur. Bu halda cerayan buraxir. Sonra hissalar bir-birine yaxinlasdirilir. Bu zaman elektrik
corayani hissalarin arasinda qalan hava boslugundan kecir. Buna gérs da qigilcim amsala galir va
kontaktda olan sathlar ariyir. Sonradan hissalar sixilmagqla birlasdirilir. 9ridib bitisdirmak tisulu
ilo gaynaq, miigavimatla qaynaga nisbatan daha tez basa catir.

Fasila ilo aridib bitisdirilmakle qaynaq tisulunda qaynaq edilacak hissalar névba ila qisa
miiddat arzinda gah kip, gah da bos kontaktda olur. Hissalar kifayst qadar qizdigdan sonra onlari
lazimi darinlikds bir-birina sixirlar. Bu isuldan avadanligin giicii fasilasiz aridilib bitisdirilmakla
gaynaqlamagq ti¢tin kifayat etmadiyi vaxt isladilir.

Bas-basa qaynagq tikisi yliksok mohkemliye malik olur. Buna gora xtuisusi birlosmalards da
bas-basa qaynaq tisulu tatbiq olunur.

Noqtavi qaynaq - qaynaq edilasi hissalar elektrodlar arasinda sixilir. Sonra elektrodlardan
glclii corayan buraxilir. Carayan xiisusi transformatorun ikinci dolagindan verilir. Gicli
miiqavimatin yaranmasi naticasinde qaynaq edilacok hissalorin kontakt yeri qgaynaq
temperaturuna gadar qizir. Elektrodun tezyiqinin tasiri altinda hamin yerds hissalarin gaynagi
yaranir.

Tikisli qaynaq - 9sasan, qalinlig1 2 millimetra qadar azkarbonlu poladdan va paslanmayan
xrom-nikelli poladdan, biirtincdon, tuncdan olan hissalarin qaynagi aparilir. Bununla yanasi,
aliminium xalitalarinden qalinligr 1,5 millimetra gadar olan tebagalari birlasdirmak {g¢ilin
istifada olunur.
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3.1.7.2. Elektrik slak qaynag

Elektrik slak qaynagi tisulu elektrik qovsi
totbiq edilmadan oritma ilo bas-basa qaynaq
tisuludur. Bu iisul maye slakdan carayan kegarken
Coul-Lents  ganunu uzre  istilik  ¢ixmasina
asaslanmisdir.

Bu qaynaq tsulunda qaynaq edilacak hissalar
bir-birinden 20-25 millimetr arali saxlanilir. Elektrod
naqilini tutan yonaldicilor sarbast kecoa bilir.
Hissalarin galinliglarindan asili olaraq bir ve ya bir
neco elektrod (naqil) ile gaynaq etmak olar. U¢fazal
corayanla gaynaq daha yaxsi alimir. Elektrik slak
gaynaginin asas ustlinliiyli miixtalif qalinliqda olan
hissalari bir gedisle qaynaq olunmasidir. Bunun tigiin
az miqdarda fliis vo elektrik enerjisi sarf olunur
(Sakil 3.12).

Sakil 3.12. Slak qaynaq iisulu

3.1.8. Elektriklas qaynaq etmads istifads olunan elektrodlar

Hal-hazirda ytiksak keyfiyyatlo hazirlanmis 200 markaya yaxin elektrod niimunalari var.
Biitiin diinyada istifada olunan elektrodlar iki béyiik qrupa boéliintir:

e Metal;
e Qeyri-metal.

Gostoricilari

Keyfiyyatli gaynaq birlasdirilmasinin alinmasini temin edir.
Karbonlu ve azlegirlonmis polad hissalerin qaynaq
olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, maisat
texnikasinin qaynaq olunmasinda da tatbiq olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Karbonlu ve azlegirlonmis polad hissalarin ytliksak keyfiyyatla
gaynaq edilmasinds istifads olunur. Bununla yanasi, tarkibinda
0,25 faiz karbon olan poladin qaynaq olunmasinda da tatbiq
olunur. Yiiksak talabata cavab veran gaynaq tikisi aradir. List
sakilli insaat konstruksiy alarinin qaynaq edilmasinds isladilir.

0ZS-12(03C 12)
LEZ (JI33)
SZSM(C3CM)

dsasan, al qOvs qaynaq qurgusunda istifads li¢lin nazarda
tutulur. Asag1 temperaturlu hava saraitindas, yiiksak masuliyyat
tolab olunan sahalarda genis istifade olunur. Lovha sakilli ve
zarbalara davamli hissalarin qaynaq edilmasinda tatbiq edilir.

e

UONi-13/55
(YOHHU-13/55)

Karbonlu azlegirlonmis poladlar ii¢iin qaynaq elektrodlari

Bu sinfa daxil olan qaynaq ¢ubuglarinin an keyfiyyatlisi hesab
olunur. Bununla yanasi, karbonlu va azlegirlonmis poladlarin
biitiin sahalards gaynaq olunmasi ii¢iin tatbiq edilir. Hatta
asagi carayan siddati ve garginlikda da istifads oluna bilir.

OK-46(0K-46)
Esab (isvecra)

Torkibinde az hidrogen olan gqaynaq c¢ubugudur. Yiiksak
zarbays davamli qaynaq tikisi yaradir. Buna gora da danizds
boru konstruksiyalarinin ve ¢anlarin gqaynaq edilmasinda
istifade olunur. Digar qaynaq islerinda birtarafli gaynaq
tikislarinin yaradilmasi tiglin da tatbiq edilir.

KOBE STEEL ==
WELDING ELECIRODES ~ '***
e —
LB-52-U
Kobelko
Yaponiya
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Paslanmayan poladlarin gqaynaginda tatbiq olunan qaynaq ¢ubuglari (elektrodlar)

9l q6vs gqaynaq qurgusunda korroziyaya garsi istifads olunur.
Xromnikkelli 08X18H12T, 08X18H10T, 12X18H9 markal
metallarin sabit carayanla qaynaq edilmasi li¢iin tatbiq olunur.

0ZL-8 (03J1-8)
LEZ (J133)

9l qovs qaynaq qurgusunda 12X18H10T, 12X18HOT,
08X18H12B, 08X18H12T markali metallarin qaynaq edilmasi
liciin istifads olunur.

I1-11
LEZ (J133)

Paslanmayan poladlari qaynaq etmaK ii¢iin istifads olunan qaynaq cubugqlar (elektro

dlar)

25

Cive ortikli olub sabit ve doyisen carayanla qaynaq
edilmasinda istifade olunur. Korroziyaya davamli agiq hava
soraitinde 350 daraca selsidon 850 darace selsiyadak
temperaturda qaynagq tikisi yaratmaga imkan verir.

INOX 308L
Metalweld
Polsa

Cive ortiikli universal qaynaq ¢ubugudur. Azkarbonlu
metallarin qaynaginda istifads olunur. 03X18H11, 06X18H11,
08X18H10, 08X18H10T, 12X18H10T veo s. markali gaynaq
etmak li¢lin tatbiq olunur.

0K 61.30
Esab-Svel
isvecra, Rusiya
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Civa ortiikliidiir. On azkarbonlu, paslanmayan, 875 daraco selsi
temperatura davamli poladlar1 gaynaq etmoak {iciin istifads
olunur. 03X18H11, 12X18H10T, 06X18H11, 08X18H10,
08X18H10T, 12X18H10T, 304 va s. markali poladlari gaynaq
etmak li¢lin tatbiq olunur.

Super Optimal 308L
Hindistan

Cuqunu gqaynaq etmaKk ii¢iin istifads olunan ¢ubuglar (elektrodlar)

Mis qaynaq c¢ubugudur. 91 qaynaq qurgusu ile boz cuqun
materiallarin avvaldon qizdirilmadan gqaynaq edilmasinda
istifade olunur. Nazik qalinliglh materiallarin sabit carayanla
saquli vo iifliqi istigamatds qaynaq edilmasi li¢iin tatbiq edilir.

Polad qaynaq ¢ubugudur (Cs-08). Yiiksesk moéhkamliysa malik
diyircakli grafitli, boz qrafit 16vhaleri, cuqun polad qarisigh
materiallar1 soyuq vaziyyatda qaynaq etmak ii¢iin totbiq edilir.
Bununla yanasi, yeyilmis va catlamis sathlori barpa etmak ticiin
istifada olunur.

Xrom-nikelli qaynaq c¢ubugu. 91 elektrik qoévs qaynaq
qurgusunda tatbiq olunur. Bu ¢ubuq avvalcadan qizdirilmadan
boz cuqunun qaynaq qurgusunda tatbiq olunur. Qaynaq asagi
va saquli vaziyyatda sabit carayanla aparilir.
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Aliminium materiallarini1 gaynaq etmak iiciin istifads olunan qaynaq ¢ubugqlari

Az masuliyyat talab olunan sahslards istifads olunur. 6XXX
grupuna aid AZ131, AZ133, EN AW 6060 / 6063, 6005, 6201 ve
diger bu tipli aliiminium arintilorindan olan materiallarin
gaynaq olunmasinda tatbiq olunur.

Bu ndév qaynaq c¢ubuglari aliiminium arintilari va diger
aliminium materiallarin qaynaq olunmasinda istifads olunur.
Tamir zamani cat olan ve qopmus sathlari barpa etmak {i¢iin
tatbiq olunur.

0K 96.40
Esab-Svel
isvecra, Rusiya

Kobatek - 213
Lincoln Electric

Xisusi hallarda istifads olunan qaynaq ¢cubuglari

Cotin gaynaq olunan miixtalif materiallarin qaynaq
olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, yeyilmays vo
yliksok temperatura davamh alatlori gaynaq etmak {i¢iin tatbiq
olunur.

9l elektrik qdvs gaynaq qurgusunda tatbiq olunur. Yeyilmis
hissalorin aks qlitblii sabit cerayanla gqaynaq edilmasi {i¢iin
istifads olunur.

M1, M2, M3 markali tomiz mis materiallarin gaynaq edilmasi
liciin istifade olunur. Bunun {i¢lin material avvalcadon 300-700
diric1 selsi temperatura gadar qizdirilir. Sonra qaynaq saquli vo
maili voziyyatlordoe aparilir.
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3.2. Qaz qaynagi

S

“Metallarin qaz qaynagl” termini ilk dofe 1840-c1 ilde hava-hidrogen qorelkas1 vasitasila
qurgusunu qaynaq etmak tisulunun yaradilmasi zamanui islanilib. Qaz qaynagi nisbatan sadadir,
baha basa galon avadanliq talab etmir, ham da elektrik enerjisindan istifade olunmur.

Aparilan qaz qaynaginin iki névi vardir:

e OJritmo ile qaynag;
¢ Qaz-pres qaynagl.

dritma ilo aparillan qaz qaynaginda qaynaq edilon hissalerin kenarlar1 arima
temperaturuna qadar qizdirilir. Qizdirilma zamani hamin alov sahasina tutulan doldurucu nagqil
(askar metal) oriyib hissenin kanarlar1 ile Uimumi vanna yaradir. Yoni bir-birina qarisir.
Vannanin metali barkidikdan sonra tikis amals gatirir.

Metalin doldurucu nagqilin srimasi Uglin istilik manbayi lazim olur. Bu istilik manbayi
oksigen axininda yanar gazin yanmasinda amala galan alovdur.

3.2.1. Qaz qaynaginda istifads olunan qazlar

Qaz qaynaginda yanici qaz kimi asetilen, hidrogen va basqa qazlardan istifadsa edilir.
Asetilen yanarkan daha ytliksak temperaturlu alov yaradir. Buna gora ds digaer gazlara nisbatan
daha ¢ox isladilir.

Istifade olunan oksigen yanici qazin yanmasi ii¢ciin lazim olur. Oksigeni atmosfer
havasindan va ya elektroliz vasitasi ile sudan alirlar. 9sasan, an ¢ox atmosfer havasindan alirlar.
Bunun {i¢lin havani avvalca maye halina kecincaya gadar dafslarls sixirlar. Sonra ise mayelasmis
havan1 oksigena ve azota ayirirlar. Oksigenin mayelosma temperaturu azotunkuna nisbatan
yluksakdir. Bundan istifade edarak oksigen ayrilir. Oksigenin mayelosma temperaturu -183
daraca selsi, azotunku isa -196 daracs selsidir.

3.2.2. Qaynagq alovu

Metalin sridilmasi vo gaynaq vannasinin yaradilmasi gaynaq alovu ila aparilir. Bununla
yanasl, gqaynaq alovu karbonlasdirici ve oksidlasdirici olur. Yanar qaz ilo oksigenin nisbati
dayisdirilmakls miixtalif xarakterli alov alinir.

Normal alov. 9sasan, poladi va alvan metallari gaynaq etmak ti¢iin isladilir.

Karbonlasdirici alov. Asetileni ¢ox olan alovdur. Cuqunun qaynaq edilmasinds isladilir.
Oksidlasdirici alov. Oksigeni ¢ox olan alovdur. Biriinciin qaynaq edilmasinda isladilir.

3.2.3. Generatorlar
Asetilen generatorlar1 asagidaki gostaricilarine gora qruplasdirilir:

e Mbohsuldarligina géra normal mahsuldarhg: 0,8; 1,25; 2; 3,2; 5; 10; 20; 40; 80 m3 / saat
olan generatorlar;
o Istifads olunmasina géra-stasionar ve sayyar generatorlar;

130



e Asetilenin tazyiqina gore-algaqtazyiqli (0,1 kq/kvadrat santimetra gadar), ortatazyiqli
(0,1-1,5 kq/sm2) va yiiksaktazyiqli (1,5 kilogram/sm2-dan artiq) generatorlar;

¢ Karbid ile suyun qarsiligh tasiri tisuluna va asetilen istehsalina gors asagidaki kimi tasnif

» « » «

olunur. “Karbid suya”, “su karbida”,

3.2.4. Qazlarin saxlanilmasi ii¢iin istifads olunan
balonlar

Qazlar polad balonlarda saxlanilir va dasinir
(Sakil 3.13). Oksigen, asasan, tutumu 40 litr olan
xususi balonlarda olur. Balonlarin har birinds 250
atmosfer tozyiqi oldugda 6 (m3) kub metr oksigen
tutur. Balondan verilon oksigenin tazyiqini
nizamlamaq Uc¢ln reduktora verilir. Reduktordan
kecon oksigen xtlisusi boru ilo qazqarisdiriciya
(qorelkaya) daxil olur. Asetilen qazqarisdiriciya
(qorelkaya) generatordan ve ya balonlardan verilir.
Asetilenin saxlanilmasi ve dasinmasi liciin balonlarda
asetonda hsall edilmis halda olur. Aseton balonun
daxili hacmini dolduran masamsli kiitlaya
hopdurulmusdur. Bu, ona gora lazimdir ki, boyiik
hacmda gotiiriilon asetilen qaz1 2 at va daha artiq
tozyiq altinda partlayis cohatdan tehliikalidir.

Hsll edilmis asetilen balonda 15-16 ati tazyiq
altinda saxlanilir. Balondan asetileni ¢ixarmagq ti¢iin
reduktorla tachiz edilmis ventili acirlar, bu zaman
balonda qazin tezyiqi asag1 dusir vo asetilen
hallediciden ayirilib ¢ixarilir. Oksigen balonlar1 goy
rango, asetilen balonlari isa ag rengs boyanir.

3.2.5. Qazqansdiricilar (qorelkalar)

suyu sixisdirib ¢ixarma”, “karbidi batirma”.

O/ O/ O/ @

Sakil 3.13. Balonlarda saxlanan qaz

1-oksigen balonu;
2-arqon balonu;
3-asetilen balonu;
4-karbon qazi balonu.

Qazqanisdiricilardan (qorelkalar) oksigeni va yanar qazi qarisdirmaq, gaz alovu almagq

magqsadi il onlar1 dozalamaq ti¢lin istifads olunur.

Is prinsipine gérs qaz qazganisdiricilar (qorelkalar) injektorlu (sorucu) ve injektorsuz olur.
Injektorlu qazqarnsdirialar (qorelkalar) algaqtazyigli olur. Injektorsuzlar qazqarisdiricilar

(qorelkalar) yiiksaktazyiqli ve ya ortatazyiqli olur.

Injektor tipli qazqarnsdiricilar (qorelkalar) bilavasite alcaqtazyiqli generatorlardan golan

asetilendan istifads etmak liciin isladilir.
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3.2.6. Qaynagq birlagsmalarinin névlari

Hissalari qaynaq etmazdon avval onlarin qaynaq edilacak sathlarini cirkden, oksidlardan va
yagdan tamizlomak lazimdir. Talab olunarsa, qiraglar1 ¢apakilasdirilir. Qaynaq edilan hissalar
asagidaki birloasma novlarini amals gatirs bilar:

e Bortlu birlosms;

e Agiz-agiza birlosma;
e Ust-iisto birlasms;
e Bucaql birlasms;

e Tavrsokilli birloasma.

3.2.7. Qaynagin texnologiyasi vo rejimi

Qaynaq zamani qazqarisdiricilar (qorelkalar) tikis boyu hoarakat etdirilir. Bu zaman
gorelkanin galyaninin oxunun qaynaq edilon sath ilo miisyyan maillik bucag amsle gatirilir.
Qaynaq sol va sag olmagqla iki yers boliiniir. Sol qaynaqda gazqarisdirici sagdan sola aparilir.
Onun alovu tikisin qaynaq edilmamis yerina yonaldilir. Sag qaynaqda gazqarisdirici soldan saga
aparilir.

Sag gqaynaq qalinlig1 5 millimetrdan artiq olan hissalari, sol qaynaq ise galinlig1 5 millimetra
gadar olan hissalari gaynaq etmak ticiin isladilir. Sag qaynaqda tikisin keyfiyysati daha yaxsi olur.
Ciinki arimis vo soyumaqda olan metal daha uzun miiddat qorunur. Lakin qalinlig1 5 millimetra
gadar olan tebagalar gqaynaq edildikds sol qaynaq sag qaynaga nisbaton daha mahsuldar olur.
Ciinki alovun masali gaynaq olunacaq hissalarin qabaqda yerlasan kanarlarini qizdirir.

Qaz qaynaginin siirati asagidaki gostaricilarden asilidir:

¢ Qaynaq edilacok metalin xassalarindan;
e Tabagalarin qalinligindan;

e Qaynaq tsulundan;

¢ Qazgarisdiricinin giiciindan.

Doldurucu nagqil - askar metali doldurucu ¢ubuq ve ya naqil soklinds gotiriiliib
gazqarisdiricinin alovuna daxil edilir. Burada ariyib vannaya toktliir. Vannada ise arinmis asas
metala qarisir. Vannadaki metal barkidikdan sonra qaynagq tikisi yaradir.

dlvan metallar1 vo xalitalari qaynaq etdikds 6z kimyavi tarkibi ilo asas metala yaxin olan
nagqil isladirlar.

Cuqunun gaynaq edilmasi - cuqun hissalar tomir edildikds ve tokmadaki qiisurlar aradan
qaldirildigda qaynaq edilir. Cuqun qaz vasitssi ile qaynaq edildikde gaynaq edilacak hissalar
baslica olaraq 400-600 daraca selsi gadar qizdirilir. Qizdirmada asas maqgsad qaynagq tikisinin
yaxinliginda agarma va ¢at amals galmasinin garsisini almaqdir.

Qaz qaynag baslica olaraq nazikdivarli polad hissalari, eloco da alvan metallardan veo
xalitalardan hazirlanmis hissalari birlosdirmak tglin isladilir. Belo hallarda qaz gaynag elektrik
qovs qaynagindan ustiin tutulur.

Qaz gaynagi lisulundan, asasan, agiz-agiza va bortlu birloagsmalar li¢iin istifads edirlor.
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3.2.8. Qaz-pres qaynagi

Qaynaq edilan hissalar qaynaq alovu ila plastik hal alinciya gqadar qizdirilir. Sonra hamin
hissalari yapisdiran qiivva ils bir-birina sixilir.

Qaz-pres gaynagi baslica olaraq boyuk diametrli borularin agiz-agiza birlasdirilmasi tlgilin
isladilir.

Borulardan basqa, relslari, qazma avadanhigini vo qazma alatlarini do bu tisulla gaynaq
edirlar.

3.2.9. Qaynagin keyfiyyatino nazarat edilmasi

Qaynagin keyfiyyatini onu xaricden nazardan kecirmak yolu il, rentgen analizi vo maqnit
defektoskopu ils yoxlayirlar. Bununla yanasi, gaynagin makrostrukturunu, mikrostrukturunu va
mexaniki xassalarini miiayyan etmakls da yoxlamagq olar.

Xaricdan nazardan kegirmaklo yoxlama zamani tikislarin saethindaki qiisurlar askar edilir.
Bununla masamsalari, ¢atlari, gaynaq edilmamis ¢uxurlari, ifrat deracads yandirilmis yerlari vo
sairani muayyan edirlar. Bunun Ug¢lin lupadan, habels universal va xiisusi 6l¢ii alatlarindan
istifada olunur.

Mexaniki yoxlamalardan qaynaq gotirme qabiliyyati, dartilma qabiliyyati vo zarbayas
davamliliq qabiliyyati yoxlanilr.

3.2.10. Termit qaynagi

Termit gaynagi, aliminium ilo domir yaniginin tozlar1 garisigindan ibarat olan termit
vasitasi ile aparilir.

Termitin yanmasi reaksiyasinin ¢ox siiratli getmasi naticasindas kiilli miqdarda istilik alinir.
Bu zaman 3000 daraca selsi va daha artiq temperatur alinir.

Aliminium termiti tramvay vo damiryol xatlarinin relslarini qaynaq etmak li¢iin genis
miqyasda isladilir. Qaynaq etmazdan avval relslarin uclarini ¢irkden ve demir yaniglarindan
tomizlanir.

3.2.11. Qaz qaynaq aparatinin is3 hazirlanmasi Sag yivli birlasdirici gqayka
Borularin birlasdirilmasi (Sakil 3.14)

e Jvvalco teziqli boru qazqarisdiriciya
birlasdirilir;

e Oksigen otiiron boru qazqarisdiricinin
(qarelkanin) stutserina baglanir;

e Qazqgarisdiricinin  (garelkanin)  asetilen
verilan kanalinin yoxlanilmasi; Sol yivli birlssdirici gayka.
Asetilen 6tiitan borunun birlasdirilmasi; Sestigramatik formah

e Sixial ilo baglanmis borularin etibarlihiginin $akil 3.14. Tazyigli borularin qazqarisdiriciya
daqiq yoxlanilmasi; birlasdirilmasi
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¢ Birlasdirilon borularin ikiside sixic1 vasitasi ile sixilir. Borularin birlasdiyi ucluglarin
sarbast harakati liclin onun uzunluguna digqgat yetrilmalidir.

3.2.12. Qazqarisdiricinin (gqorelkanin) iso
hazirlanmasi

Qazqgarisdiricinin (qorelkanin) ise hazirlanmasi
asagidaki ardicilligla yerina yetirilir (Sakil 3.15, Sakil

3.16).

Uclugun sixilmast  barkidici  gaykanin
komakliyi ila yerina yetirilir;

Oksigen borusu mamaciya barkidilir;
Oksigenin verilma tazyiqgine reduktorda
qurasdirilmis manometrls nazarat edilir;
N4-li ucluq ti¢iin tazyiq 0,2-0,4 MPa olur;
odvvalce asetilen sonra isa oksigen krani tam
acilir;

Iss hazirliq zamani bas barmag asetilen
baglanan mamaciyin agzina tutduqda sorma
yaranmalidir. Bu zaman isa hazir olmasina
aminlik yaranir.

Sakil 3.15. Qazqarigdiriyiciya uclugun
birlasdirilmasi

Sakil 3.16. Qazqarisdiriyicinin asetilen
borusunun isa hazirliginin yoxlanilmasi

3.2.12.1. ise hazirlanmasinin yoxlanilmasi (nizamlanmasi)

Ise hazirlama zamani asagidak islar yerina yetirilir:

Oksigen krani baglanir. Ucluq ¢ixarilir;

Injektorun vintini ¥ ¢evirmakls garisdirict kamerada garisiq yaranir;

Qazqarisdiricini (qorelkani) yigmagq ve tekrar sinagdan kegirmak lazimdir;

Isa hazirlama zamani ucluq ¢ixarilir. Sonra ¢evirmoakle injektoru va galyani sokiirlar.

Desiyin tutulmasi yoxlanilir. Lazim olarsa, yumsaq nagqillarls tomizloma aparilir. Yenidan

desiya hava vurularaq temizloma basa ¢atdirilir;

Injektorun gazqarisdiricinin (qorelkanin) govdesina kip baglanmasi yoxlanilir. Bos

baglanma olduqda sixilaraq aradan galdirilir.

3.2.12.2. Qaz kec¢irmamasinin yoxlanilmasi

Qazqarisdiriyicinin qaz  buraxmamasinin
yoxlanilmasi asagidaki ardicilligla hayata kecirilir
(Sakil 3.17).

Oksigen borusu mamaciys birlasdirilir.
Oksigen va asetilen fasilalarla verilir;
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¢ Oksigen boruda 0,2-0,4 meqa Pskal (MPa) tazyiqls verilir;
¢ Qalyanin su buraxmasi 15-20 saniya davam etdirilir;

e Suyun sathinda gabarciglar yaranmamalidir.

3.2.12.3. Qaynaq gazqgarisdiricisinin
(qorelkanin) yandirilmasi

¢ Qazgarisdiricinin (qorelkanin) krani acilir vo
isci tazyige nizamlanir. Tazyiqin yoxlanmasi
reduktorun uizarinda qurasdirilmis
manometrla aparilir (Sakil 3.18). Normal
voziyyatdoa oksigen li¢ln tezyiq 4 kilogram -
saniya/kvadrat santimetr (sm?), asetilen
ucin iss 1  kilogram-saniys/kvadrat
santimetr (sm?2) gabul edilir. Bu teziq qaynaq
edilocok metaln galinhgindan asili olaraq Sokil 3.18. Balondan verilon gazin tazyiqinin
dayisdirile bilor (Sekil 3.19). Sonra kran nizamlanmasi
baglanir;

e Kran1 % firlatmaqgla oksigenin yolu agilr.
Bundan sonra krani tam bir dévr firlatmaqgla
asetilenin yolu agilir;

e Isti gansigin yandirilmasi. ilk avval alovu
yandirtb qalyanin agzina yaxin tutmaq
lazimdir (Sakil 3.20). Sonra qaz qarisigl
buraxilaraq yandirilir. Qalyan acgilib qaz
garisigl buraxildigdan sonra alovu tutmaq
olmaz;

Sakil 3.19. Yandirilacaq qaz qarisigi
tozyiqinin nizamlanmasi

e Alovun nizamlanmasi asetilen krani vasitasi
ilo aparilir (Sakil 3.21). Oksigenin yolu tam
aciq qalir. Yandirildigdan sonra qalyan qizan
zaman oksigen itkisi yaranir. Bunu aradan
galdirmaq liclin asetilen ehtiyati
yaradilmalidir. Asetilen ehtiyatinin
yaranmasina tam amin olmaq lazimdir.
Yoxlama zamani alovun isiqlanma zonasi
9sas yanma 06zayindan 4 dafs cox ola bilar.
Bu iso alovda asetilenin 15 faizi itkisina
sabab olur.

Sakil 3.21. Alovun nizamlanmasi
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3.2.12.4. Yanma alovu 6zayinin (niiva hissasinin) forma va odl¢iilari

Yanma alovu 6zayinin (niive hissasinin) forma va 6l¢tilari uclugun némrasindan asili olaraq
nizamlanir. Uclugun némralari asagidaki sekilda verilmisdir ($akil 3.22).

2.5 Mm o —
3.5 MM 4 nans

Sakil 3.22. Miixtalif nomrali qalyan ucluqlari

3.2.12.5. Qaz qaynaginin rejimlari
Qaz gaynaginin asas rejim gostoricilari asagidakilardir:

e Alovun giict;
e Alovun goriinisu;
e Doldurucu naqilin diametri.

Alovun istilik giiciiniin se¢ilmasi - alovun giicli gqaynaq edilacak metalin qalinligindan va
onun istiliye davamliligindan asili olaraq segilir. Bu gostarilonlara asasen, gazgarisdiricinin
(qgorelkanin) uclugunun uygun némrasi secilir. Qaynaq etma galinhigindan (dsrinliyindan) asili
olaraq gazqarisdirici (qorelkanin) uclugunun némrasi asagidaki cadvalda verilmisdir (Cadval
3.1).
Qazqarisdiricinin
(qorelkanin)
uclugunun
nomrasi
Azkarbonlu
poladin 0.05- | 0.1- | 0.2- 0.5- 11- 17- 30- ox-
gaynagetma 0.1 025 05 1 12 24 47 711 4. 35 | g0 (;80
darinliyi, mm

000 00 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Cadval 3.1. Qazqgarisdirici (qorelkanin) uclugunun némralari

Alovun goriiniisiiniin miidyyan olunmasi - alovun goriinlisii qaynaq edilacak
hissanin materialindan asili olaraq nizamlanir:

e Normal,;

e Karbonlasdirici;

e Oksidlasdirici.

e Bununla yanas1 oksigen va asetilen qaz sarfii qaynaq edilacek materialin néviindan asih
olur (Cadval 3.2).
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Qaynagq edilacak metal

Gostoricilor Karbonlu @ Legirlonmis Cuqun | Mis | Latun Aliiminium
polad polad 9 arintisi
£ 100 150 100
‘é 100-130 75 120 200 130 75
Metalin 1 mm <
doarinliyina
xiisusi sarf
litr/saat g
= 165- | 135-
Z 110-140 80-85 90-110 220 175 80-85
@]
Asetilen vo 1:1.1 1:1.1 1:09 | 111 1:13 1:1.1

oksigenin nisbati

Sink

15-
20

20-
25

1:1.1

Cadval 3.2. Qaynaq edilacak materialin néviindan asili olaraq oksigen va asetilen qaz sarfi

Doldurucu qaynaq materialinin (naqilin)
diametrinin tayini - qaynaq lgciin kicik va orta
diametrli doldurucu karbonlu metal nagqillarden
istifada olunur. istifade olunan gaynaq materialinin
(doldurucu karbonlu metal nagqillarin) diametri

Bronza

70-150

80-165

1:1.1

gaynaq 1Usulu ve qaynaq ediloacek metalin ||I

galinhigindan asili olaraq segilir (Sakil 3.23).

S
|

Sakil 3.23. Doldurucu naqilin diametrinin

secilmasi

Doldurucu karbonlu metal naqillarin diametri asagidaki diisturla hesablanir:

S R
Sol qaynaq iigiin d,, = 5t 1 (millimetr)

N | @

Sag qaynaq icin d,, == (millimetr)

Burada:

dn-doldurucu naqilin diametridir, millimetrls;
S-gaynagq edilacak hissanin galinligidir, millimetrla.
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3.2.13. Qazla aparilan qaynagq iisullar:

Qaynaq isulu gazqarisdiricimi  (qorelkani)
harakat etdirmak istigamatina géra miiayyan olunur.
on yaxsl Usul gazqarisdiricinin (qorelkani) sag va sol
istigamatda harakat etdirilmasi ile aparilir. Bu zaman
doldurucu naqilde onun arxasinca harakat etdirilir.
Bu tsullarla qaynaq aparildigda hamin sahada alov
istigamatinda qaynaq tikisi yaranir. Qaynaq aparan
zaman qalyanin harakeatinda Kkicik titrayislor yarana
bilar. Qalinlig1 8 millimetr olan listin gaynagi aparila
biloar. Bu zaman qalyanin harakatinds tikisin
oxundan kenarlasma yarada bilen titrayisler
olmamalidir. Qaynaq zamani slak va oksidlar alinir.
Onun maye metala tasirini aradan qaldirmaq tglin
spiralsakilli gaynaq aparilir. Bununla yanasi, bu
lisulda qaynaq vannasinin alinmasi ve doldurmanin
konarlarinin saxlanmasi yaxsi tomin olunur. Sag
tsulla gaynaqdan qalinligi 5 millimetrdan ¢ox olan
hissalarin qaynaq edilmasinds istifade olunur. Sag
gaynaq usulunda alovlanma istiliyi sol qaynaq
tsuluna nisbaten az kenara yayilir. Sakil 3.24-do sag
gaynagq usulu gostarilmisdir.

Sol gqaynaq uisulu

Miisyyan qoadar boylik qalinhiga malik olan
hissalarin gaynaq edilmasi lazim galir. Bu zaman
hamin hissalarin kenarlar1 miiayyan bucaq altinda
kasilorak qgalinhigr azaldilir. Sol gaynaq tisulunda
gazqarisdirici (qorelka) sagdan sola harakat etdirilir
(Sakil 3.25). Bu zaman doldurucu nagqil alovun garsisi
ilo aparilir. Doldurucu nagqilin arxasinca barpa
edilmis saha yaranir. Bu tisulla qalinlig1 5 millimetr-a
gaodar olan nazik qalinhgh hissalarin gaynaq
olunmasi yerina yetirilir. Bununla yanasi, yiingiil
metal ve onun arintilarinin do gaynagi bu isulla
aparilir. Alinan tikisin keyfiyyatine gora sag qaynaq
tisulu sol gqaynaq tisulundan daha yaxsidir.
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Doldurucunun harakati

Sakil 3.24. Qaynagin sag qaynaq iisulu ila
aparilmasi

Doldurucunun harskati

Sakil 3.25. Qaynagin sol qaynagq iisulu ila
aparilmasi



3.2.14. Qaynaq zamani qazqarisdirici (qorelka)
galyaninin harakati

e Metala verilan istiliyin siirati qalyanin maillik
bucaginin (a) qiymsatine gore nizamlanir
(Sakil 3.26);

e Boyiik galinligh metala boyiik maillik bucagi
talab olunur;

e Boyik maillik bucagina boyiik istilikli alov
oturilir. Belalikls, boyiik darinlikde arinti
yaranir;

o Istilik kecirme qabiliyyatli metalin (mis)
gaynaq edilmasinda boyluk maillik bucagi
taleb olunur. Bu talab olunan maillik bucagi
karbonlu poladin qaynaq edilmasinda
istifade olunan maillik bucagindan boyiik
olur.

3.2.15. Metalin oridilmasi iiciin gaynaq
alovunun samaraliliyi

Qaynaq alovundan samarsli istifade olunmasi
gelyanin miixtalif vaziyyatlori ilo miiayyan olunur.
Qalyanin miixtslif vaziyyatlards tutulmasi sakil 3.27-
da gostorilmisdir.

Qazqarnisdiricidan  (qorelkadan) c¢ixan alov
gaynaq olunacaq metala yonsaldilir (Sakil 3.28).
Qaynaq edilon sahads alov 2-6 millimetr masafada
tutulur. Ciinki alovun 6zayinde (niivesinda)
temperatur daha ytiksak olur. Doldurucu naqilin ucu
alov sahasinin i¢carisinda olur. Bununla da tam ahate
olunmus gqaynaq vannasi yaranir.
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Qaynagq edilacak
metalin galinhg, mm >15 10-15  7-10

] i A

(gorelkamin)  @o® ao0° 70° 50

maillik bucag f ; / / /

5

[ ]
Sakil 3.26. Qaynaq edilacak metalin
qalinligindan asili olaraq galyanin maillik
bucaginin se¢ilmasi

Sakil 3.27. Qalyanin miixtalif voziyyatlorda
tutulmasi

Doldurucu

(Qaynaq olunan
metal

Sakil 3.28. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) vo
doldurucu nagqilin yerlasma vaziyyati



3.2.16. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) harakat iisulu

Qazqarisdiricinin (qorelkanin) harakati keyfiyyatli gaynaq vannasinin yaranmasini tomin
etmalidir ($akil 3.29, Sakil 3.30). Bu, hamise qaynaq edilen zaman alov sahasini havada olan

gazlardan qoruyur.
Aypara sokilli

f 1
T
: 2-5 MM

LA

Orta Iqalllflllqda
listlarin gaynaginda
istifada olunur

Tikis oxu boyunca
alovun gecikmeasi ila

I

(Qalin hissalarin
gaynaginda istifada
olunur

Sakil 3.29. Qazqarisdiricinin (qorelkanin)

aypara saKkilli va tikis oxu boyunca harakati ila

gaynaq aparilmasi.

3.2.17. Qaynaq vannasi

Nazik listlarin, karbonlasmis vo legirlonmis
polad hissalarin qaynagi aparilan zaman nazik
tikislor alinir (Sakil 3.31). Agiz-agiza birloasmada

hissalarin qalinhigi 3 millimetrdan artiq olmamalidir.

Qaz gaynag ils

gaynagida aparilir (Sakil 3.32).

Kigik titrayisla ilmak sakilli
| |
| I

I

|
J

Nazik metal listlarin Orta galinhqgh listlarin

gaynaq elunmasinda qaynagq clunmasinda
istifada olunur istifada olunur

Sakil 3.30. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) kicik

140

titrayisla vo ilmak sakilli harakati ilo gaynaq
aparilmasi

Nagqgilin harakati

Qalyanin

harakati
hissalorin lst-Usta birlosma ’/
L i
- Qaynagin istiqamati
Sakil 3.31. Miixtalif gqalinligda metalin qaynaq
edilmasi



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Plitelarin kenarimmn alovla Ust-iista gaynaq birlagmanin
gaynaq edilmasi . yerina yetirilmasi

Tikig sol gaynaq iisulu ila doldurucu material
tatbiq edilmakls yaramr.

Bela gaynaqgla barpa isi yerina yetirildikda
macburi dayanma yaranmir. Lazim galdikda qaynaq
yverinda miiayyen tamizlamea islari aparilir.

Tikis sol gaynagq iisulu ila doldurucu
material tatbiq edilmadan yaramir

Sakil 3.32. Miixtalif birlagsma ila hissalarin qaynaq edilmasi

3.2.18. Yerindan asil1 olaraq miixtalif vaziyyatlarda qaz qaynagi

Yalniz sag qaynaq Usulu ile yuxaridan asagiya dogru qaynaq aparilmagqla saquli tikis
yaradilir. Asagidan yuxariya dogru tikisin yaradilmasi sag va sol gqaynaq tsulu ila aparila bilar
(Sakil 3.33).

Qaynaq vannasinin hacmi asagidaki gostaricilardan asili olur:

e Metalin saxlama qabiliyyati;

e Tullantinin hacmi;

e Tazyiqli gaz alovunun istiliyi;

¢ Doldurucu nagqilin ucunun alov sahasina daxil edilma hacmi.
Yuxaridan agag Asagmdan yuxar

Sakil 3.33. Asag1 va yuxar1 istiqamatlaorda mixtalif iisullarla qaz gaynaginin aparilmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

3.2.19. Horizontal (saquli diiz) tikis

Sag qaynaq tisulu ile aparilir. Horizontal (saquli
diiz) gaynaq tetbiq etdikda hissalarin uclar1 asagi
axinl tomin etmslidir (Sakil 3.34). Yoni hissalarin
kanarlar1 qaynaq orintisinin doldurulmasi Tgiin
alverisli olmalhidir. Bu zaman doldurucu nagqil
yuxarida tutulur. Qazqarisdiricinin (qorelkanin)
galyani asagida tutulmaqla qaynaq vannasi yaradilir.
Tikisin oxu boyunca boyiik olmayan bucaq yaradilir.
Axma vo metalin saxlamasi ile gaynaq vannasi
yaradilir.

Sakil 3.34. Horizontal (saquli diiz)
vaziyyatda qaz gaynaginin aparilmasi

3.2.20. Tavan tikisi

Tavan tikisli gaynaq sag ve sol qaynagq tisulu ile aparilir (Sakil 3.35). Bir ne¢oe qat qaynaq
etmak olar. Har bir qatin qallnhgl az olur. Tikis sag qaynagq uisulu ila formala$1r.

__

$akil 3.35. Tavan tikisli gaz qaynaginin aparilmasi
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@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

10.

Qaz qaynaginin samaraliliyi vo tatbiq sahalari hagqinda fikirlarinizi yazin.
Elektrik qovs gaynaginin samaraliliyi v tatbiq sahalari haqqinda fikirlarinizi yazin.

Sag va sol qaz qaynagq usullarini miiqayisa edin. Bu lisullarin tatbiq sahalarindan asili olaraq
samaraliliyi hagqinda fikirlarinizi yazin.

Elektrik qovs qaynaginda istifade olunan elektrodlarin tasnifati haqqinda mealumatlar
toplayin.

Qaz gaynag@i zamani hissanin galinligindan asili olaraq galyanin maillik bucaginin se¢ilmasi
haqqinda fikirlarinizi yazin.

Elektrik qovs qaynagi tli¢lin istifada olunan aparatlar haqqinda fikirlarinizi yazin.
Qoruyucu qaz miihitinde qaynagetmanin mahiyyati haqqinda fikirlarinizi yazin.

Qaz gaynaginda istifada olunan qazlar. Qazlarin saxlanmasi tgln istifads olunan balonlarin
tohliikasiz istifadasi liglin miiayyan malumatlar toplayin.

Qazqarnisdiricinin (qorelkanin) harakatindan asili olaraq yaranan gaynagq tikislari. Onlarin
totbiq sahalari ila bagh fikirlarinizi yazin.

Elektrik qovs qaynaginin avtomatlasdirilmasi. Bu qaynaq tusulunun tatbiq sahasi va
ustiinltiklari hagqinda malumatlar toplayin.

143



@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlar

1. Elektrik qaynaq qurgusunun isa
hazirlanmasinda istirak edin.

2. O9lile aparilan elektrik-q6vs qaynagi-
nin aparilmasinda istirak edin.

3. Qoruyucu qaz miihitinda (daxilinda)
qovsla gaynagin aparilmasinda istirak
edin.

Talimat va tovsiyalar
Is paltarini geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Qaynagin sabit vo yaxud dayisan carayanla
aparilmasini miiayyan edin.
Generatorun va yaxud algaldici transformatorun
va carayan azaldicinin ise hazir olmasina fikir
verin.
Elektrodtutucunun va carayanotirici
kabellarin ise yararh olmasina diqgat yetirin.
Qaynaq aparilacaq yeri miiayyan edin.
Qoruyucu paltarlarin ise yararh olmasina fikir
verin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.
Is paltarini geyinin.
Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
9l qaynaq aparatinin ise hazirlanmasinda istirak
edin.
Qaynaq olunacaq materialin se¢ilmasinda istirak
edin.
Qaynaq masasinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.
Qaynagq tui¢iin lazimi elektrodu se¢ilmasinda
istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.
Is paltarini geyinin.
Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Qaynaq aparatinin ise hazirlanmasinda istirak
edin.
Qaynaq olunacaq materialin segilmasinda istirak
edin.
Qaynaq masasinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.
Qaynagq ti¢iin lazimi elektrodun secilmasinda
istirak edin.
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.
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4. Elektrik kontakt gaynaginin
aparilmasinda istirak edin.

5. Fasilasiz aridib bitisdirmakls qaynaq
tisullu gaynagin aparilmasinda istirak
edin.

6. Qaz gqaynaq qurgusunun isa
hazirlanmasinda istirak edin.

7. Qaz-pres qaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

Is paltarini geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Elektrik kontakt gaynaginin aparilmasi tigiin
avadanlhigin ise hazirlanmasinda istirak edin.
Qaynaq olunacaq materialin secilmasinda istirak
edin.

Elektrik kontakt qaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.

Fasilasiz aridib bitisdirmakla gaynaginin
aparilmasi ticiin avadanhgin isa
hazirlanmasinda istirak edin.

Qaynaq olunacaq materialin segilmasinda istirak
edin.

Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynaq tisullu
gaynagin aparilmasinda istirak edin.
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Qazqarisdiricinin nizamlanmasinda istirak edin.
Asetilen va oksigen balonlarini se¢in va hazir
olmasina amin olun.

Tazyiqli gaz borularinin ise yararhligini
yoxlayin.

Reduktorun iizerindaki manometr vasitasi ila
gazlarin lazimi tazige nizamlanmasina diqqat
yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Toahltlikasizlik texnikasi il tanis olun.

Qaz-pres gaynaginin aparilmasi ti¢iin
avadanligin ise hazirlanmasinda istirak edin.
Qaynaq olunacaq materialin se¢ilmasinda istirak
edin.

Materiali gaynaq ti¢iin hazirlayin.

Qaz-pres gaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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8. Qaz gaynagi ilo hissalarin agiz-agiza
birlasma qaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

9. Qaz qaynagi ilo hissalarin tist-lista
birlasma qaynaginin ortaya
aparilmasinda istirak edin.

10. Qaz gaynagi ils hissalarin bucaqh
birlasma gaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

11. Sag qaynagq tisulu qaz gaynaginin
aparilmasinda istirak edin.

Is paltarini geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Qaynaq aparatinin ise hazirlanmasinda istirak
edin.

¢ Qaynaq olunacaq materialin secilmasinda istirak

edin.

Materiali qaynaq tg¢tn hazirlayin.

Qaz qaynagi ile hissalarin ag1z-agiza birlosma
gaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi il tanis olun.

Qaynaq aparatinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.

Qaynaq olunacaq materialin se¢ilmasinda istirak
edin.

Materiali gaynaq ti¢iin hazirlayin.

Qaz qaynagi ilo hissalarin uist-iista birlosma
gaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.

Qaynaq aparatinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.

Qaynaq olunacaq materialin se¢ilmasinda istirak
edin.

Materiali gaynaq ti¢iin hazirlayin.

Qaz gaynagi ila hissalarin bucaql birlasma
gaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.

Qaynaq aparatinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.

Qaynaq olunacaq materialin segilmasinda istirak
edin.

Materiali qaynagq ti¢iin hazirlayin.

Sag qaynagq tisulu qaz qaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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12. Sol qaynagq tisulu qaz gaynaginin
aparilmasinda istirak edin.

13. Asagidan yuxari1 va yuxaridan asagi
miixtalif tisullarla gaz gaynaginin
aparilmasinda istirak edin.

Is paltarini geyinin.

Tahltikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Qaynaq aparatinin ise hazirlanmasinda istirak
edin.

Qaynaq olunacaq materialin se¢ilmasinda istirak
edin.

Materiali gaynaq tliciin hazirlayin.

Sol gaynaq tisulu gaz qaynaginin aparilmasinda
istirak edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin1 geyinin.

Tahluikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Qaynaq aparatinin isa hazirlanmasinda istirak
edin.

Qaynaq olunacaq materialin segilmasinda istirak
edin.

Materiali gaynaq tliciin hazirlayin.

Asagidan yuxari sol gaynaq tisulu ila
gazqaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Yuxaridan asagi sag qaynaq Usulu ils
gazqaynaginin aparilmasinda istirak edin.
Doftarinizds lazimi geydlar edin.

147



Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 3

Sual 1. Qaz gqaynagindan istifads olunan asetilen balonu hansi rangdas olur?

A) Goy;

B) Ag;

C) Qurmizi;
D) Yasil;
E) Sar.

Sual 2. s prinsipine gére qazqarisdiricilar (qorelka) hansi tipda olur?

A) Injektorlu va injektorsuz;

B) Injektorluy;

C) Injektorsuz;

D) injektorlu yiiksak tazyiqli;
E) injektorsuz al¢aq tazyigli.

Sual 3. Qaynaq edilacak metalin qalinlig1 7-10 millimetr olarsa, galyanin maillik bucagi neg¢a
daraca goturulir?

A) 409;
B) 500;
C) 609;
D) 309;
E) 200.

Sual 4. Sol qaynagq tisulunda doldurucu nagqil alovun hansi hissasi ila aparilir?

A) Yan torafi ils;

B) Arxasi ilo;

C) Ustii ils;

D) Qarsist ils;

E) Sol yan tarafi ila.

Sual 5. Qaz gqaynaginda alinan tikisin keyfiyyatina gore hansi tisul daha yaxsidir?

A) Horizontal;

B) Sol gaynagq iisulu;
C) Asagidan yuxarti;
D) Yuxaridan asagy;
E) Sag qaynagq tisulu.
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Sual 6. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) harakat etdirmak istigamatina gora an yaxsi qaz qaynaq
tsulu hansilardir?

A) Sol istigamatda;

B) Sag istigamatds;

C) Sag va sol istigamatds;

D) Asagidan yuxari istigamatds;
E) Yuxaridan asag1 istiqgamatda.

Sual 7. Asag1 vaziyyatda aparilan qaz qaynaginda yaranan qaynaq vannasinin diametri ne¢a
millimetr olur?

A) 7-8 millimetr;
B) 4-5 millimetr;
C) 10-11 millimetr;
D) 13-14 millimetr;
E) 16-17 millimetr.

Sual 8. Qoruyucu qaz miihitinds qévsla gaynagetmanin mahiyyati nadir?

A) Qovs qaz miihitinda yanir;

B) Qovs hava daxilinds yanir;

C) Qaynaq flis altinda aparilir;

D) Qaynagq islori avtomatlasdirilir;
E) Qaynagq fasilalarls aparilir.

Sual 9. Sag qaynaq lisulunda, asasan, qalinlig1 ne¢o millimetr olan hissalarin gaynaq edilmasi
aparilir?

A) 8 millimetrdan artiq;
B) 5 millimetrdan artiq;
C) 8 millimetra qadar;
D) 5 millimetra qadar;
E) 10 millimetrdan artiq.

Sual 10. Qaz qaynaginda doldurucu naqilin diametri sol qaynaq tisulunda na qadar olmalidir?

A) Qaynagq edilen hissanin qalinligindan 1,5 dafs ¢ox;
B) Qaynagq edilan hissanin qalinlig1 gadar;

C) Qaynagq edilan hissanin galinhiginin 1/3-i qadar;
D) Qaynagq edilan hissanin qalinligindan 2 dafas ¢ox;
E) Qaynagq edilan hissanin qalinliginin yarisi gadar.
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Sual 11. Elektrik qovs qaynagini sabit corayanla apardiqda hansi qurgudan istifads olunur?

A) Generatordan;

B) Carayan alcaldici transformatordan;
C) Corayan tanzimlayicidan;

D) Carayan artirici trasformatordan;
E) Nizamlayici elektrik qurgusundan.

Sual 12. Elektrik qovsii ila gqaynagetmanin basqa qaynaq novlarindan tistlinliiyli nadir?

A) Yiiksak keyfiyyatin toamin olunmasi ve asanhgy;

B) Kicik mamulatlarda tatbiqi ve ucuz basa galmasi;

C) Boylik mamulatlarda tatbiqi ve mexaniklasdirilmasi;
D) Az enerji talob etmasi vo az vaxtda basa ¢catmas;

E) Az vaxtda daha ¢ox is goriilmasi ve dasina bilmasi.

Sual 13. Sol gaynagq iisulu, asasan, qalinlig1 ne¢a millimetra qadar olan hissalar qaynaq edilir?

A) 8 millimetrdan cox;
B) 5 millimetrdan ¢ox;
C) 8 millimetra qadar;
D) 5 millimetra qadar;
E) 10 millimetra gadar.

Sual 14. Qazqgarisdiricinin (qorelkanin) harakatindan asili olaraq aypara sakilli gaynaq hansi
galinligda hissalarin gaynaginda istifads olunur?

A) Nazik qalinhqda;

B) Orta qalinliqda;

C) Boytik galinhqda;

D) Cox boyiik qalinlhiqda;
E) Cox nazik qalinhiqda.

Sual 15. Qaz qaynaginda alovun nizamlanmasi hansi qazin verilma migdarinin dayisilmasi ila
aparilir?

A) Asetilenin verilmasini dayandirmagqla;

B) Oksigenin verilmasini nizamlamaqla;

C) Asetilenin va oksigenin har ikisini nizamlamaqla;
D) Oksigenin verilmasini dayandirmaqla;

E) Asetilenin verilmasini nizamlamag]a.

150



Sual 16. Elektrik qaynaqgisi elektrodun ucunu qaynaq prosesinda ne¢a istigamatda harakat
etdirir?

A) 2;
B) 3;
C) 4;
D) 5;
E) 15.

Sual 17. Elektrodlardan biri gaynaqlanan metal olduqda, bela qévs neca adlanir?

A) Paralel tasirli;

B) Ardicil tasirli;

C) Diiziina tasirli;

D) Dolay tasirli;

E) Perpendikulyar tasirli.
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4. Metallarin emal ti¢iin alatlar vo xiisusi 6l¢ma cihazlari

Masinlarin temiri zamani tamirgi-¢ilingar islarinda hissalarin emali iiclin miixtalif alat va
qurgulardan genis istifads istifade olunur. Yerina yetirilon isin néviindan asili olaraq alatlarin
diizgiin secilmasi va istifadasi xiisusi shamiyyat dasiyir. Buna gora da hamin alatlardsn diizgiin
istifade etmayi bacarmaq lazimdir. Metal hissalarin bir cox emal tisullar1 vardir. Metallarin emal
Usullarina nisanlama isleri, metallarin kasilmasi, metallarin ¢apilmasi, yeyaloma islari,
burgulama islari ve s. misal olaraq gosterila bilor. Metal hissalarin emalinda kesmsa, birlasmsa,
capillma an ¢ox zahmat tolab edan islordir. Hal-hazirda bu islarin yerina yetirilmasinds al
amayinin ylngiillagdirilmasi liglin az amak talab edsn avtomatik isloma prinsipine malik
alatlardan genis istifads olunur. Masingayirmada miiayyan gostaricilari tayin etmak {liglin xiisusi
0lcma cihazlarindan istifada olunur. Bu gostaricilare burucu moment, tazyiq, 6tiirma qabiliyyati
va s. daxildir. Homin gostaricilarin dl¢iilmasinda miiasir elektronik cihazlardan istifada olunur.

4.1. Metallarin emal ti¢iin alatlar

4.1.1. Nisanlama islari

Hissonin forma va dlciilorini ¢ertyojda oldugu kimi emal olunan hissenin tzarinda
isaralomak Ug¢lin nisanlama isleri aparilir. Nisanlama - emal payim saxlamaqla o6lgtlarin
certyojdan ve ya niimunadan pastaha kociiriilma prosesidir. Nisanlamanin asas magqsadi
pastahin emal sarhadini gostermakdoan ibaratdir. Nisanlama zamani pastahin iizerina emal
sarhadlarindan basqa, desiklorin markazlarini va oxlarini da kdciiriirlar. Pastahi nisanladiqda
certyojdan ve ya niimunadan onun sathi izarina c1ziq adlanan xatlar kociirilir. Detalin sathina
kociiriilmis xatlara kartik deyilir. Pastahlara nisan kartiklari na gadar saligali kdciiriilsa ve bu
kartiklar na gadar inca olsa nisanlama daqiqliyi ytliksek olur. Nisanlama hissalarin soyuq halda
emal edilmasi zamani yerina yetirilon asas islordan biridir. Diizglin nisanlama hissanin emal
olunmasina sarf olunan vaxtin normal olmasina va isin yiiksak keyfiyyatla aparilmasina zomin
yaradir.

Ogor nisanlama diizgiin aparilmasa, emal .| {7 % 7§ 7 0§ P F ¢ E Eise wa
olunan hissa zay ola bilar. Bununla da qiymatli a
hissonin zay olmasi maddi ziyana ve oalave vaxt
itkisina sabab ola bilar.

Emal edilocok hissanin nisanlanmasi xiisusi
masa lzerinde apanlir. Uzerinde nisanlama
aparilacaq masanin materiali, 8sasan, cuqundan olur.
Masanin iist sothi emal edilarak tam hamar sakls
salinir. Bununla yanasi, nisanlama masasinin kiitlasi
agir olur.

Sakil 4.1. Nisanlama alarlari

a) Xotkes;

b) Bucaqliqg;

c) Metal galom;
d) Pargar;

e) Siinba.
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Nisanlama iiclin istifade olunan masani
cizilmadan va xarici zarbalarden qorumaq lazimdir.
Ona gora da is qurtardigdan sonra masa tamiz quru
aski ila silinib usti ortilir.

Nisanlama zamani avvalca asas markazi xatlor
¢okilir. Bununla da nisanlama islorina baslanilir.
Bundan sonra qalan xatlar, markazi xatlor nazara
alinaraq ¢akilir. 9vvalca biitiin iifliqi xatlar, sonra isa
nazarda tutulan bitlin saquli xatlor ¢akilir. Bunun
davami olaraq sonra maili xatlor vo sonda ¢evra va
ayri xatlar c¢akilir.

Cilingar nisanlama islerini aparan zaman

asagida adlar1 geyd olunan alstlordan istifads edir
(Sakil 4.1).

e Metal galam va stimbs;
e Porgar, reysmus, stangenrpargar va s..

ovvalco Olgma isleri aparilir (Sekil 4.2).
Nisanlama zamani nisanlanacaq hissanin lizarinda
xotlor ¢okmak (cizmaq) li¢lin metal goaloamdan
istifada olunur.

Istifadoe zamami metal golomin nisanlamani
aparan adama tahliikali olmamasi {g¢lin bir ucu
ayilmis formada olur.

Metal galem vasitasile nisanlama xatlari cizilir
(Sakil 4.3).

Sokilda gostarildiyi kimi metal galomin ucu iti
olmalidir (Sekil 4.4). Metal qgoalomin iti ucu
tablandirilir.

Cizilmis xatlar tizarinda noqtalar qoyulur (Sakil
4.5). Bunun t¢iin siimbadan istifads olunur.

Metal c¢ubuq formasinda olan slimbanin
uzunlugu 80-90 millimetr, diametri iss 15-20
millimetrdir. Uclardan biri 30-450 bucaq altinda
hazirlanir ve tablandirilir.

Siimba polad materialdan hazrlanir. Istifade
zamani slimbanin bir ucu ciziq xatt acilmis metal
hissa tizerinda lazimi yers sdykonir. Digar ucundan
¢okiclo vururlar. Bunun naticesinde hissenin
Uizarinda lazimi yerda noqts alinmasi yerina yetirilir.

Nisanlama islarinde an genis istifade olunan
alatlardan biri da pargardir.

153

| il TR
MM I| 2
| [ TH{LE 1]

¥
Sokil 4.2. Emal edilacak hissanin él¢iilmasi

Metal galam
vasitasi ila

nisanlama b o

- oy = 90° daracalik\
? E bucagin
-_,\K_q_ﬂ_ A yoxlanmasi

Sakil 4.3. Bucaq 6lc¢iisiiniin nisanlanmasi

Sakil 4.4. Miixtalif formali metal galamlar

Sakil 4.5. Cizilmis xatlar iizarinds néqtalarin
qoyulmasi



Pargardan emal edilacak hissa tizarinda ¢evra va qdvs cizmaq lg¢iin istifade olunur. Emal
olunan hissanin tlizerinde pargar vasitesi ilo nisanlama apardigda onun uclar1 lazimi 6lgiiya
uygun acilir. Sonra onun uclarindan biri hissenin iizarina sixilir. Digar ucu miiayyan cevra
formali c1z1q ¢okmak {i¢lin firladilir. Pargarla isladikda hissanin lizarinda ci1z1q agilmasi {iglin onu
miiayyan qlivve ila sixirlar. Buna gors do peargarin saz ve mohkam olmasi nazardan
kecirilmalidir. Alat kimi istifads olunan pargar polad materialdan hazirlanir (Sakil 4.6.). Onun iti
ucu tablandirilir ki, yeyilmaya davamli olsun.

Emal olunan hissanin iizarinda paralel, saquli ve iifiiqi xatlor ¢okmak ti¢iin reysmusdan
istifada olunur. Bununla yanasi, nisanlanacaq hissani nisan l6vhasi tizarinda yerlasdirmak va
yoxlamagq li¢lin da reysmusdan istifads olunur.

Adi reysmusla yanasg, iifiiqi reysmusdan da istifade olunur. Ufiigi reysmus adi reysmusa
nisbatan ¢ox daqiqdir. 9sasan, boylik cevra va paralel xatlarin ¢akilmasindas istifads olunur.

Jyriuclu pargar Daxilélcan

4.1.2. Metal hissalarin capilmasi ilo emal

Capma  ¢ilingarlik  amaliyyatidir.  Kasan
alatlorden istifade etmaklo pastahda artiq metal
gatint kenar edirlor. Metal hissalorin c¢apilma ila
emal1 iskana va ya kreysmeysel vasitasi ila aparilir.
Hissalorin capma isleri asagidaki veaziyyatlords
aparila bilar:

Manganada sixilmagqla;
e Nisan masasi Uizarinds;
e Zindan lizerinda;

e Hissanin 6z yerinda.

Metal hissalarin c¢apilmasi islarini aparmaq
tctin cilingar ¢akici isladilir.

Sakil 4.7. Miixtalif formali ¢akiclar
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Cilingar ¢okici iki formada olur (Sakil 4.7):
yumrubasli ve kvadratbasli. Cakicin burun, déyac va
orta hissasinda isa ovalsakilli desik olur. Desik olan
hissaya agacdan dastak taxilir.

Hissonin sathi lzarinde zarba yerinin
galmamas tliciin déyaclonan sath bir gadar gabariq
olmalidir. Bunun keanarlar1 ise hasiya formasinda
olur. Cakicin burun hissasi paz saklinds hazirlanir. Uc
hissasi isa girde formasina salinir. Cakicin desiyinda
dostek mohkam oturmalidir. Bunun {i¢iin onun
ucuna 2-3 millimetr galinhginda paz vurulur (Sakil
4.8).

Cokicin agirligindan asili olaraq dastaklarin
uzunlugu secilir. 9sasan, dastaklarin uzunlugu 250
millimetrdan 450 millimetradak olur.

Istifade olunan ¢akiclarin agirligi 200 qramdan
1000 grama gadar dayisir. Cakiclorin agirhg: isin
noviindan va iscinin giiclindan asili olaraq segilir. 13-
14 yash insanlar tugiin 400 qramliq, 16-18 yash
insanlar ticiin 500 qramlhq, 20-22 yash insanlar isa
600 gramhq agirhiginda ¢akicdan istifade nazards
tutulur.

Metal hissanin ¢apilmasi islarini yerina yetiron
zaman ¢akici sag alo alib dastayinin ucundan tutmaq
lazimdir. Is zamani ¢okicin destoyi 4 barmagla araya
alinib ovucda sixiir ve bas barmaq sohadat
barmaginin tstiine qoyulur. Zarba endiren zaman
dastak bark yumulmus barmagqlarla sixilmahdir.

Zarba endirilen zaman ¢akicin déyac ve burun
hissasindan istifada oluna bilar. Eyni qtlivva ilo zarba
endirdikds ¢akicin burnu metal hissayas daha c¢ox
tasir gosterir. Ciinki bu zaman vahid satha diisan
tozyiq doyaca nisbaton daha cox olur.

Metal hissalarin ¢apilmasinda iskenadan da
istifada olunur.

Iskanoanin orta hissesi paz soklinde hazirlanir
(Sakil 4.9). Kasici hissasi isa iki tarafli itilonmis kasan
uzli olur. Zarba hissasi konus saklinds hazirlanib
kanarlarn ise girdalasdirilir. Emal edilan hissanin
materialindan asili olaraq iskenanin itilik bucagi
secilir (Sakil 4.10) va (Cadval 4.1).
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Material
Ciiqun, bronza
Orta barklikdas olan polad
Mis, latun

Aliiminium, sink

@°
70
60
45
35

Cadval 4.1. Materiadan asil1 olaraq iskananin itilik bucaginin se¢ilmasi

Bark materialdan olan hissalori emal etdikda
itilik bucag 60° gotirilir (Sakil 4.11). Yumsaq
materialdan olan hissalori emal etdikds isa 450
goturulir. Sonra isa onun itilik bucag yoxlanilir
(Sakil 4.12).

Carpma isini yerina yetiran ¢ilingarin alinin
boylik ve kicikliyinden asili olaraq iskananin
uzunlugu segilir.

Metal hisseni iskena ile ¢apdiqda onu
bashigindan texminan 20 millimetr masafads sol al ilo
tutulur (Sakil 4.13).

Cokici elo tutmaq lazimdir ki, bas barmaq
sohadat barmaginin tistiina disstn.

Sonra iskana mangenanin dodaqlar1 arasinda
sixilimis emal edilon hissanin sathine 300 bucaq
altinda sdykadilarak is yerina yetirilir (Sakil 4.14).
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Iskanoanin bir névii do kreysmeyseldir (Sakil
4.15). Kreysmeyselin iskonadan asas farqi onun
kasan agiz hissanin ensiz olmasidir.

Metal hissada novlar va isgil yuvalar1 agmagq,
parcimlar kosmak vo s. kimi islor kérmak ii¢iin
kreysmeyseldan istifads olunur.

Iskona vo  kreysmeysel alotlori  polad
materialdan hazirlanir va onlarin islak uclari
tablandirihr.  Umumiyyatle bu islerin  yerina
yetirilmasinda vaxt sarfina da fikir verilmalidir.

Metal hissonin c¢apilmasinda moangsnadan
istifada olunur (Sakil 4.16). Bu zaman ¢apilacaq hissa
mangananin dodaqglari arasinda mohkom
sixilmahdir. Bu zaman c¢apilacag metal hissanin
galinligt nazera alinir. Mangonads sixilan metal
hissanin capilacaq sathi onun sixici dodaglarindan
bir gadar yuxarida olmalidir.

Cilingar isladiyi zaman ayaqlarini bir gadar
arali vaziyyatda qoymalidir. Badani iso mangananin
paralel agzina gors 450 donmalidir (Sakil 4.17).

Sakil 4.14. Mangananin dodagqlar: arasinda
sixilmis emal edilon hissanin sathina
iskananin diizgiin yonaldilmasi

"1

————

Sokil 4.15. Kreysmeysel

Pancalarin yerlasma
voziyyeti

Sakil 4.17. Metallarin iskana ila kasilmasi
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Capilma zamani cilingar sag ayagi mangananin
agzina paralel qoyub asas dayaq vazifasini
gormoalidir. Sol ayaq isa sag ayaqla 700 bucaq taskil
etmakls yarim addim irali qoyulmalidir. Sonra sol
alda iskenani, sag alda isa ¢akici tutaraq isi yerina
yetirmak lazimdir (Sakil 4.18).

Zindan ve nisan masas1 ve Uuzarinds ¢apma
islori saquli veziyyatds aparilir. Bunun ii¢lin avvalca
emal edilon hissa nisan masasi va ya zindan (izarina
goyulur. Emal edilon hissa list, diizbucagli va ya
cubuq formasinda ola bilar. Bundan sonra iskana sol
ol ilo tutularaq saquli veziyyatdo emal edilacak
hissanin  lizarine qoyulur. Saquli vaziyyatda
goyulmus iskanaya qol qaldirilaraq dirsak zarbasi ila
glcli saquli ¢akic zarbalari vurulur. Zarbalarin
endirilma vaziyyati kasilon metalin galinhigindan
asilidir (Sakil 4.19).

Sakil 4.19. Capilan metalin galinligindan asili olaraq zarbalarin endirilmasi

1. Bilak zarbasi. Nazik qalinliqli metalin ¢capilmasi ii¢iin isladilir;
2. Dirsak zarbasi. Orta qalinligl1 metalin ¢capilmasi ti¢iin isladilir;
3. Ciyin zarbasi. Qalin metalin ¢capilmasi ii¢iin isladilir.

Mangonaya sixilmis, nisan masasi va zindan Uzarinds hissalarin capilmasi ol tsulu ile
aparilir. Metal hissasinin al tisulu ilo capilmasi agir isdir. Bununla yanasi, ¢capma isina ¢ox vaxt
sarf olunur. Pnevmatik ¢akiclarle metali capdiqda is yiingiillasir ve xeyli vaxta ganasat olunur.
Bununla yanasi, amak mahsuldarligi bir necs dafs artiq olur.

Istifade olunan pnevmatik ¢okiclor sixilmis hava ila islayir. Pnevmatik ¢okiclarin is prinsipi
beladir. Sixilmis havanin tasiri altinda ¢akic borusundaki xiisusi doyac silindrde oldugu kimi
yuxar1 va asagl harakat edir. Bununla da déyac boru desiyina geydirilmis iskanaya bir sira ardicil
zarbalar endirir. Daha ¢ox istifads olunan pnevmatik ¢akiclar asagidaki markalarda olur:

¢ Ylngiil capma tUgln - agirlig1 4,7 kilogram olan RM-13 (PM-13) markali;
¢ Orta capma li¢iin-¢akisi 5,3 kilogram olan RM-14 (PM-14) markaly;
e Agir capma liciin-¢akisi 6 kilogram olan RM-5 (PM-5) markal:.
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Metal hissanin ¢apilmasini yerina yetiran soxs is zamani pnevmatik ¢akici sag alinda tutur.
Sol ali ils isa iskanani capma xatti lizra saxlayir.

4.1.3. Metalin hissalarinin ayilmasi va diizaldilmasi

Metallarin tezyiq altinda emali iisullarindan biri do onun ayilmasidir. dyma tabagalars,
cubuglara, borulara va s. pastahlara miiayyan forma verilmasi prosesidir. Bu tisulla listsakilli vo
dairovi formada materiallar emal olunur. Listsakilli materiallarin emalinda bu iisuldan daha
genis istifada olunur.

En kasiyi kicik olan dairs hissalarin ayilmasi soyuq halda aparilir.

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

Sada metal hissalarin ayilmasi alatlar vasitasi ila al tisulu ila aparilir. Kiitlavi istehsalda
hissalarin emali zamani ayici masin ve tortibatlardan istifads olunur. istifads olunan tertibatdan
asili olaraq emal olunan hissanin ayilmasi uzununa ve ya eninsa istigamatda aparilir. dyilma
zamani emal olunan hissenin ayilen yeri 6z forma va 6lciisiini dayisir. Bu dayisikliyi aradan
qaldirmagq ti¢iin, adatan, ¢akicdan istifada olunur. Cakic vasitasi ilo emal olunan hissanin ayilon
yerinin 6lciilari diizaldilir. Bununla da emal edilan hissanin ayilan yerinds talab olunan en kasik
formasi barpa olunur. Cox zaman emal edilon hissani aydikda eyni vaxtda onu ¢akicle do emal
edirlor. Burada iki is eyni vaxtda aparilir: emal olunan hissanin ayilmasi va ayilan yerds en kasiyi
formasinin saxlanilmasi.

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

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

e Jyilma radiusu;
e Oyilma bucagy;
e Materialin qalinlig.

dyilma radiusu va bucagl az, materialin qalinlig1 ¢ox oldugda yaranan deformasiya da
boytk olur.
Asagidaki asas xassalar hissanin ayilmasine miiayyan tasir gostarir:

e 9Jymo zamani mohkamlik haddi;
e Elastik uzanma;
¢ Plastik deformasiya.

dyilacak hissanin materiali ayilmays qarsi na gqadar ¢ox miigavimat gostararsa, ayilma isi
bir o gadar ¢atin olur. Buna gora ds ayilma isini asanlasdirmaq, yani hissanin materialinin
miiqavimatini azaltmagq li¢lin onu qizdirirlar.

Matal hissani ayan zaman o, yaranan har hansi1 deformasiyaya qarsi miigavimat gostarir.
dyildikden sonra isa avvalki formasini almaga calisir. Buna metalin elastiklikliyi deyilir vo
materialin elastikliyi uzanma haddindan asili olur.
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Emal olunan hissanin miiayyan gadar plastikliyi
oldugda onu aymak olur. Plastiklik cox olduqda
material yaxsi deformasiya olunur. Polad material
soyuq halda yaxsi deformasiya olunmur. Buna gora
do polad materialdan olan hissalari aymak {li¢iin
onun ayilacak yeri qizdirilir.

dyilmis va ya azilmis hissalari avvalki formaya
gotirmak ticlin diizaltma islari yerina yetirilir.

Diizaltma islori zamani hisse vo materiallarin
sathlori uzarindaki kala-kotiirliklar kenar edilir.
Metalin bu va ya digar hissalarina tazyiqls tasir edib
diizlendirilmasina diizaltma deyilir. Diizaltma islari
lclin zindan ve metal l6vhaden istifade olunur.
Hissenin ayilmis hissasinin diizeldilmasi ti¢lin zindan ;¢ 1o baxmagla yoxlamag;
va ya metal l6vha lzarina qoyulur. Sonra ¢akic sag 2. 9yilmis hissanin diizoldimasi.
alle tutulur. Hissanin gabariq yerlarina avvalca zaif,
sonra isa gucli zarbalar endirilir.

Hissalari diizelden zaman onun qabariq yerlarina ¢akicin doyaci ile zarbalar endirilir (Sakil
4.20).

Zarboalar ¢akicin iti ucu ile endirilarss, hissalar zay ola bilar.

Metal hissanin sl il zindan vo metal 16vha tizarinds ¢akic vasitasi ile dlizeldilmasi agir isdir.
Bununla yanasi, ¢ox vaxt, talab aparir. Lakin al presi vasitasi ile metal diizaltdikds is ytlingtl
yerina yetirilir. Isin yerina yetirilmasi {i¢iin vaxt sorfi azalir. Bununla yanasi, amak mahsuldarlig
da ytliksak olur. 9l presi vasitasi ile hissalorin diizaldilmasi, asasan kiitlavi istehsalda tatbiq
olunur.

Sakil 4.20. Metalin diizaldilmasi

4.1.4. Metal hissalarin kasilmasi

Emal olunan hissadan lazimi 6l¢iiya formaya malik hissa kasib ¢ixarmaq lazim galir. Bu
yerino yetirilon is kasma adlanir. Metalin kasilmasi ¢apmadan onunla farqglenir ki, bu
amaliyyatda zarba qiivvasi sixma ile avaz olunur. Hissalarin kasilmasi dedikds onun ayri-ayri
hissalore ayrilmasi nezerds tutulur. Umumiyystle kesmados asagidaki islorin yerina yetirilmasi
nazarda tutulur:

e Emal edilocak hissa vo materialin alds edilmasi;

e Miixtalif bucaq formali kasilms;

Cixint1 ve lazimsiz uclarin kasilmasi;
Daxili fiqurlarin va yariglarin kasilmasi.
Novlarin va isgil yuvalarinin agilmasi.

Kasma islarinin yerina yetirilmasi {i¢ilin, asasan asagidaki alatlarden istifada olunur (Sakil
4.21):

e Metalkason kalbatin;

e Metalkasan qayc;

e Bicaq, lobzik, borukasan va sairs.
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e Formal Metal galam - dyma avadanliglar
Sokil 4.21. Metallarin emalinda istifads olunan alatlar

Metalkasan kalbatindan, asasan kicik diametrli

nagqillarin kasilmasi li¢iin istifada olunur.
List vo kicik ena malik olan metal hissalarinin
kasilmasinds, osasen metal kasan qaycilardan

istifada olunur (Sakil 4.22).
Metal kasan gayg¢ilar iki nov olur:

e 9l qaygilar (Sakil 4.23);
e Miz qaygcilari (Sakil 4.24).

9l qaycilarindan nisbatan nazik metal listlari

kasmak li¢iin istifada olunur (Sakil 4.25).
Miz gqayg¢ilan ise qalinhigr 2 millimetra gadar

olan metal tabaga vo zolaglarin kasilmasinds tatbiq

olunur.

Sakil 4.23. Metalkasan al gaycilar:
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Har hansi bir hissani bi¢qr ile kesmak tli¢lin onu
avvalce mangoanada sixirlar. Sonra kasma isi yerina
yetirilir. Bazi hallarda isa hisseni 6z durdugu yerinda
kasirlor. Bigq1 ilo kesmeni aparan saxs mangana

garsisinda harakatsiz vaziyyatds durur. Sonra ise sag SoKil 4.24. Metalkason miz qaygisl
ali ilo bigqinin dasteyindan, sol sli ile ise bigqnin
¢arcivasinin qabaq ucundan tutur. Bigqin1 emal 'y /

edilan hissanin lizarina qoyub salis suratds iraliya va
geriya harakat etdirir (Sakil 4.26).

Sakil 4.25. 91 qaygisi ila nazik metal listin
kasilmasi

Stigar xatti

Sokil 4.26. Bigqi ilo metal hissanin kasilmasi
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Bicqi Sakil 4.27 -daki hissalardan ibaratdir.

1 - dostak;

2 - ¢or¢ivea;

3 - sixilmayan basliq;
4 - misar;

5 - sixic1 basliqg;

6 - sixic1 qayka;

7 - uzadila bilan qol.

Bi¢qinin ¢argivalari iki formada olur:

e Biitov;
e Bir-birindan ayrilan.

Bir-birinden ayrilan corcivalar daha
alverislidir. Clinki bu ¢argivalara miixtslif uzunlugda
bicqi misar1 salmaq olur. Carcivenin bir ucunda
dastayi olan tarpanmaz basliq olur. Digar ucunda isa
darti vinti ve al ilo barkitmak iiclin iki terafden
cixintill gaykasi olan terpenan baslhiq vardir.
Toerponan basliqda ve tarpsnmaz basligda misari
barkitmak {liciin acilmis yariq ve desiklor vardir
(Sakil 4.27). Bicqiya baglanan misar na ¢ox, na ds az
gorilmalidir. Cox garilmis misar is vaxti azaciq ¢op
istigamat almaq naticasinda sina bilar. Az garilmis
misar iso is vaxti ayildiyi lg¢lin sinma tahliikasi
yaranir.

Bi¢q1 misarlar tabagasi demirdan va ya soyuq
halda yayilan polad hissadan hazirlanir. Sonradan
mohkamliyi artirmaq ti¢iin bunlar sementlasdirilir va
tablandirilir.

Miixtalif materiallar1  kasmak {iglin  bigqi
misarlari dl¢iisiine va dislarinin sayina gora miixtalif
formalarda hazirlanir (Sakil 4.28).

Misarlar  kasilocek  hissanin  forma vo
Olciilorindan, habelo materialin barkliyinden asili
olaraq segilir (Sakil 4.29).

Lobzikdoan nazik metal tabagalari kasdikda
istifade olunur (Sakil 4.30). Lobzik da bigq1 kimidir.
Lakin lobzika bigqi misar1 avezins, ensiz ve nazik
misarciq yerlasdirilir.
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Sakil 4.28. Miixtalif disli misarlarla tachiz
edilmis bigq1

Sakil 4.29. Metal borunun bigqi ila kasilmasi

Sakil 4.30. Elektrolobzik. (Hitachi CJ90VST
markali)



Elektrolobzikdan istifade zamani ¢ilingar metal
listi 6ziina olan istiqgamatde misarlamalidir (Sakil
4.31).

List tfiiqi veziyyatde qoyulub misarlana bilar.
Bu zaman elektrolobzikin dastayini asagidan tutaraq
varaqi yuxaridan asagiya misarlamaq lazimdir.

Borular1 borukasan vasitasila istenilon oOl¢iida
kasib dogramaq miimkiin olur. Bununla yanas;i,
onlarin koala-kotiir uclarini  kasib temizlayirlar.
Borular1 kesmak tciin istifade olunan kasici alatler
polad diyirceklardan (disklardan) ibaratdir. Bir va
licdiyircakli borukesanlarden daha genis istifada
olunur.  Ucdiyircokli ~ borukesen  birdiyircakli
borukasana nisbaton daha samearsalidir. Bunun
Ustiinliyi ondan ibaratdir ki, birdiyircakli
borukasanla isladikda boru bir yerdan, ti¢diyircakli
borukasanla isladikda isa boru eyni zamanda ¢
yerdan kasilir.

Hal-hazirda metallarin kasilmasinda asagidaki
an miiasir alatlardan istifada olunur.

Metallar1 kasmak iiciin elektrik qaygis1 (Sakil
4.32). O9sason, listsakilli metallar1 kasmoak {ciin
istifada olunur.

Metallarin kasilmasi ticiin direl (Sakil 4.33).
Bark metallarin kasilmasinda asagi, yumsaq
metallarin  kasilmasinds isa boyilik siiratlorda
isladilir.

Metallarin kasilmasi tliclin dastakli qaye1 (Sakil
4.34). Cilingar masas1 iizarina barkidilir. Nisbaton
galin metal materiallarin kasilmasi isinda istifada
olunur.

Bolqarka (Sekil 4.35). Universal alatdir.
Masinlarin temirinds, tikintide ve basga miixtalif
islorde genis istifade olunur. Tayinatina uygun
disklarin salinmasi ila hissalarin cilalanmas1 ve
kasilmasi islari yerina yetirilir.
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4.1.5. Yeyalomao ilo metal hissalarin emal

Metal hissalorin emalinda yeyslomadan da
istifade olunur. Pastahin sathinden yeys alati
vasitasilo metal gatinin (payinin) gotiiriilmasina
yeyaloma deyilir. Cilingarlik isinda yeyilma an genis
totbig olunan amaliyyatdir. Capma va kasma islarina
nisbaton yeyaloma daha c¢ox daqiqlik talab edir.
Hissonin yeyaloma ilo emalinda onun sathi ve
formasi ¢ox daqiq ve temiz suratds islonilib basa
catdirilmalidir. Yeyoaloma kobud ve ince (tomiz)
olmagla iki yers ayrilir.

Metal hissalorin meangonada sixilaraq yeys
vasitoesi ilo emal edilmasi asagidaki ardicilliqla
aparilir. 9vvalca lazimi hazirhq islari goriiltr. Sonra
iso emal edilocek hissa mangananin dodaqglar:
arasinda sixilir.

Bu zaman emal edilon sath manganadan 5-10
millimetr yuxarida qalmalidir. Yeyoani sag ale alib
mangoana qarsisinda harakatsiz vaziyyatde durmaq
lazimdir. Bu zaman isi yerina yetiran soxsin ayaglari
bir-biri ile texminan 60° bucaq taskil etmalidir. Sag sl
ilo yeyani hissanin iizaring, sol ali isa yeyanin iizarina
goyulur. Sonra o, salis tazyiq altinda iraliya va
tazyiqsiz geriya harakat etdirilir (Sakil 4.36).

-

Sakil 4.34. Metallarin kasilmasi iiciin dasakli
qaye¢i

Sakil 4.35. Bolqgarka

Sakil 4.36. Metalin yeya ila diizgiin islomasi
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Hissa talab olunan qalinlig1 alana qadar yeyanin
irali-geri harokati davam etdirilir. Talab olunan irali-
geri harakat yeyonin is¢i gedisi kimi gabul olunur.
Homin anda ¢ilingarin sag ali yeyoni emal olunan
hissays mohkam sixmalidir. Yeyanin geri harakati isa
isci gedis kimi gabul olunmur. Ona gora do geriya
haraket zamani yeya sarbast harakat etdirilmalidir.
Yeyoloarin islok sathlari tizerinds xirda ¢ixintili dislari
var. Hamin dislar vasitasi ilo yeys metal hissanin
lizorindan yongar (ovuntu) saklinda Kkicik tebagalar
gotirir. Emal olunacaq sathin formasindan vea
yonma galinhgindan asili olaraq miixtalif nov
yeyolardan istifade olunur (Sokil 4.37). 9n ¢ox $okil 4.37. Miixtalif formal yeyslor
asagidaki yeyalardan istifads olunur:

e Diizbucaqh (yast1);

e Yarimdairavi;

o Ucbucagsakilli;

e Kvadrat;

e Dairavi;

e Ovalsoakilli;

¢ Rombsakilli va s. handasi formal.

Yast1 va gabariq sathlarin yeyalonmasi, habels novlarin va isgil yuvalarinin agilmasi ti¢iin
diizbucaqgl yeyadan istifads olunur.

Yarimdairavi yeyonin yasti tarafi ilo miistavi sathlari yeyalayirlar. Yarimdairavi torafi ilo isa
batiq sathlari ve yarimdairavi sathlarin yeyalonmasi isi aparilir.

Daxili bucaqlarin, tiglizlii desiklarin ve basqa sathlarin yeyalanmasi li¢lin tichucaq formal
yeyalardan istifads olunur.

Kvadrat ve diizbucaqli desiklarin, habels yasti yeyenin c¢atinlikla giron ensiz yasti
sathlarinin yeyalonmasi ii¢iin kvadrat yeyalardan istifads olunur.

Dairavi yeys daira va ovalsakilli desiklarin ve batiq sathlarin yeyalanmasi ti¢iindiir.

Ovalsakilli yeyadoan xarici va daxili batiq sathlarin, ovalsakilli desiklarin, xarici ve daxili
hasiyalarin yeyalonmasinda tatbiq olunur.

Rombsakilli yeya disli carxlarin, diyircaklarin yeyalonmasi ve hamin hissalarin dislorindaki
tiliskalarin tamizlanmasi li¢lin tatbiq olunur.

Yeyonin iizarindaki disli ¢ixintilar paralel ve c¢arpaz formada ola bilar. Disli ¢ixintilar
paralel olan yeyalarden yumsaq materialdan olan hissalarin emalinda istifads olunur. Material
bark olan hissalarin emalinda isa disli ¢ixintilari ¢arpaz olan yeyalar tatbiq olunur.

Yeyalar dislorin boytikliiytina gors iki qrupa bollniir:

¢ Kobud (iridisli) yeyslar;
e Uzlii (narn disli) yeyalor.
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Boytik metal laylarin kobud yeyalanmasi ti¢iin kobud yeyalardan istifads olunur.

Uzlii yeyslordon doaqiq islerin yerina yetirilmoasinda istifade olunur. Kicik hissalori emal
etmak va xiisusan, toamiz sath almaq ligiin da lzvii yeyalar tatbiq olunur.

Miiayyan miuddat isladikden sonra yeyalar yararsiz voziyyate diislir. Yeyanin yeyilmasi
dislorinin kiitlosmasina asasan tayin olunur. Kiitlasmis yeyalar qum pilskiirmak, tursularla
tomizlamak va yenidan disli cixintilar agmagq yolu ile barpa olunur.

4.1.6. Metal hissalorin miisyyan formalarda
kasilmasi

Miiayyon formali kesma ile metal listlorin
lizarinda istanilan sakilde kasma islari aparmagq olar
(Sakil 4.38).

Metalin miiayyen formada kasilmasi Tglin
miixtalif dezgahlardan istifade olunur. Bununla
yanasl asasan, asagidaki kasma tisullari var:

e Plazma iisulu;

e Lazer tisulu;

e Hidroabraziv lisul;
¢ Qaynaq lsulu.

4.1.6.1. Plazma iisulu ilo kasma

Plazma tsulu miiayyen fiqur formali kesma
metal listlorda aparilir (Sakil 4.39). Bu zaman istifada
olunan metal listin qalinhig: secilir. Hissalarda pasl,
cirkli kimi mixtalif sathlorin olmasi kasmoanin
keyfiyyatina tasir gdostormir. Bu lisulla kasma zamani
plazma borusundan tazyiq altinda qaz otiirilir.
Kosma plazma sirnaginin tasiri ile aparilir. Bu tisulla
kasmada siiratli plazma axin1 daima kasilacok satha
tasir edir ve daimi carayan va plazma qodvsii yaranir.
Plazma tisulu ilo kasma isi zamani kasilon hissada
30000 daraca selsiya qadar istilik yaranir.

Bu tisulla kasmanin asagidaki tisttinltiklari var:

o Istanilon miirekkeb formal fiqurlar1 kesmak olar;
e Kasma daqiq va yiiksak keyfiyyatla yerina yetirilir;

e Istonilon materiali emal etmak olur;
e Emal yiiksak stiratlards aparila bilar;

Ny

Sokil 4.38. Miiayya‘f(.)rmll sa

Sakil 4.39. Plazma iisulu ila kasma

o Kbasmo yiiksak temperaturda aparildigl liglin deformasiyaya ugramuir;

e Toahlukasizlik tomin olunur.
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Plazma ve lazer tsulu ilo kasma yiliksok mahsuldarligin alde olunmasini temin edir. Az
amoak sorf olunur. Materialin boyiik hacmdas islonmasina imkan verir. Plazma isulu iloa 150

millimetr qalinliginda olan hissalari kesmak olar.

Plazma ila kasmanin ¢atismazhig boyiik ena malik kesma ila alagalidir.

4.1.6.2. Lazer iisulu ila kasma

Lazerlo kasma universal tsuldur (Sakil 4.40).
Bu tisulla istanilan metal arintilarini emal etmak olar.
Istifade olunan dazgahda son hissenin biitiin
gostaricilorini miiayyan etmak mumkiindiir. Lazerla
kasmanin osas xarakteri kasici qurulusla metal
hissanin alagada olmasidir.

Bu usulla, asason, nazik metal listlarin kasilmasi
yerina yetirilir.

Kosma  zamani  lazerin  isig1  diizgiin
fokuslandirilmalidir. Lazerls kasilmanin asagidaki
ustunliiklari var:

e Minimum amoak sarfi;
e Toahliikssiz isloma;
e Materialin deformasiyasiz islanmasi;

Sakil 4.40. Lazer iisulu ilo kasma

e Miirakkab konturlu (kanarli) kesmanin aparilmasi. Lazer tisulu kasma ilo metal listdon
istonilon miirekkab formali fiqurlarin kasilmasi isi yerina yetirilir.

Bu zaman on az itki olur. Bu tsulla yiksak daqiqlikls, barabar konarli vo tokrar emal

edilmaya ehtiyac qalmayan kasma isi yerina yetirilir.

Aliiminium va onun arintilarinin paslanmayan materiallarin lazerls kasilmasi semarasizdir.

4.1.6.3. Hidroabraziv iisul

Hidroabraziv  iisulla islomada abraziv
hissaciklar tazyiq altinda nazik boyiik siiratli su axini
ilo kasilacak satha verilir. Bu tisulla yalniz metallarin
kasilmasi aparilmir. Plastmas, agac ve keramik
materiallardan olan hisssalarin kasilmasinda da bu
lisuldan istifads olunur.

Kasma zamani temperatur 90 daraca selsidon
artiq olmur. Hidroabraziv tsulun asagidaki
Ustlinliiklari var:

e Ekoloji cohatdan zararsiz olmasi;
¢ Keyfiyyoatli kasmanin aparilmasi;

e Kosmo asag1 temperaturda aparildigl tlglin
deformasiyanin yaranmamasi;
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e Dagqiq isloms;

¢ Qalinligi 30 millimetrdan 100 millimetra gadar olan hissalarin kasilmasi aparilir;

e Coxlu sayda materiallarin kasilmasi yerina yetirilir. Bu zaman universal (¢ox is gora
bilan) avadanliglardan istifads olunur;

e Insan olmadan avtomatik olaraq isler yerine yetirildiyi {i¢iin artiq avadanliga ehtiyac
galmir (Sakil 4.41).

4.1.6.4. Bicaqla kasma

Metal hissalorin miiayyan fiqur formasinda kasilmasi {liglin kasici bicaqlardan istifada
olunur. Bu iisulla kasilon metalin qalinlig1 1 millimetr olur. 91 alati ile kasma apardiqda iki kasici
bicagdan istifads olunur. Bu bigaglarin miiayyan olunmus yerlasma bucagi 7-120 gabul olunur.
Kasma liciin istifada olunan dazgah al va elektrikls islayan olur.

4.1.6.5. Qaz qaynag vasitasi ilo kasma

Qaz vasitasi ilo metal hissalorin kasilmasi metalin oksigen axininda yanmasi asasinda
aparilir (Sakil 4.42). Buna gora da bu tsul yalniz alisma temperaturu arima temperaturundan
asagl olan metallar l¢ilin tatbiq olunur. Bunlara demir, tarkibinda 0,7 faize qadar karbon olan
karbonlu polad va bazi legirlonmis polad névlarindan olan metal va onlarin arintilari daxildir.
Cuqun, aliiminium, mis va onun xalitalari oksigen axini ile kasilmir. Ciinki onlar oksigen axini ila
gizdirilma naticasinda arimaya bilar. Bununla yanasi, coxlu sayda ¢atin ariyan oksidlar yaranir.
Bu metallar1 qaz vasitasi ile kasmak liciin, asasan, domirdan ibarst olan toz halinda fliisden
istifada olunur. Kasma zonasinda fliis oksigen axininda yanaraq yliksak temperatur yaradir. Bu
zaman yaranan oksidlar ariyir va oksigen axininin onlara ¢ixmasini tomin edir.

p—
Oksigenin -
verilmasi ficiin " ‘I

Sokil 4.42. Qazla koesma sxemi

Xisusi kasici lampalardan istifade edarak demir va polad materiallarin kasilmasi aparilir.
Bunlar xiisusi kasici lampalar adlanir.

Kasici lampalarin oksigen axinini vermak tii¢lin xlisusi kanali var. Buna gora da onlar
gaynaq lampalarindan farglanir. Yaranmis yanici qarisiq qalyanin dairavi formali kanal vasitasi
ila verilir.

Yanic1 qarisiq yanma alov amals gatirir. Homin alov metali yanma temperaturuna gadar
qizdirir. Qizmis metala boru vasitasi ila oksigen axini verilir.
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Verilon oksigen axini demiri yandirir vo amala galmis oksidlari kenarlasdirir. Damirin
yanmasl zamani ¢ixan istilik qizdirici alovun istiliyi ile birlikde metalin yaxindaki tebagalarini
qizdirir. Kasicinin harakat etdiyi istigamatda kasilmis ki¢ik araliq yaranir.

Qaz vasitasi ila kasma iki tsulla aparilir: al alatlari ile kasma vo masin ilo kesma. Kasma
masin ilo aparildiqda kasicinin miiayyan olunmus kasma xatti lizra harakati mexaniklasdirilir.
Bu tsulla kasma »l alstlori ilo kesmaya nisbaton daha daqiq aparilir. Kasma aparan zaman
vibrasiya (titroma) yaranmir. Bununla yanasi, kasici barabar siiratle harakat edir. Universal
masinlar uzununa va enina istigamatlards miixtalif formalarda kesma aparir:

e Diiz xott Uizre;
e Dairs tizro;
¢ (Qabaqgcadan nisanlanmis har hansi ayri, sablon (6l¢ii nimunasi) izra.

Qaz vasitasi ile qalinligt 300 millimetra gadar hissalarin kasilmasi aparila bilar. Kasma
zamani asetilen qazindan istifade olunmasi moahsuldarligi daha da artirir. Bununla yanasi,
hidrogen, benzin va kerosin buxarlarindan istifada etmak olar.

Oksigen axinindan metal hissalari kasmakdan alave onda miiayyan desiklarin acilmasi liciin
da istifada olunur. Desik adi kasici ila va ya oksigen nizasi (mizrag) ile yandirmaqla agilir. Acilan
desiklarin darinliyi 100-3000 millimetra gadar ola bilar.

Kasmazdan avval metal tobaganin kenarlarina yaxin hissalar, aciq qirmiz1 rang alincaya
gadar quzdirilir. Sonra kasici oksigen axini verilir. 9gor metal hissoni kenardan deyil, basqa
yerindan kasmak lazimsa, hamin yerds gabaqcadan burgu ilo desik agilir. A¢ilmis desikdan
baslayaraq kesmsa aparilir.

Qalinligr 10 millimetra gadar olan metal tabagalarin kasilmasi aparila biler. Bu zaman bir
neco tobagoni birdon kasmays imkan veran “dasts ilo kosma” lisulundan istifads olunur. Bu
tisulun tetbiqi mahsuldarligin artirilmasina imkan verir.

Dalgic islorinda su altinda gaz ile kasma tusulu tatbiq olunur. Bu zaman kasicinin basina
geydirilan kolpakl xiisusi quruluslu kasicilardan istifads olunur. Su tabagasi kolpakin altindan
sixilmis hava axini ils sixisdirilib kenarlasdirilir.

4.1.6.6. Elektrik qovsii ila hissalarin kasilmasi

Elektrik qovsii ilo kesma lisulunda metal kasma zonasinda metal hissaciklorin arimasi
naticasinda xirda hissalara dogranir. Buna gore da elektrik qovsi ile kasma tisulu polad, cuqun
va alvan metallar ii¢iin tatbiq oluna bilar.

Elektrik qovsii ile kesma iisulunda grafit ve ya komiir elektrodlardan istifads oluna bilar.
Kasma zamani grafit elektroddan istifads olunduqda kasilan yerlar daha temiz alinir.

Elektrodlardan istifade etmaklo metalin kasilmasi iqtisadi cehatdan az samarali olur. Ciinki
bunun ii¢iin yalmz qalin yaxmali elektrodlar isladils biler. Istifads olunan elektrodda yaxmanin
galin olmasi ¢oxlu slak (posa-miihafiza edici qat) yaranmasi li¢iin lazim olur.

Elektrik qovsi ilo kesmada kasilon hissalorin sathi hamar olmur. Buna gore do asasan,
metal qirintilarint dogramaq tgciin isladilir. Bununla yanasi, yliksek legirlonmis polad
tokmsalarinda gaz ile kasilmasi mimkiin olmayan hissalari ve arinmis metal névlarini kasib
ayirmagq va s. li¢lin da tatbiq olunur. Bu tisulla kesmada mahsuldarliq az olur.
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Hava qovsii ile kasma tisulundan da istifads olunur. Bu tisul daha mahsuldardir.

Bu iisulla kasmada arinmis metal sixilmis hava axini ile kenarlasdirilir.

Su altinda elektrik qovsii ilo metallarin kasilmasi va qaynaq edilmasi tisullari ukraynali alim
K.K.Xrenov torafindan islanib hazirlanmisdir.

Su altinda islomak iliciin elektrod naqillarinden bir gader yavas ariyen yaxmali
elektrodlardan istifade olunur. Is zamani elektrodun ucunda kasaya benzer yaranir. Elektrik
govsiinl ahata edan su istiliyin tasirinden buxarlanir va parcalanaraq qaz qovuqcugqlar yaradir.
Elektrik qovsii hamin qovuqcuqglar daxilinds havadaki gadar sakit ve davamli yanir. Artiq qazlar
suyun uziine qalxir. Qaz qovugu qovsi ahats edsn suyun buxarlanmasi ve parcalanmasi
naticasinda arasi kasilmadan yenilanir.

4.2. Xiisusi 6l¢gma cihazlar:

4.2.1. Tazyiqin dlciilmasi

Mayenin, qazlarin toazyiqini 6l¢gmak iic¢iin
mexaniki ve avtomatik vasitalordan istifade olunur.
Tazyiqin Ol¢iilmasinde mexaniki 6lgma vasitasi kimi
manometrdan istifads olunur. Manometrlar, asasan,
asagidaki névda buraxilir:

Borulu, sasli yiiksak tozyiq 6lcon manometr
(Sakil 4.43). 0,6-7000 bar tazyiqa gadar 6l¢a bilir. Bu
név manometr maye va qazsakilli vasitalarin
tozyiqinin o6lclilmasinda istifade olunur. Manometr
tozyiqin Olgiilmasina hassasdir. Govdasi
paslanmayan materiallardan hazirlanir.  Yiiksak
tozyiqi 6lgmakla yanasi, dinamiki ytika va titrayislora
davamhdir. Manometr tazyiqi 6l¢ma zamani yiiksak
daqiqliye malikdir. Onunla genis hacmde 6lgma
apardiqda yol verilan xata 0,1; 0,25; 0,6 faiz olur.

Sakil 4.43. Borulu, sasl;yiiksak tozyiq 6l¢an

manometr

Boyiik yiiklonmani temin edan membranh
yliksak tazyiq 6lcon manometr (Sakil 4.44). Bu nov
manometr 16 milli bardan 40 bara qadar tazyiqi 6l¢ca
bilir. Manometr tazyiqi 6l¢gmak {li¢lin felans vasitasi
ilo aciq sakilde maye ve qaz verilan hissaya baglanir.
Yiiklonmadan miihafize olunmagq ii¢iin manometr 10,
40, 100 va 400 bar tozyiqi 6lgmak ti¢liin buraxilir.
Daqiq olciinii saxlayir. Manometr boytlik dinamiki
yuka va titrayislore davamhidir.

Sakil 4.44. Boyiik yiiklonmani tomin edan
membranl yiiksak tazyiq 6l¢on manometr
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Cox kicik tezyiqi Ol¢en kapsullu tazyiq ol¢an
manometr (Sakil 4.45).

Bu manometr 2,5-600 mikro bara gqadar tazyiqi
Olga bilir. Biitlin qazsakilli vasitalarin tazyiqinin
olciilmasinds istifade olunur. Olgma intervali 0-2,5
mikro bara ve 0-100 mikro bara gadar olur. 0,1-den
2,5-0 qgoadar olan daqiqlik sinfine daxildir. Bu
manometrla laboratoriyada vakuumun, tibde va
ekologiyada temizlanmis mahsulun tazyiqina nazarat
etmak liciin istifada oluna bilar.

Miitlaq tazyiqg monometri (Sakil 4.46).

Bu manometrle macburi sorulma zamani
atmosfer tazyiqinin Olciilmasinda istifade olunur.
Tazyiqin ol¢iilmasi etalon tazyigle miigayisa etmakla
miiayyan edilir. Manometrin 6l¢li diapozonu 0-25
milli bar vo miitlaq tazyiq lg¢lin 0-25 bar arasinda
dayisir. 0,6-2,5 daqiqlik sinfine daxildir. 9sasan,
vakuum-sorucu ve vakuum nasoslarda tazyige
nazarat etmak lglin qurasdiriir. Bununla yanasi,
laboratoriyada maye buxarinin tazyiqinin
Olcliilmasinda istifads olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Diferensial manometr (Sakil 4.47).
Bu nov manometrlordan muxtalif elementlarin _
Olciilmasi ugilin istifade olunur. Lazimi 6l¢gma \ “"3"::3’;:."""

diapozunu var. 9sasan, 0-0,5 milli bardan 0-100 bara W mbar

gadar tezyiqi 6l¢a bilir. Statik tazyiqi ise 400 bara
gadar olga bilir. Maye vo gaz axinlarinin tazyiqina
nazarat etmak Ugln istifade olunur. 9sasan, nasos
stansiyalarinda tazyige nozarat etmak liglin
qurasdirilr.

YADDAS

Bir millimetr civa siitunu 1,3 milli bara barabardir.

Sakil 4.47. Diferensial manometr

4.2.2. Carayan goarginliyinin 6l¢iilmasi

Elektrik dovrasinin garginliyi voltmetrla 6lgiiliir. Voltmetr sixaclarinda garginliyi 6l¢tilon
doévrays paralel qosulur. Voltmetr isloma prinsipina gore asagidaki kimi tasnif olunur:

e Elektromexaniki;
e Elektron.

Elektromexaniki is prinsipina malik voltmetrlar asagidak: kimi tasnif olunur:
e Magqnitoelektrik tipli;
o Elektromagqnit tiplj;
¢ Elektrostatik tipli;
¢ Elektrodinamik tiplj;
¢ Diizlondirici tipli;
e Termoelektrik tipli.

Gostaricilara gora:
e Sabit corayanla;
e Dayisan carayanla;
o Impulsla;
e Fazahassasli;
e Se¢my;
e Universal.
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Qurulusuna ve tatbiq olunmasina gora voltmetrlar asagidaki kimi tesnif olunur:

e Qalxanvari tiplj;
e Kociirils bilan tipli;
e Stasionar tipli.

Olgii gostaricilorina gora:

e Nano voltmetr - cox kicik ytiklonmani 6l¢a bilir. On ¢oxu 1 mikro volta gadar;
e Mikro voltmetr - ¢ox kicik yiiklonmani 6l¢s bilir. On ¢oxu 1 milli volta qadar;
e Millivoltmetr - Kicik yiiklonmani 6l¢a bilir. Ol¢ii vahidi yiizlarla milli voltdur;
¢ Kilovoltmetr - boytik ytiklanmani 6l¢a bilir. On ¢oxu 1 kilo voltdur;

o Vektormetr - fazahassasli voltmetr.

Yiiklanmani 6l¢gmak tli¢lin alave asagidaki 6l¢ma vasitalarindan istifads olunur:

e Potensiometr - konpensasiya edici daqiq 6l¢ma tisuludur;
e Multimetr (tester) - kombina edilmis 6l¢ms cihazidir. Bununla carayanin giicii va

miiqavimati da 6l¢ilir;

e Osillograf - coxlu sayda gostaricilarin 6l¢lilmasina imkan verir.

4.2.2.1. Olgii aqrabli voltmetr

Olgii agrabi olan voltmetrin ¢akisi yiingiil olur
vo oalda asan gazdirils bilir. Tacriibada genis istifada
olunur. Voltmetrin tizarinde olan gostaricilarin
istifadasi asagidaki sakilda gostarilir (Sakil 4.48).

Voltmetrin gostarici lovhasi lizarinds miiayyan
yaz1 va isaralar var. Onlar miiayyan gostaricilari ifada
edir. Voltmetrin sol kiinciinda yazilmis 1,5 va ya 1,0

olcma daqiqliyini faizle ifade edir. Gostarilon
isara isa 6lgma zamani voltmetrin saquli tutulmasini
gostarir. 9gar | isarasi varsa, O0lgma zamani

horizontal veziyyatda tutulmasini gostarir. ﬁ"?
isarasi isa voltmetrin daxili sifridir.

Voltmetr  aqrobinin  gostaricisi  sifirdan
hesablanir. Olgme aparmazdan avval nizamlayia ila
aqrab sifir boélgiisii ilizerine gotirilir (Sakil 4.49).
Sokilda gostarilon voltmetr 10 volta gadar garginliyi
olca bilir (Sakil 4.50). 9qrab lizerinds harakat edan
boélgiintin bir araligt 0,2 voltdur. 9ger 5 araliq
kecibsa, onda 5 * 0,2 = 1 volt olur.
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Multimetr (tester) (Sakil 4.50) - olgmo
naticasinda alinmis goarginliyin giymati avtomatik
olaraq elektron lovhasinde gosterilir. Miixtalif
markalarda buraxilir.

4.2.3. Burucu momentin 6l¢iilmasi

Burucu momenti 6lgmak ii¢clin mexaniki veo
elektron 6l¢ma vasitalarindan istifads olunur.

Mexaniki 6l¢gma vasitalari kimi dinamometrik
(quivva Olgan) acarlar dastindan istifada olunur.

Elektron 6lgma vasitalerinde burucu momentin
O0lcma naticasinde alinmis qiymati elektron
l6vhasinda  gostorilir.  Yiksak etibarliliga va
tohllikesiz  istismar (istifads) xiisusiyyatlarina
malikdir  (Sekil 4.51). Olgme yivli birlosms
naticasinda aparir. Masinlarda, teyyaralardas, kimyavi
reaktorlarda vo istonilon sahslards istifade oluna
bilar (Sakil 4.52).

Yivli birlosma ile burucu momentin 06lgma
vasitalari asagidaki markalarda buraxilir:

e Dinamometrik acarlar KD (K/[) markasi ila
buraxilir;

¢ Sifirh moment agarlar1 DTW, DTWR ve KMP
(KMIT) markalarda buraxilir;

e Vintacan bashgli dinamometrik acarlar.
Elektron markasi ile OD (O/) buraxilir;

e Elektron moment élgon IE (M3) markas ilo
buraxilir;

e Burucu momenti 6lcan qeydedici (datcik)
DTS markasi ile buraxilir.
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KD (K/Z) markali burucu moment 6lgon
(dinamometrik) elektron burucu moment
acarlarindan, asasan, yigma islarindas istifads olunur
(Sakil 4.53). Olgmoa zamani acarlarin yivli birlosmasi
daqiq aparimalidir. Bu noév agarlar dastinin asas
gostaricilari codval 4.2.-da verilmisdir.

KQ120-13
Sakil 4.53. KD (K/J) markal1 dinamometrik
elektron acarlar

B ti
. urucu.momen ! Kiitlasi Uzunlugu Fasilasiz isloma Qidalandirici
Markasi o6lcma diapozonu. i . . i
kilogram millimetr miiddati saat batareya
Nyuton-metr
KD10-6,3
’ 1,0-10,0 0,9 250 300 2CK125
(KA10-6,3)
KD20-6,3
(K/120-6,3) 2,0-20,0 0,9 250 300 2CK125
KD60-10
(KJ160-10) 6-60 1,2 350 300 R6
KD120-13
(K/1120-13) 12-120 1,4 410 300 R6
KD200-13
(K/1200-13) 20-200 2 600 300 R14
KD500-20
(K/500-20) 50-500 8,2 1100 300 R14
KD1000-25
(K/11000-25) 100-1000 93 1800 300 R14

Cadval 4.2. Elektron burucu moment 6l¢an agarlarin asas gostaricilari

Biitiin model 2-ci daqiqlik sinfina daxildir.
Kameranin yaddas tutumu 240-dokdir. Olgma
zamani 2 faize qadar soahvliya yol verilo bilor.
Normadan faize qgader artiq yiiklonmasina icaza
verilir.

Sifirli moment acarlarinin asas gostaricilari
asagidakilardir:

o Istismar iistiinlilyi;

e Burucu momentin gostarilmasi;

e Asan idars olunmasi;

e Doqiqliyi;

e Tolob olunan (maksimum ve ya minimum) burucu momenti

programlasdirilmasi;

e Sas, is1q va vizual signallarin olmasi;

e Ekoloji cohatdan samaraliliyi.

Sakil 4.54. DTW markal sifirli moment
acarlari

geyda almaga

DTW markasindan olan acarlarla 6lgma zamani sahvlik 2 faiz ola bilor (Sakil 4.55).
Normadan artiq yliklonma 20 faizdan artiq olmamalidir.

176



4.2.4. Buxar, qaz vo maye sarfinin dl¢iilmasi

Hal-hazirda istifade olunan sarfiyyat olcanloar
otraf mihitdon yaxs1 miihafize olunmagqla isin
optimal yerina yetirilmasini tomin edir. Yiksak
keyfiyyato malik olmagqla tahliikasiz istismar olunma
xilisusiyyatine malikdir. Bu noév sarfiyyat olganlarla
su, qaz, buxar, neft, kimyavi qarisiglarin ve basqa név
mayelorin  sorfiyyatini  6lgmak  miimkiindiir.
Asagidaki nov sarfiyyat dlcanlardan istifads olunur:

e Elektromaqgnit  tipli sorfiyyat  Olgan.
Elektromagqnit tsulu ils sarfiyyatin 6l¢tilmasi
son 60 ilde genis yayilmisdir. Bu tsulla
sarfiyyatin dlciilmasi genis tatbiq olunur;

e Universal elektromaqnit tipli sarfiyyat 6l¢con.
Senaye miiassisalarinda genis tatbiq olunur;

o Ultrasasli sarfiyyat dlcan;
e Toazyiq farqina gora sarfiyyat 6l¢an;
o Kiitlavi sarfiyyat 6lcan.

e Bu nov sorfiyyat olcanlar, asasen, boyiik
sonaye miiassisalarinda tatbiq olunur.

Sakil 4.55. DFM i markal sarfiyyat élgon

Traktor ve avtomobillards yanacaq sorfinin 6l¢iilmasi ii¢iin indikator tipli DFM [ markali

sarfiyyat 6lgandan istifads olunur (Sakil 4.55).

DFM 1 tipli serfiyyat 6lgon yanacaq sorf olunan zaman onu gosterir. Bu marka sarfiyyat

Olgon asagidaki gostaricilore malikdir:

o Umumi yanacaq sarfini 6l¢mak;

e Ani yanacaq sarfini 6l¢cmak;

e Miiharrikin iimumi is vaxtinda yanacaq sarfini 61l¢mak;

e Traktor vo avtomobil miitharriklarinin miixtalif rejimlards yanacaq sarfini 6l¢gmak.

Bu tip sorfiyyat 6l¢conin geyda ala bilacayi yanacaq sarfi 0,5-1000 litr/saatdir. -20-+60
daraca selsiyadak temperaturda islays bilar. Qabarit 6lgiilari 75 x 60 x 30. Kiitlasi an ¢coxu 0,3

kilogramdir.
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@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

1. Metal hissalorin emalinda nisanlama islarinin yerina yetirilma ardicilligl va istifade olunan
alatlar haqqinda fikirlarinizi yazin.

2. Metallarin soyuq halda capilmasinda istifade olunan alatlar va onlarin istifade qaydalari
haqqinda fikirlarinizi yazin.

3. Mangoanada sixilmis hissanin yeyalonmasi isinin diizgliin ve tahliikasiz yerina yetirilmasi
haqqinda fikirlarinizi yazin.

4. Metallarin bisqi ile kasilmasi isinin diizgiin ve tohliikasiz yerino yetirilmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

5. Metallarin kasilmasinds istifads olunan miiasir alatlor hagqinda malumatlar toplayin.
6. Qaz qaynagi ilo metallarin kasilmasinin samaraliliyi va tatbiqi haqqinda fikirlarinizi yazin.

7. Elektrik qovs qaynagi ilo hissalarin kasilmasinin tatbiqi sahsalari hagqinda malumatlar
toplayin.

8. Miiasir dinamometrik (qlvve 0l¢an) acarlar ve onlarin istifade gaydalar1 haqqinda
malumatlar toplayin.

9. Serfiyyatin 6l¢iilmasi tli¢lin istifade olunan cihazlarin isloma prinsipi haqqinda malumatlar
toplayin.

10. Tezyiqin 6lciilmasindas istifads olunan miiasir cihazlar hagqinda malumatlar toplayin.
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@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlar

1. Hissalorin nisanlanmasinda istirak
edin.

2. Metallarin ¢apilmasinda istifada
olunan alstlarin isa hazirlanmasinda
istirak edin.

3. Metallarin iskeana ila capilmasi isinda
istirak edin.

4. Metal hissalarin ayilmasi va
diizaldilmasi isinda istirak edin.

Talimat va tovsiyalar
[s paltarimiz1 geyinin.
Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Nisanlama aparilacaq hissani segin.
Nisanlama alatlarini isa hazirlayin.
Nisanlama islarinda istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Cakicin mohkamliyini yoxlayin.
Iskenanin itilik bucagini yoxlayin.

Capilacaq materialin néviindan asili olaraq itilik
bucagini miiayyan edin.

Iskenanin itilonmasinds istirak edin.

Mangananin mohkamliyina va salis islomasina
fikir verin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Capilacaq hissani secin.

Istifads olunan alotlori ise hazirlayin.

Capilacaq hissanin manganada mokam
sixilmasina diggat yetirin.

Cakic va iskananin diizgiin tutulmasina fikir
verin.

Mangana qarsisinda diizglin dayanmaya nazarat
edin.

Metalin ¢apilmasi isinda istirak edin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
dyilacak metal hissani secin.

Hissanin ayilmasi li¢iin istifads olunan alatlari
iso hazirlayin.
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5. Metal hissalarin qayg¢i ile kasilmasinda
istirak edin.

6. Metal hissalarin big¢qi ils kasilmasinda
istirak edin.

7. Metal hissalarin lobzikla kasilmasinda

istirak edin.

8. Metal hissalarin bolgarka ile
kasilmasinda istirak edin.

Hissanin ayilmasi isinda istirak edin.
Diizaldilacok metal hissani secin.

Hissanin ayilmasi li¢iin istifads olunan alatlari
iso hazirlayin.

Hissanin ayilmasi isinda istirak edin.
Miiayyan yoxlama islarini aparin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.

Metal kasan sl qaygisini isa hazirlayin.

Kasilacak hissanin mangananin dodaqlari
arasinda mohkam sixilmasina fikir verin.

Metal hissanin qayci ile kasilmasi isinda istirak
edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi il tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.

Metal kasan bigqini isa hazirlayin.

Kasilacak hissanin mangananin dodaqlari
arasinda mohkam sixilmasina fikir verin.
Kasma isinin diizgiin yerina yetirilmasina fikir
verin.

Metal hissanin bi¢q ile kasilmasi isinda istirak
edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.

Metal kasan lobziki ise hazirlayin.

Diizgiin kasilma istigamatini segin.

Metal hissanin lobzikls kasilmasi isinda istirak
edin.

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.
Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.
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9. Metal hissalarin drella kasilmasinda
istirak edin.

10. Metal hissalarin kobud yeyaloma
isinda istirak edin.

11. Metal hissalarin daqiq yeyaloma
isinda istirak edin.

12. Hissoalarin gaz qaynagi ile kasilmasi
isinda istirak edin.

Kasilacak hissanin materialindan asili olaraq
abraziv dairani secin.

Metal kasan lobziki ise hazirlayin.

Diizgiin kasilma yerini miiayyan edin.
Metal hissanin bolgarka ila kasilmasi isinda
istirak edin.

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.

Metal kasan dreli isa hazirlayin.

Diizgiin kasilma yerini miiayysan edin.

Metal hissonin drel ilo kasilmasi isinda istirak
edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahlilikasizlik texnikasi il tanis olun.
Yeyoalonacak metal hissani secin.

Kobud yeyalomak li¢iin yeyani secin.
Yeyoalonacak hissenin manganads méhkam
sixilmasina fikir verin.

Isin diizgiin yerina yetirilmasina diqqgat yetirin.
Metal hissanin kobud yeyalonmasi isinda istirak
edin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi il tanis olun.
Yeyoalonacak metal hissani secin.

Daqiq yeyalamak li¢iin yeyani secin.
Yeyalonacak hissanin manganads méhkam
sixilmasina fikir verin.

Isin diizgiin yerina yetirilmasina diqqgat yetirin.
Metal hissanin kobud yeyalonmasi isinda istirak
edin.

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.
Tahltlikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Kasilacok metal hissani secin.
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¢ Qaz qaynaq aparatini isa hazirlayin.

e Kasmoni aparmagq li¢iin is¢i yeri hazirlayin.

e Qaz gaynagi ilo kasma prosesinda istirak edin.
e Daftarinizds lazimi geydlar edin.

e Is paltarimizi geyinin.
e Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun.
e Kasilocaok metal hissani secin.
13. Hissaloarin elektrik qovs qaynagi ila e Elektrik qaynaq aparatini ise hazirlayin.
kasilmasi isinda istirak edin. o Kosmoani aparmaq iigiin is¢i yeri hazirlayin.
o Elektrik qovs qaynag ile kasma prosesinda
istirak edin.
e Doftarinizda lazimi qeydlar edin.

e [s paltarimizi geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ils tanis olun.
14. Manometrls tazyiqin dl¢iilmasinda e Tazyiq olciilacak sahani miiayyen edin.
istirak edin. e Manometri islak vaziyyatda hazirlayin.
e Manometrls tazyiqin 6l¢lilmasinda istirak edin.
e Daftarinizds lazimi geydlar edin.

e Is paltarimizi geyinin.
e Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun.

o e Gorginlik dlciilacak sahani miiayyen edin.
15. Voltmetrla carayan garginliyinin

dlciilmosinds istirak edin. e Voltmetri is¢i vaziyyatds hazirlayin.

e Voltmetrla corayan garginliyinin 6l¢iilmasinda
istirak edin.
e Daftarinizds lazimi geydlar edin.

e [s paltarimizi geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ils tanis olun.
e Dinamometrik acarlardan istifads sahasini
16. Dinamometrik acarlarla burucu miuayyan edin.
momentin 6l¢lilmasinda istirak edin. e Dinamometrik acarlari is¢i voziyyate hazirlayin.

e Dinamometrik ac¢arlarla burucu momentin
Olgiilmasinda istirak edin.

e Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 4

Sual 1. Nisanlama islari na li¢iin aparilir?

A) Hissanin lizerinds 6l¢iinii certyojdaki kimi isaralomak;
B) Hissani keyfiyyatli emal etmak li¢lin;

C) Hissanin oOlgiilarini boylitmak iiciin;

D) Diizgiin emal alatlari se¢mak li¢iin;

E) Hissanin ol¢iilarini kigiltmak tigtin.

Sual 2. Metal galemin bir ucu na tli¢lin ayri hazirlanir?

A) Agirhigini artirmagq liciin;

B) Uzunlugunu Kkiciltmak li¢iin;

C) Nisanlamanin yaxsi aparilmasi li¢lin;
D) Olin zadaloanmamasi li¢iin;

E) Yaxsi cizilmani tamin etmak ti¢iin.

Sual 3. Iskenanin itilik bucag1 nays asasen segilir?
A) Isladilms yerina gors;

B) Hissanin materialina gors;

C) Istifads edan cilingarin alinin dl¢iisiine gorse;
D) Hissanin qalinligina gors;

E) Endirilacak zarba qiivvasina gora.

Sual 4. Orta berklikde olan metallarin ¢apilmasinda
gotiralir?

A) 70 daracs;
B) 60 daracs;
C) 10 daracs;
D) 30 daracs;
E) 20 daraca.

iskananin itilik bucagl ne¢ca daraca

Sual 5. Metallarin ¢apilmasi zamani iskananin basligindan ne¢a millimetr asagidan tutulmalhidir?

A) 15-30 millimetr;
B) 35-45 millimetr;
C) 5-10 millimetr;
D) 50-65 millimetr;
E) 2-5 millimetr.
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Sual 6. Manganada sixilmis hissanin sathina iskena ne¢a daraca bucaq altinda séykanmalidir?

A) 50 daracs;
B) 35 daracs;
C) 40 daracs;
D) 45 daracs;
E) 30 daraca.

Sual 7. En kasiyi kicik olan hissalarin ayilmasi hansi halda aparilir?

A) Qizdirmagqla;

B) Mayeys salmaqla;

C) Soyugq halda;

D) Az isitmakls;

E) Daha cox soyutmagqla.

Sual 8. Yeyaloma zamani emal edilon sath manganadan ne¢a millimetr yuxarida olmalidir?

A) 22-24 millimetr;
B) 12-14 millimetr;
C) 15-17 millimetr;
D) 18-20 millimetr;
E) 5-10 millimetr.

Sual 9. Multimetrls hansi gostaricinin 6l¢lilmasi yerina yetirilir?

A) Carayan goarginliyinin;
B) Burucu momentin;

C) Tazyiqin;

D) Sarfiyyatin;

E) Masafonin.

Sual 10. Burucu momentin 6l¢lilmasinda hansi cihazdan istifada olunur?

A) Voltmetrdan;

B) Manometrdan;

C) Termometrdan;

D) Dinamometrli agarlardan;
E) Multimetrdan.
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Sual 11. Olgii agrabi olan voltmetrin gostaricisinda bir bélgii aralifl nega voltu ifads edir?

A) 0,6 volt;
B) 0,4 volt;
C) 0,2 volt;
D) 0,8 volt;
E) 1,0 volt.

Sual 12. Yeyaloar tizorindaki disli ¢ixintilarin 6liiciilarina gors ne¢a qrupa boliiniir?

A) 6.
B) 3;
C) 4;
D)5;
E) 2;

Sual 13. Metallarin ¢apilmasi zamani zarbalarin endirilmasi nadan asilidir?

A) Hissanin materialindan;

B) Hissanin uzunlugundan;

C) Hissanin enindan;

D) Hissanin qalinligindan;

E) Isi yerina yetironin giiciindan.

Sual 14. Hissanin yeyalonmasi zamani isi yerina yetiran ¢ilingarin ayaqlar1 bir-birinden nega
daraca bucaq taskil etmalidir?

A) 60 daracs;
B) 50 daracs;
C) 40 daraca;
D) 30 daracs;
E) 20 daraca.

Sual 15. Disli ¢ixintilar ¢arpaz olan yeyalardan hansi materiallarin emalinda istifads olunur?

A) Yumsaq materiallarin;

B) Bark materiallarin;

C) Orta barklikda olan materiallarin;
D) Cox yumsaq materiallarin;

B) Biitiin barklikda olan materiallarin.
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5. Tomirin keyfiyyotina nazarat, masin vo avadanliqglarin tamira qabulu

Tomir miuassisasinda hissalorin tomiri ve barpasi yiiksak saviyyads keyfiyyatla yerina
yetirilmalidir. Bunun {g¢ilin har bir hissanin temiri texniki sartlora uygun aparilmahdir. Texniki
sortde tomirin keyfiyyatlo aparilmasina qoyulan telablar 6z aksini tapir. Bununla yanasi,
hissalarin hazirlanmasi va yigilmasinda isci ¢ertyojlardan istifads olunur. Texniki sanadlar bu
certyoja asasan tartib olunur. Ona gora do masinqayirmada istifada olunan certyojlar1 oxumagi
bacarmaq lazimdir. Biitliin tomir miiassisalarinda keyfiyyatin tomin olunmasi Uglin texniki
nazarat hayata kecirilir. Burada asas maqsad zay mahsul istehsalinin qarsisin1 almaqdir. Temir
olunmus masin avvalca isladilib sinaqdan kegcirilir, yoxlanilir ve sonra sifaris¢iys verilir.

5.1. Masinqayirmada istifads olunan ¢ertyojun oxunmasi

Tomir miiassisalorinde mixtalif hissalorin hazirlanmasi is¢i certyoj kimi asas sanaddan
istifado edilmoklo hoyata kecirilir. Is¢i certyojlarinda hissenin sokli ilo yanasi, onun biitiin
Olgtlari verilir. Bununla bels hissonin hazirlanacagi materiala dair malumatlar va hazir olan
hissaya qoyulan talablar va s. 6z aksini tapir. Certyojda, asasan, biitiin islarin yerina yetirilmasi
liclin lazimi texniki sanadlar hazirlanir. Bunlardan yerina yetirilon islorin cadvallari, miixtalif
tolimatlar va s. hazirlanir.

Certyojlarinda bir ¢ox serti isaralor DUIST-lo miiayyan olunur. Bunlar bilmakls ¢ertyoju
diizgiin oxumagq olar.

dsas gqaydalar nazara alinmagqla gertyojlar hazirlanir.

Masingayirma c¢ertyojlarinda hissenin goriinlisii miiayyan bir ardicilligla ¢akilir. Burada
asasan, diiz bucaq proyeksiyasi lisulundan istifads olunur. Certyojun markaz hissasinda hissanin
forma voa Olgiilorine dair tam tasavviir veran asas goriiniis aks olunur (Sakil 5.1). Qalan
gorunuslar asas goriiniisii tamamlayir. Bu goriintslora daxildir: iist goriniis-asas goriiniisiin
altinda; sol goriintlis-asas goruniisden sagda; sag goriliniis-asas goruniisdon solda; alt goriints-
asas gorliniisdan listds; arxadan goriiniis-sol goriiniisden sagda olur (Sakil 5.1, Sakil 5.2).

Alt goriiniis

=@

Sagdan goriiniis Dsas goriiniis Soldan gériiniis | Arxadan gériinis

i | A JEN T

Ustan gorinis

=0

M1

$akil 5.1. Hissanin alt1 proyeksiya miistovisinda goriiniislari
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Cox vaxt certyojda bu proyeksiyalarin hamisin1 vermak lazim galmir. Formasi sada olan
hisse 3 vo ya 2, bazi hallarda 1 goriintisda verilir. Miirakkab formali hissenin goriiniisiiniin
verilmasinda bazan 6 asas proyeksiya da kifayat etmir. Bels hallarda kasimlar, en kasimlar va s.
kimi goriiniislar alave olunur.

Profil miistavi tizarinda
proyeksiyasi

Horizontal miistavi iizerinds proyeksiyas:

Sakil 5.2. Hissanin miixtalif proyeksiya miistavisinda goriiniislari

Certyojun ¢akilmasi zamani gorinislerin sayinin azalmasi nazara alinir. Bununla yanasi,
hisso haqqinda tam tasavviirlin yaranmasi tomin olunmalidir. Proyeksiyalarin certyojda
yerlosdirma qaydalarini bilmak lazimdir. Bundan sonra biitiin goriiniislarda verilmis hissanin
lazimi gostaricilarini miiayyan etmak olar. Hissaya aid olan xatlari, néqtalari asanligla tapmaq
olar. Bu da sonradan ¢ertyojun oxunmasini asanlasdirir.

Certyoju ¢akmak li¢lin avvalca miqyas secilir. Migyas (M)-hissanin ¢ertyojdaki 6l¢iilarinin
haqiqi 6l¢iilarina olan nisbatidir.

Miqyas standarta (DUIST 2302-68) asasen miiayyen olunur. Buna géra do miqyas diizgiin
secilmalidir.

M1 yazisinda gostarilir ki, certyojdaki hissanin 6l¢iisii onun haqiqi 6l¢iisii ile eynidir.

Olgiisii kicildilmis miqyaslar: M1 : 2; M1: 2,5; M1: 4; M1:5; M1:10; M1: 15; M1 :20; M1 :
25;M1:40; M1:50; M1:75; M1:100; M1:200; M1:400; M1:500; M1:800; M1:1000.

Olgiisii boyiidiilmiis miqyaslar: M2 : 1; M2,5:1; M4 : 1; M5 : 1; M10 : 1 M20 : 1; M40 : 1;
M50 :1; M100: 1.
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5.1.1. Kasim goriiniislori

Hissonin proyeksiyada kasilmis formada goriintisii verilir (Sakil 5.3). Kasma miistavisi
lizorinda arxa hisse goriiniir. Kasma goriiniisiiniin verilmasinda bir va ya bir ne¢a kasma
miistavisi ola bilar. Bir kasen miistovi ilo alinmis kesim sade kesim adlanir. Iki ve daha ¢ox kasan
miistavi ila alinmig kasima isa miirakkab kasim deyilir.

o

N

Sakil 5.3. Hissanin proyeksiyada kasilmis formada goriiniisii

5.1.2. Proyeksiyanin yarisinda kasimlar

Hissanin certyojda kasimli goriinlisiinii vermak tliciin miisayyan ¢ertyoj isi gormak lazimdir.
Bununla yanasi, ¢ertyojda hissenin goriiniisiinii kasimda verarkan onun xarici gérkemini gormak
olmur. Buna gora da hissani kasimda biitiin proyeksiyada deyil, ancaq proyeksiyanin yarisinda
verirlar. Qisman kasimlar formasi simmetrik olan proyeksiyasi oxboyu xattin har iki terafinda
forma va 6l¢iids eyni alinan hissalar ti¢iin verils bilar.

En kasiklarinin certyojdaki yerindan asili olaraq iki ciir en kasiyi verilir: liste salinan en
kasiyi va kanara ¢ixarilan en kasiyi.

/

5.1.3. Kasib ¢ixarma

Boazi hallarda hissanin biitiin ve yarisinin en {%
kasiyini vermaya ehtiyac qalmir. Hor hansi bir daxili X I o
hissasini gostarmak li¢lin hissanin kicik bir hissasini
kasmak kifayat edir. Bu zaman Kkicik bir hissasi ‘@ @
kasilib cixarilir va bu yerds strixlonmis adi kasimi
gostarilir (Sakil 5.4).

Sakil 5.4. Hissadan bir hissanin kasilib
cixarilmasi

Qirillma. Certyojda hissanin tasviri zamani vacib (
olmayan hissa kanar edilir. Bu, qirilma adlanir ($akil )
5.5).

e -

Sakil 5.5. Certyojda hissanin qirilma tasviri
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Kasimlarda va en kasiklarinda strixloma - hissalarin kasimlari ve en kasiklari DUIST 2306-68,
asasan, strixlanir. 9sas kimi gotiirilon konar xattina 45° bucaq altinda ¢akilon paralel diiz xatlar
strix adlanir. Xatlarin mailliyi ham sola, ham da saga istigamatli ola bilar. Bir hissaya aid olan
biitiin kasimlarda va en kasiklarinda maillik ancaq bir torafs istiqgamatli olmalidir.

5.1.4. Certyojlarda gostarilon él¢iilar vo onlarin oxunmasi (DUIST 2306-68)

Certyojlarda gostarilan 6lciilar adadlarls yazilir. Homin adadlar 6lcii xatlari tizarinda qeyd
olunur (Sakil 5.6).

106 %47
s
' Y, | 3545
B 70 N W

Sakil 5.6. Ol¢ii adadloarinin yazilmasi

Certyojda tasvir qirildigda o6l¢lii xattini biitov
cokir va har iki ucunda ox isarasi qoyurlar ($akil 5.5).
Proyeksiyada hissanin certyoju yarimgiq
cokilmisdirsa, 6lci xatti qirilma xattindean bir gadar
uzun ¢akilarak yalniz bir oxla isara olunur (Sakil 5.7).

s

Sakil 5.7. Yarimgiq ¢akilmis certyojda 6l¢iiniin
gostarilmasi

Olgii xatlori bir-birinin ardinca ¢oakila bilor. Bu zaman ox isarasi ii¢iin yer olmadiqda oxun
noqtalarla va ya kanara ¢ixarma xatlarindas strixlarls avez olunmasina icaza verilir (Sakil 5.8)

5 [/

o o

75 08 1
- T/ A
-\_\_‘_"“h——._._\_,_,_.-—'-"'

Sakil 5.8. Ox isarasi iiciin yer olmadiqda 6l¢iiniin goéstarilmasi

— |
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Hissonin diametri gostorilon zaman Ol¢li adadinin qarsisinda miitlaq diametr isarasi
@ goyulmalidir. Radius gostarildikds ise dlcili adadinin garsisinda R isarasi yazilmalidir (Sakil

5.9)
29
N Ro5

Y
l

Sakil 5.9. Diametr va radius 6l¢iilarinin géstarilmasi

ogor kvadrat formasi proyeksiyada verilmayibsa, onu gostaran isara ilo gostarilir. Kvadrat
isarasi hamin tarafin 6l¢li adadi qarsisinda yazilir: masalan, 30 (Sakil 5.10)

A

[ = e
l ) O \/ | U

Y

Sakil 5.10. Kvadrat formali isara ila dl¢iiniin géstarilmasi

!

450 bucaq altinda gotiirtilan fasqalarin 6lgiilari hamin fasqalarin amals gatirdiyi ticbucaqda
katetin 6l¢tlari ila miiayyan olunur ($akil 5.11)

W_.:.

P 0645°

.

-
)

06:x45°

| 2d45°

$akil 5.11. Bucagq 6l¢iilarinin géstarilmasi
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Eyni desiklar takrar oluna bilar. Bu 6l¢iilari yazi ila géstermak lazimdir: masalon, 11 des. @7
(Sakil 5.12)

71 desik. 87

T -

2y
8 1025250
280

Sakil 5.12. Tokrar olunan él¢iilarin géstarilmasi

A
|

5.1.5. Olgiilorin qruplara ayrilmasi

Bitiin olgtlar iki qrupa boéliiniir:

9sas (movcud) va sarbast.

9sas olciilar, asasan, yi8imda olan 6l¢iilara qoyulan asagidaki telablari 6damalidir:
¢ Yigimda hissonin yerlosmasini;

Y1g1m hissalarinin daqiq harakatini;

Hissanin y181lma va sokiilmasini;

Hissalarin qarsiligh avez olunmasini.

Sarbast odlciilar: bu olgiilar els hissalara qoyulur ki, bu hissalara basqa hissalar birlasdirilmir.
Buna gora da onun hazirlanmasinda o gadar da daqiqlik talab olunmur (Sakil 5.13).
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Sakil 5.13. Sarbast ol¢iilar.
A-dairavi sath; B- ayriliqda géstarimis dairavi sath; V- sarbast sath; d- nominal diametr

5.1.6. Olgiilorin qoyulma iisullar:

Certyojda olciilarin goyulmasi olduqgca vacib masaladir. Bels ki, artiq odl¢iilarin qoyulmasi
hissalarin ¢ixdas olunmasina sabab olur. Diizglin olmayan va ¢atismayan 6l¢iilarin qoyulmasi isa
istehsalin dayanmasina goatirib ¢ixarir. Certyojlarin islanmasinda ve dl¢iilorin qoyulmasinda
gostarilan talablare amal olunmalidir.

Olgiilar 6lcii alati vasitasi ila miqyas nezars alinmagqla (0,5 millimetr daqiglikla) yigim
certyojundan goturilir. Desiklarin diametrlarinin 6lgtilori gotiirilarken an boéyiik 6l¢lii yaxin
standart 6l¢iiya uygun olaraq yuvarlaglasdirilir. Masalan, metrik yivin 6l¢iisii d = 5,5 millimetr
olarsa, o, M6 (DUIST 8878-75-a géra) gabul edilir.

Asagidaki 6l¢ii tisullari tatbiq edilir:

e Zoncirli;

e Koordinatls;

¢ Kombina edilmis.

Zoancir tsulunda olgtilar ardicil olaraq bir-birinin ardinca qoyulur (Sakil 5.14, Sakil 5.15).
Har 0l¢li sarbast emal olunur va texnoloji bazanin 6z vaziyysti mévcuddur. Hissenin har bir
elementinin 6z Olglisiine uygun emali gedir. Har elementin 6l¢lisiiniin xatas1 daqiq muayyan
edilir. Ol¢iilarin iimumi sakilds gdstarilmasina yol verilmir.

B, B, B, B_f, B, B, B,
Ly | L La__Ls ‘___f":i Ly ||y .

Sakil 5.14. Zancir uisulu ils 6l¢iilarin qoyulmasi
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i

Sakil 5.15. Miixtalif proyeksiyada zancir iisulu ils 6l¢iilarin qoyulmasi

] i
| 1|
Koordinat tusulunda olgller secilmis bazaya "f? A
gora qoyulur (Sakil 5.16). Bu tlisulda com 6lc¢i tizra ‘_22 =
miiayyan olunmus o6l¢llarin xatas1 secilmis bazaya —
uygun miayyan edilir. Tatbiq olunan isulun / 3
ustiinliiyti bundan ibaratdir - —

A
!

il T

Sakil 5.16. Koordinat iisulu ila 6l¢iilarin

qoyulmasi
Kombina edilmis tsulda oélgiiler zancir vea B /-
koordinat tsullarinin birgs istifadasine qoyulan SENE P
daqiqlikla tatbiq olunur (Sakil 5.17) /.
_[5 _..f_{ _I:_’j _.:_’2_

Sakil 5.17. Kombina edilmis iisulda élgiilarin
qoyulmasi
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5.1.7. Firlanma hoarakatinda olan hissalarin
certyojlarinin tartibi

Masin va mexanizmlarin aksar hissalori
firlanma harakatinda olan hissalardan ibaratdir. Disli
carxlar, boltlar, oynaqglar, yastiglar va digar hissalar,
9sasan, masin vo mexanizmlarin asas hissalaridir.
Onlarin moarkazi oxlar1 horizontal yerlasdiyi Uglin
biitlin oOlciilor hamin oxlara paralel olaraq gostarilir
(Sakil 5.18). Burada biitiin ol¢iilar kombina edilmis
tisulla goyulur (Sakil 5.19, Sakil 5.20).
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Diizgiin olmayan
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d

Diizgiin olmayan
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Diizgiin
Sakil 5.19. Firlanma harakatinda olan hissalarin tasvirinda diizgiin 6l¢iilarin goéstarilmasi

a

—

$akil 5.18. Firlanma harakatinda olan
hissalarin tasvirinds élciilarin qoyulmasi

VI

A

1
i

I

F#

——-

Diizgiin
Sakil 5.20. Firlanma harakatinda olan hissalarin tasvirinda diizgiin 6lciilarin géstorilmasi
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5.1.8. Yivin sorti isaro olunmasi (DUIST 2.311-
68)

Bolt lizarinda acilmis yiv soarti isare ilo
gostarilir ( Sekil 5.21).

Yivi tasvir etmak liciin biitov nazik xatden da
istifade olunur. Bu halda proyeksiyada miistavi
tizarinds milin va ya disin oxuna perpendikulyar
olmagqgla ¢evranin taxminan 34-a barabar biitov nazik
xott ¢akilir (Sakil 5.22).

Desikdo gorilmayan yivi kasimda ¢akilmis
formada tasvir edirlar (Sakil 5.23).

Yivin biitlin tiplarinin gertyojlarda (metrik yiv,
diiyma yivi, boru yivi va s.) sarti isarasi eynidir. Lakin
miixtalif tip yivler iiciin DUIST ile isaraler miiayyan
edilir.

Kicik metrik yivlerda (1,5; 2; 3; 4; 5) adad
isarasi gostorilmir. Yivin ancaq xarici o6lc¢lsiin,
addimini va daqiqlik sinfini yazirlar, masalon, M30 X
1,5 sinfi ikidir. Bunu bels basa diismak lazimdir: yiv
metrikdir, addim kigikdir. Xarici diametrin nominal
Olclisii 30 millimetrdir. Yivin addimi 1,5 millimetrdir,
yiv ikinci daqiqlik sinfi tizre agilmaldir.

Sol yivi gostarmak lglin yivin isarasi yaninda
“sol” s0zli yazilmalidir. Profil bucag1 550 olan boru
yivi liclin ¢ertyojda borunun sarti nominal 6l¢lisi
yazilir va “boru” sozii alave edilir.

Boru yivinin xarici diametri gostarilon 6lgiiden
boru divar1 galinliginin iki misli gadar olur.

Yivli birlosmalarda suruplardan istifads olunur
(Sakil 5.24).
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Sakil 5.21. Bolt iizarinda yivin géstarilmasi
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Sakil 5.23. Desikda goriilmayoan yivin kasimda

¢okilmis formada tasviri




Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sakil 5.24. Yivli birlasmoalarda istifada olunan suruplarin sxematik tasviri

a) Silindr bashqly;

b) Yarimdairavi bashqli;
c) Gizli bashqly;

d) Birlasdirici.
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Govdanin tlizarina hissalarin yi181lmasinda surupla birleasmadan istifads olunur (Sakil 5.25).
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Sakil 5.25. Surupla yivli birlasma

a) hissanin birlasdirilmasi ti¢iin agilmis desik;
b) birlasmanin imumi formasi;

c) konstruktiv goriins;

d) yarimdairavi bashql vintls birlasdirms;

e) silindrik va gizli basligh vintls birlasdirma.

Certyojda yivin isarasindan avval SR (CP) harflari yazilarsa, bu, xiisusi yivdir.
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5.1.10. Ayrilmayan birlosma tikislarinin tosviri vo isars edilmasi (DUIST 2.313-68)

Kasim va goriinilislarda lehim va ya yapisqani 2S galinhiginda (S-gertyojun kenar xattinin
galinhgidir) tasvir edirlar. Lehimlomani ve ya yapisdirmani isara etmak iiciin istifade olunan
sorti isarani asas biitov xatdan ¢ixarilan xattin maili hissasinda gostarilir.

Lazim galdikds lehimloma birlasdirmasinin tasvirinda tikisin o6lciisiinii va sathin kala-
kotirliyti gostarilir. Lehimin va yapisqanin markasi g¢ertyojun spesifikasiyasindaki “Material”
bdélmasinda verilir. Miixtalif markali lehim va ya yapisqanlardan istifade edilmakls tikislar
yaradilir. Bu zaman tikisin némrasi ¢ixarma xattinin maili hissasinda gostarilir. Spesifikasiyanin
“Qeyd” grafasinda isa tikisin miivafiq némrasine istinad edilir. Tikisli birlosmalar intervalda
maili strixli xatle gostarilir.

Parcim birlasmasinin tikisinda biitiin konstruksiya elementlari vo miivafiq 6l¢iilar gostarilir

(Sakil 5.26). Parcim birlasmasinda miixtalif basliqli millardan istifads olunur (Sakil 5.27).
d L

{ 11

Sakil 5.26. Birlasmanin tayin olunmus uzunlugu

1 -

Miixtalif  birlosmalar  ¢ertyojda  miixtalif
harflorle isara olunur. Qaynaq birlagsmalarinin
certyojlarinda qaynag isaro etmok ti¢iin (DUIST
2.312-68) asagidaki harflardan istifads olunur: E (3) =
- elektrik qovs qaynagi; Q (I) - qaz qaynagy; KT - = /
kontakt qaynagi; Z (3) - miihafizeedici qaz miihitinda N S
gaynaq; S (II) - elektrik posa qaynagi;, U3 (¥3) -
ultrasas gaynagi; TR (Tp) - stirms ile gaynaq; X - /
soyuq qaynaq, P3 (II3) - plazma qovs qaynagi; YL /
(3n1) - elektron siia gaynagi;; DF (A¢) - diffuziya !
gaynagi; L3 (JI3) - lazer qaynagy; V3 (B3) - partlayisla
qaynagq; I (M) - induksiya qaynagi; QP (I'm) - qaz-pres H [
gaynagi; Tm - termit qaynagy; R (P) - al qaynag; P(I) ™ - ol
- yarimavtomatik gqaynaq; A - avtomatik qaynaq. Har
hansi bir hissada qaynaq birlasmasi ancaq eyni bir
gaynaq Usulu ile aparila bilar. Biitiin bunlar texniki
sortdos qgeyd olunur. Elektrik-qovs qaynagi il
aparilmis gaynaq tikislari haqqinda texniki sartlorda
geyd olunmur.

Althig1 olan qaynaq birlasmasi tikisini tasvir edarkan en kasiyinda qalan althg: strixlayirlar.
Althq terafindan tikisi goriinmayan tikis kimi isars edirlar.

Sakil 5.27. Yarimdairavi bashiqli par¢cim
milinin tasviri.
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Qaynaq certyojlarinda onun asas 6lgiilori gdsterilmalidir (Sekil 5.28). DUIST 2.312-72,
asasan, qaynaq birlasmasinda tikislor qaynaq tisulundan asili olmayaraq sath boyunca qiriq
xatlarla gosterilir (S$akil 5.29). Bir qaynaq néqtasinin hiindiirliiyii ve eni 5-10 millimetr olur
(Sakil 5.30). 9l ila aparilan elektrik-qovs gqaynagi yuxari tikisla yerina yetirildikds tikisin kateti 5
millimetr, tikisin uzunlugu L = 50 millimetr ve qaynagin addimi f = 100 millimetr olur.

£ f
il I i bl
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————— e F = = - = & - = |
Sakil 5.28. Qaynaq tikislarinin asas gostaricilari

DUIST 5264-80-#1-1\ 3-30/100 1

DUIST 5264-80-THM 5-50/ 100 DUIST 5676-70-#-5

Sokil 5.29 $okil 5.30
Qaynagq birlasmalarinin garti isars olunmasi

5.1.11. Eskizlarin tortib olunmasi

Heg bir certyoj ¢cokmak alatindan istifads etmadan ¢akilmis hissanin ¢certyoju eskiz adlanir.

Eskizlari proyeksiyalarda ¢okmak iiciin onu hartarafli nazarden kecirmak lazimdir. Sonra
an yaxsl gorinis tarafi asas kimi gabul edilmalidir.

Sada eskiz hazirlayarken, asasen, hissads 6l¢ii islori aparilmir. Olgii gozayar1 baxilmagla
tayin olunur (Sakil 5.30). Lazim galdikds sada 6lcii alatlarindan istifada olunur. 9vvalca hissanin
gozayar1 proyeksiyasi ¢okilmalidir. Eskiz oxuna kontur xatlari ¢okilmakls tartib olunur.
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Sakil 5.30. Eskiz ¢ertyojunun tartib olunmasi

Istehsalat soraitinda eskiz iizroe bir qayda olaraq isci ¢ertyojlar hazirlanir. Is certyojlar da
miiayyan olunmus hissalari diizaltmak li¢lin ustalara verilir.

5.1.12. Hissanin hazirlanmasi ii¢iin is¢i ¢ertyojlarin oxunmasi

Certyojlarin oxunmasi zamani avvalca ¢ertyojda hansi hissanin tasvir olundugu miiayyan
olunur. Sonra onun forma va Odlciilarinin neca oldugu, hansi materiallardan hazirlanacagi
nazardan kegcirilir.

Isci certyoju ardiciligla oxumaq lazimdir (Sokil 5.31). Ovvalca varaqin sag asag
kiinclindski yazi nazardan kegirilir. Sonra ¢ertyojda hansi hissanin tasvir olundugu miiayyan
olunur. Bununla da hissenin hansi masin ve ya mexanizm li¢lin nazards tutuldugu, hansi
materialdan hazirlanacag1 aydinlasdirilir. Sonra c¢ertyojda daqiq arasdirma aparilir. Nego
proyeksiyada verildiyi ve bunlardan hansinin bas goriiniis oldugu miisyyanlasdirilir.

Certyoju diqgatlea nazarden Kkecirib alave proyeksiya ve konara c¢ixarilmis en kasiyi
aydinlasdirilir.  Verilmis hissa-hissa proyeksiya va onlar arasinda qeydlar, habels
proyeksiyalarda kasimlarin olmasina diqgat yetirilir. Certyojla miiayyan tanisligdan sonra
certyoj daha atrafli oxunur va tahlili aparilir.

Y1gma ¢ertyojlar1 bu ardicilligla oxunur. Yigma certyojunda har hansi bir hissani tapmagq
liciin bu detalin ¢ertyojdaki proyeksiyalarin birina baxmagqgla kifayatlonmak olmur. Bunun ti¢lin
biitiin proyeksiyalarda hissani axtarmaq lazimdir. Yigma ¢ertyojlarinda miixtalif hissalarda
strixloma xatlarinin istigamati miixtalif olur. Buna gére da ayri-ayri hissalari kasimda daha yaxsi
gormak olur.
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Sokil 5.31. Hissanin hazirlanmasi ii¢iin is¢i ¢ertyoj

5.2. Tomir miiassisalorinda Kkeyfiyyatin idars olunmasi, nazaratin névlari vo tatbiqi
usullarn

Tomir miiassisalarinda buraxilan mahsul keyfiyyatli olmalidir. Buraxilan mahsulun lazimi
keyfiyyatde olmasi tomin olunmaqla onun saxlanmasi garaklidir. Buna goéra do mahsulun
keyfiyyotino tosir edan amillor kompleks (iimumi) sakilde idars olunmali olur. Keyfiyyatin
kompleks (iimumi) sokildo idare olunmasi onun lazimi saviyyada saxlanmasi lg¢lin hayata
kecirilan tadbirlarin comindan ibaratdir.

Tomirin keyfiyyati imumi isin va ayri-ayri amsliyyatlarin taskilinden asilidir. Bunun ii¢iin
miiasir texnologiya va texniki vasitalordan istifade tomin olunmalidir. Bununla da idarsetmanin
taskilinde miiayyan tokmillasdirmanin aparilmasi hayata kecirilmalidir.

Tomir zamani keyfiyyatin kompleks (limumi) soakilde idare olunmasi liglin miiayyan
tadbirlar hayata kecirilir. Bunlar asagidakilardan ibaratdir:

e Yerina yetirilon tomir islorina baxilaraq qiymetlondirilir. Miiasir texnologiya voa texniki
vasitalardan istifadenin layihasi hazirlanir. Miasir texnologiya vo texniki vasitalar
avvalca Oyranilir va sonra tatbiqi hayata kecirilir;
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Toemir zamani buraxilan mahsulun keyfiyyati doyismaz saxlanilir;

Iscilorin amak faaliyyatinin normal olmas: hayata kegirilir. islorin yerina yetirilmasinde
nizam-intizam qaydalar1 tamin olunur;

Zay, yani keyfiyyatsiz mahsul buraxilisi azaldilir. Buraxilan mahsullarin reklam olunmasi
toskil edilir. Muayyan miiraciatlor va sikayatlor aradan qaldirilir. Biitiin bunlarin
hesabina samaralilik yiiksaldilir;

Hissalarin tomirinin keyfiyyatli aparilmasi haqqinda msalumatlar toplanilir. Hamin
moalumatlar asasinda miuiayyan analizlarin arasdirilmasi taskil edilir. Lazim gsaldikda
dayisikliklarin aparilmasi hayata kegirilir;

Tomir isini yerina yetiran iscilarin pesasina uygun biliklari artirilir;

Tomir isini yerina yetiran iscilorin amak haglarina slavalar edilir. Manavi vo maddi
cohatdan havaslondirma tisullar1 tekmillasdirilir;

Tomir edilon mahsullarin keyfiyyatinin yiiksaldilmasi li¢iin is¢ilarin masuliyyati artirilir;

Yerina yetirilon tomir isinin keyfiyyati yliksak saviyyads idara olunur. Bu sahada nazarat
tomir miiassisasinin rahbarliyi tarafindan hayata kegirilir;

Tomirin keyfiyyatinin kompleks (limumi) sokildo idare edilmasine mixtalif yonimli
olgilar/meyarlar daxildir. Bunlar asagidakilardan ibaratdir:

Taskil edilma (tomir isinin taskili);

Texniki (tomirda istifade olunan alat ve avadanliglarin isi yliksek keyfiyyatla yerina
yetirmasi);

Texnoloji (tamir isinda yeni tisullardan istifads);

Iqtisadi;

Malumat ve sosial yonimli (miayysn informasiyalarin étiirtilmasi va iscilarin yasayis
saviyyasi ila alagali).

Taskil edilma istigamatli meyarlara asagidakilar daxildir:

Tamir miiassisasinin sahasi;

Miiassisonin miiayyan saha lizrs ixtisaslagsmasi (miiayyan hissa ve markalar izra);
Iscilarin isin yerins yetirilmasinds masinlardan istifade olunmasi saviyyesi;
Miiassisanin iimumi temir islarinin yerina yetirilma hacmini ifads edan gostaricilar;
Tomir islarinds istifads olunan avadanhqglardan istifada saviyyasi.

Texniki istiqgamatli. Burada asasan, asagidaki meyarlar nazarda tutulur:

dsas tomir islarinin yerina yetirilmasinda xarclarin paylanmasi;

Islorin yerins yetirilmoasinda al amayinin mexaniklasdirilmasi {i¢iin texniki vasitalorden
istifads;

Tomir zamani ayri-ayri amaliyyatlara ¢akilan xarc;

Istifads olunan avadanliglarin miiasirliyi;
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Avadanhglarin islonma miiddati;

Tomir islarinin avtomatlasdirilmasi va robotlardan istifads;

Avadanlhiglarin isloma miiddatinda yeyilma daracasi. Onlarin manavi kéhnalmasi.

Avadanliglarin dayisdirilarak yenisi ilo avaz olunmasi.

Texnoloji istiqgamatli meyarlar:

e Miiassisanin tamir islarinin yerina yetirilmasi liglin avadanliglarla tachiz olunmasi;
o Istehsalatda miiasir texnologiyanin tatbiq olunmas;

e Miiasir texnologiyalarin tatbigqi ila alagali yeni masin ve avadanliglardan istifads;

e Tomirin yerina yetirilmasi liglin isci yerlarinin tagkili.

Igtisadi istiqgamatli meyarlar:

e Omok mohsuldarligl (miiayyan vaxt arzinds yerina yetirilon tomir isina sarf olunan
amayin hacmi);

e Miiassisanin goalirla islomasi;

e Tomir edilmis mahsulun vahidinin (yani bir hissanin, qovsagin) maya dayari.

Qeyd olunan meyarlar (6lciilor) ekspert torafinden artirilib-azaldila biler. Temir
miiassisasinda islarin taskilinin ve texniki gostaricilorinin giymatlandirilmasi li¢lin miisyyan
sayda meyarlar goabul edilmalidir. Bu meyarlarin saymnin 20-25 arasinda olmasi daha
magsadauygundur.

5.2.1. Texniki nazaratin tatbiqinda asas maqsad

Tomir miiassisasinda texniki nazaratin hayata kecirilmasinda asas maqsad asagidakilardan
ibaratdir:

e Masinlarin tomirini miiayysan olunmus texniki sartlora uygun aparmag;
e Tomir zamani zay mahsul buraxilisinin garsisini almag;
e Keyfiyyatsiz tomir islorinin aparilmasina yol vermamak.

Masinlarin temiri zamani isin keyfiyyati gobul olunmus texniki sartlor asasinda miisyyan
olunur. Aparilmis temir islari bu sartlordon kenara ¢ixarsa, buraxilan msahsul zay hesab olunur.
Tomir islari zamani texniki sartlarden (normativ gostariciden), kanara ¢ixma daracasindan asil
olaraq buraxilan zay mahsul asagidaki li¢ qrupa béliintir:

e Son zay mahsul;
e Diizalan zay mahsul;

Sarti zay mahsul.
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Son zay mahsul-temir zamani texniki sartlorden xeyli kanarlasma oldugda yaranir. Hamin
hissalarin yenidan tamiri ve barpasi miimkiin olmur. Masalan, yastiglarin govdasinde miiayyan
catlar yarandigda sonuncu tamir 6l¢iisiinda yonulmus dirsakli val va s. misal gostarmak olar. Son
zay mahsul buraxilis1 tamir miiassisasine miiayyan zarar vurur. Bu zarar tomir olunan hissanin
dayari (qiymati) ile tamira ¢akilon xarclarin comi ilo miiayyan olunur.

Diizalon zay moahsul-texniki soartden kenara ¢ixma, memulatin (hissenin) yenidon is
qabiliyyatinin barpa olunmasina imkan verir. Bu zaman hamin mamulat yenidan tomir edilir.
Masalan, dirsakli valin boyunlarini yararh vaziyyate gotirmak ticlin novbati tomir ol¢iisiine gadar
cilalayirlar.

Sorti zay mahsul-tomir zamani texniki sartdon clizi kenarlasma naticesinda yaranir. Bu
zaman buraxilan mahsulun qaliq resursu (isloma miiddati) azalir. Buna baxmayaraq, yenidon
isloya bilir. Masalon, masinin ranglanmasinda uygun olmayan ranglardan istifade olunmasini
misal gdostarmak olar.

Biitiin bunlarla yanasi, temir miassisalarinda istehsalatla (tomir islori ila) slagali zay
moahsul buraxila bilar.

Istehsalatla alagali zay mahsul-miiessisenin zarorla islomasi ve tomir islerinin pozulmasi
naticesinda yarana bilar. Tomir miassisasinde zay mahsul buraxilis1 miixtalif sabablardan
yarana ilar. Bu sabablari birbasa va dolay1 olmagla iki qrupa bélmak olar. Birbasa sabablara
asagidakilar daxildir:

e Layihada yol verilon sahvlar;
e Tomir zamani uygun olmayan materiallardan istifads olunmasi;
e Isci yerlarinin talobata uygun olmamasi va s.

Zay mahsul buraxilisinin qarsisinin alinmasi ti¢ciin texniki nazarat hayata kegcirilir. Texniki
nazarat zamani, asasan, asagidaki islara nazarst olunur:

e Miiassisaya daxil olan ehtiyat hissalarina;

e Tomir zamani istifads olunan materiallara;

e [stifada olunan avadanliq ve alatlars;

e Hissalarin emalinda 6l¢gma, kesma darinliyi va s. gostaricilars;

e Iscilorin tomir islarini lazimi telabata uygun yerins yetirmasins;
e Zay moahsul buraxilmasini askar etmaya va qarsisini almaga;

e Zay moahsul buraxilisini yaradan sabablari aydinlasdirmaga.

Nozaratci ilo istehsalat sahasinin raisi arasinda qarsiligh slagadan asili olaraq asagidaki
nazarat sistemi hoayata kegirilir:

e Asili nazarat sistemi;
e Yarim-asili nazarat sistemi;
¢ Asili olmayan nazarat sistemi.
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Asil1 nazarat sistemi - bu sistemda nazaratgi, asasan, istehsalat sébasinin raisina tabe olur.
Bels ki nazarat sistemi boytlik temir zavodlarinda tatbiq olunur. Ancaq bu nazarat sistemi zamani
buraxilan msahsulun keyfiyyatine tam obyektiv nazarat etmak olmur. Buna gére do sexdaxili
nazarat sistemindan istifads olunur.

Yarim-asil1 nazarat sistemi - bu sistemdo nazaretci, asason, tomir miiassisasinin
rohbarina tabe olur. Nazaratcinin ise gabulu ve ¢ixarilmasi markoazi taskilat tarafindan hayata
kecirilir.

Asil1 olmayan nazarat sistemi - bu sistemds nazarat¢i tomir miiassisasinin rahbarina
deyil, markazi toskilata tabe olur. Bels nazarat sistemi daha alverisli vo obyektiv olur. Temir
miiassisasine moarkazi taskilat torafindan texniki nazaratci géondarilir.

Yuxarida geyd olunanlarla yanasi, tomir miuassisalarinda siiratli vo maqsadli nazarat
formalari da tatbiq olunur.

Siiratli nazarat - texniki nazarat lizro mithandisin tévsiysalarina asasan aparilir. Bu nazarat
har bir amaliyyat, tamir olunan hissa va aqreqatlar lizre segma lisulu ila aparilir.

Magqsadli nazarat - ayri-ayri tomir islori lizre askar edilmis miintazem olaraq zay mahsul
buraxilisi yarana bilar.

Bunu yaradan sabablari miiayyan etmak ii¢lin maqgsadli nazarat aparilir.

Tomir miiassisalorinde tomir olunmus moamulatlarin keyfiyyatine nazarat asagidaki
tisullarla hayata kecirilir:

Xaricdan baxmagqla;

Handasi gostaricilarin (6l¢iilarin) yoxlanmasi ila;
Miixtalif xlisusiyyatlarin yoxlanmasi ils;

Sinaq aparmagla.

Xaricdan baxmagqla asasan, asagida geyd olunanlar yoxlanilir:

e Tomir masin va agqreqatlarin komplektliyi (diizglin y181lmasi);
e (Gozlo goriina bilan gatlar, bosalmalar, ayilmalar vs s..

Bu iisulla al ile toxunmagla va sasi esitmakla yoxlamalar aparilir.

Hoandasi gostaricilorin (6lciilorin) yoxlanilmasi - bu yoxlama zamani hissanin
formasindan kenara c¢ixmasi va sathinin yerdayismasine nazarat olunur. Bunun {i¢lin 06l¢l
alatlarindan va uygun cihazlardan istifads olunur.

Miixtalif xiisusiyyatlarin yoxlanilmasi - asasan, barklik, méhkamlik, elastiklik, sartlik vo
s. yoxlanilir.

Sinaq aparmagqla yoxlamagq - asasan, silindr bosluqlari, yanacaq nasoslari, mitharriklar ve
s. yoxlanilir.

Tomir muassisalorina daxil olan ehtiyat hissalarine nazarst edilir. Onlarin texniki sartlora
uygunlugu miiayyan olunur.

Tomir zamani istifade olunan materiallarin asas xassalori yoxlanilir. Bunun {g¢lin
materiallarin kimyavi vo mexaniki xassalarina vo méhkemliyina nazarat edilir.
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Tomira gabul edilmis masin avvalca sokiliir. Sonra sokiilmiis hissalar xilisusi mahluldan
istifade edilmakla yuyucu masinla tamiz yuyulur. Bundan sonra nazarat¢i mithandisin nazarati
altinda deffektlosdirma aparilir. Miiayyan olunmus yararh hissalar galacokds istifade olunmasi
lciin lazimi anbarlara gabul olunur. Tomira ve barpaya ehtiyaci olan hissalor tamir sexlarina
dasinir. Temira yararsiz hissalar isa cixdas olunur. Deffektlosdirma aparilan zaman ytliksak
daqiqliys vo keyfiyyata malik olan universal qurgulardan, cihazlardan, alatlardan istifads olunur.
Aparilmis deffektlosdirmanin naticalari tomira daxil olan masinin vaziyyatini daqiqlasdirmaya
imkan verir. Bunun naticasi olaraq deffektlosdirma cadvali tartib olunur. Bununla da hissalarin
barpasi vo masinlarin tam tomiri tizra goriilacak islar miiayyan olunur. Masinlarin tamirinin
keyfiyyatli olmasi deffektlosdirmanin daqiq aparilmasindan asilidir.

5.2.2. Tamir islarinin ayri-ayri marhalalarinda keyfiyyats nazaratin aparilmasi

Tomir miuassisasine daxil olan ehtiyat hissalori yoxlanilir. Yoxlama texniki sartlara
uygunluguna gora aparilir. Telabatdan asili olaraq ehtiyat hissalarinin 6l¢tlari, kéklari, barkliyi,
elastikliyi va s. gostaricilari yoxlanilir.

Masin ve avadanliqlar temira gabul edilir. Bu zaman onlara amsliyyat miitoxassisi
torafindan baxis kecirilir. Baxis kecirilarkan onlarin komplektliliying, asasina ve bahali hissalarin
vaziyyatina xususi fikir verilir. Traktor, avtomobil, kombayn voe kand tasarriifati masinlarinin
tomira gabul olunmasi ligiin miiayyan olunmus islar var.

Masinlarin tomizlonmasina va yuyulmasina xaricdan baxilmagqla nazarat edilir.

Hissalarin avvalca handasi gostaricilari yoxlanilir. Sonra yigilma ve komplektlosdirma isi
hayata kecirilir. Qrup soklinds va yaxud ayriligda aparilan amaliyyatdan sonra yigma islari
texniki sarts uygun aparilir. Burada asasan, hissalarin yi1gilma isinin yigma xaritesinda gostarilon
texniki sarta uygun olmasi yoxlanilir.

Hissalar sothinin ronglonmasi Ug¢lin hazirlanir. Sonra rongloma sobasinda ronglanir.
Qurudulur va sonda yerina yetirilan isin keyfiyyati yoxlanilir.

Tozo tomirdan ¢ixmis dizel miharrikinin galiq resursu (isloma miiddati) normativ tizra
toza muharrikin resursunun 80 faizina barabar olmalidir.

Tomir edilmis har bir dizel miiharriki ilde 1500 motosaat (is saat1) islomalidir. Ona bir il
miiddatine, yani 12 ay zamanat verilir. Miitharrikin giicii nominal (normal) giico barabar
olmalidir. Yagin tazyiqi ve xlisusi yanacaq sorfi texniki sonadlasdirmads gostarilan talablarle
uygunlasdirilmalidir.

Hoayata kecirilon texniki nazaratin asas vazifasi zay mahsul buraxilisinin vaxtinda qarsisini
almaqdir. Bunun tg¢ilin zay olmus hissalar, aqreqatlar ve masinlar miiayyan olunur. Sonra xiisusi
kitab acilir vo asagidaki asas gostaricilar qeyd olunur:

e Tarix;

¢ Gilinahkarin soyadi ve vazifasi;

e [syerina yetirilon sébanin némrasi;

e Zay mamulatin ady;

e Momulatin zay olmasini yaradan sabablar;
e Bununla goritilan tadbirlar.
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Kitab1 alinmis malumatlar asasinda nazarat¢i miihandis doldurur. Sonra ise asagidaki
tinvanlara gondarir:

Nozara alinmasi va tahlil olunmasi ii¢lin texniki nazarat sobasins;

Hesabat acilmalidir. Zay mahsula gora dayan ziyanin xarci giinahkardan tutulmalidir.
Buna gora da senadin bir niisxasi miihasibatliga gondarilir;

Zay moahsul istehsalinin aradan galdirilmasi ile alagali miiayyen tadbirlar gorilmalidir.
Bunun ti¢lin sanadin bir niisxasi sex va ya soba raisine gondarilir.

Xiisusi jurnalda yazilan aktda alinan biitiin reklamasiyalar1 (malumatlar1) nazara almaq
lazimdir. Jurnalda, asasan, asagidakilar geyd olunur:

Daxilolma tarixi va nomrasi;

Reklamasiyalar (malumatlar) daxil edan taskilatin ve ya sahibkarin adi va tinvani;
Haqgqinda reklamasiya (malumat) daxil olan masin va ya aqreqatin némrasi,
Reklamasiyalarin (malumatlarin) yazilmasinin asas sabablari;

Defekt (catismazliq) askar olunana gadar goriilan is. Bu isin hacmi motosaatla (is saati
ila) va yaxud getdiyi yiiriiso, kilometra gors miiayyan olunur;

Reklamasiyalarin (malumatlarin) yoxlanmasinin naticalari, reklamasiyaya (malumata)
sabab olan saraitin aradan qaldirilmasi. Bununla slagali gortlen tadbirlar.

osas saonad asagidakilardir:

Defektlasdirma cadvali;

Gorilacak islarin smeta (iimumi) dayarinin hesablanmasi;
Miiharrikin sinaq ve nazarat baxis jurnaly;

Masinin sinaq (isladilib-agma) varaqji;

Miiharrikin akt pasportu;

Yanacaq pasportu;

Tomirs gabul akti.

Masin sokiildiikden sonra hissalar tomiz yuyulur. Bundan sonra defektlasdirma cadvali
tortib olunur. Cadval asagidaki hissalardan ibarat olur.

Birinci hissada - asagidakilar qeyd olunur:

Masin haqqinda malumatlar;

Tasorrifatin adi;

Masinin ad1 ve modeli;

Masinin némrasi (zavod va dovlat);

Sonuncu tamirin névi vo ondan sonra goriilen isin hacmi va s.

ikinci hissada - defekti (catismazlig1) olan hissalor hagqinda malumatlar.

Uciincii hissads - asagidakilar geyd olunur:

Tomir va qurasdirma islari;
Miiayyan olunmus normalar;
Qiymatlar (tariflor) ve onlarin iimumi dayari (qiymati) hagqinda malumatlar.
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Dérdiincii hissada - sarf olunan tamir materiallarinin siyahisi ve onlarin qiymati qeyd
olunur.

Besinci hissada - sarfiyyat cadvali vo verilmis masinin tomirinin imumi qiymatinin tayini
verilir. Yazilmis cadval tomir miassisasinin rahbari tarafinden tesdiq olunur. Bundan sonra
hamin cadval asasinda anbardan ehtiyat hissalori vo temir islarini yerina yetirmak ii¢clin
materiallar alimir. Miiharrikin sinaq ve nazarat jurnali tartib olunur. Homin jurnalda sinaq
naticesinda alinan malumatlar yazilir. Bu malumatlara asasan giic, yanacaq sarfi, bos gedislarda
dirsakli valin minimum firlanma tezliyi kimi gostoricilor daxildir. Bununla yanasi, sinaq vo
nazarat zamani askar edilon nasazliglar hagqinda mslumatlar qeyd olunur. Miiayyan olunmus
nasazliglarin aradan qaldirilmasi hagqinda malumatlar yazilir.

Sinaq (isladilib-agilma) varaqindas asagidakilar geyd olunur:

e Masinin nomrasi;

e Tomirin novu;

¢ Sinaq zamani askar olunan négsanlar;

e Nogsanlarin aradan galdirilmasi hagqinda malumatlar.

Miiharrik, yanacaq, nasoslu va basqa aqreqatla ixtisaslasmis tomir muassisalarinda tomir
oluna bilar. Bu zaman akt-pasport vo onlarin pasportu tomir olunmus aqreqatlarla birlikda
sifaris¢iya taqdim olunur. Aqreqatlar tomir edildikden sonra nazarat edilir, alinmis malumatlar
sanadlards yazilir. Yazilmis biitlin sonadlor temirin Kkeyfiyyatine cavabdeh olan soxslar
torafindon imzalanir. Bu cavabdeh soxslar texniki nazarat s6basinin raisi va texniki nazarat iizra
miuthandislardir.

Bununla yanasi, sifaris¢i tomir edilmis masinda miiayyan olunmus ndégsanlar haqqinda akt
(akt-reklamasiya) toqdim eds bilar. Nozarat¢i homin aktda tomir miiassisasinden buraxilan Zay
moahsullar1 nazars almalidir.

Tomir-xidmat miuiassisalarinda tomirin keyfiyyati vo hissalarin barpasi tomin olunmalidir.
Buna gora da temirin keyfiyyatin idara olunmasinin kompleks sistemini islomak miimkiindiir.
Islonan bu sistemds texnikanin texniki xidmatine ve istismarina senadlosdirme hazirlanur.
Hamin senadlasdirmada temirin keyfiyyatinin miiayyan olunmasi, tomin olunmasi va lazimi
saviyyada saxlanmasi nazards tutulur. Miuassisenin rahbari vo bas miihandis moahsullarin
keyfiyyatina cavabdehlik dasiyir. Onlar bu nazarati talimat asasinda hayata kecirirlar. Boyiik
tomir miiassisalarinda yoxlama islari texniki nazarat sobalari tarafindon hayata kegirilir. Kigik
tomir miiassisalarinda isa yoxlamalar texniki nazarat qruplar terafinden hayata kegirilir.

Tomir olunmus masin avvalca texniki nazarata cavabdeh olan saxs tarafindan gabul edilir.
Sonra isa sifaris¢iya toqdim olunur. Basga hallarda ise masinlarin toamiri tamamlanmis hesab
olunur.

Tomir muassisasinds texniki nazarati hayata keciran s6banin, qruplarin ve miihandislarin
voazifalarina asagidakilar daxildir:

e Tomir edilmis masinin keyfiyystini yoxlamaq. Tomir keyfiyyatsiz aparilmisdirsa, Zay
moahsul istehsalinin sababini askar etmak, miisyyan olunmus ndéqgsanlarin aradan
galdirilmasi ti¢tin tedbirlar gormak;
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e Masinlar temir edildikden sonra onlarin texniki pasportlar1 doldurulmalidir. Bu
doldurulma (yazilma) diizgiin ve vaxtinda aparilmalhdir;

e Masina yigilan alava hissalarin yararl ve zay olmasinin yoxlanmasi;

e Tomira gotirilmis masin ve aqreqatlarin gabulunda istirak etmak. Tomir olunmus
masinin sifarisciys verilmasinda istirak ve nazarat etmak;

e Tomir lizro dovlat standartlarina va texniki sartlora amal etmok. Miivafiq aktlarin
tortibinds istirak etmak;

e Tomir miiassisasina daxil olan avadanligin, ehtiyat hissalarinin vo temir materiallarinin
keyfiyyatini yoxlamag;

e Tomir islarinda istifade olunan avadanlhigin texniki vaziyystine daim nazarat etmak. Daxil
olan muiayyan malumatlara baxilmasinda istirak etmak.

Tomir miisssisasinda yerina yetirilon islar yliksak keyfiyyoatlo aparilmahdir. Ona gérs da
buna cavabdeh olan ¢ilingar, ustalar, miihandis-texnik va rahbar is¢ilor masuliyyat dasiyir.

5.2.3. Texniki nazaratin formalari
Masinlarin tamirinds texniki nazarat asagidaki formalarda hayata kegirilir.
» Toemir olunan hissenin istifads daracasindan asili olaraq iki név nazarat tatbiq olunur:

e Umumi nazarat;
e Secmo noazarat.

Umumi nazarat heg bir istisna olmadan hisse ve qovsaglarin yoxlanmasinda tatbiq olunur.
dsasan, qovsaq soklinda yi8ilan va asas hissalorin temirina iimumi nazarsat hayata kecirilir. Bu
qovsaq va hissalara bunlar daxildir: hissalara dirsakli val, yastiq siirgiiqolu; qovsaqlara qida
sistemina daxil olan hissalar, elektrik avadanligini ve hidrosistema daxil olan hissalor. Bu
hissalarin tamiri ve y181lmasi xiisusi tomir miiassisalarinda aparilir.

Se¢ma nozarat tomir olunmus biitiin hissalaorin yoxlanmasinda tatbiq olunmur. Bu
nazaratls az bir hissalarin yoxlanmasi aparilir. Boyiik partiyalarla (¢oxlu) hissalarin hazirlanmasi
barpasi va tomiri hayata kecirilir. Bu zaman se¢ma nazarat tisulu ila yoxlama tatbiq olunur:

» Temir zamani amaliyyatin ndviina gora aparilan nazarat asagidaki névlara ayrilir:

e (iris nazarati;

e Omoliyyata aparilan nazarat;

e Qrup saklinds (araliq) yerina yetirilon amsliyyata nazarat;
¢ (Cixis nazarati.

Giris nazarati, asason, tomira galon hissalords aparilir. Bu nazarst kompleks ntiimunalarin
vo miiassisaya son anda temir li¢lin gatirilon hissalarin yoxlanmasinda tatbiq edilir. Bu nazarat,
9sasan, se¢cma nazarat Usulu ile aparilir.
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omoliyyat nazarati har hansi bir amaliyyat basa catdiqdan sonra aparilir. Bu nazarsat adi
gaydada yoxlama ila aparilir. Tomir zamani amsliyyatin diizgiin aparilmamasindan miiayyan zay,
keyfiyyatsiz hissa yaranir. Oomaliyyat nazarat lisulu ila qaynaq isi yoxlanilir.

Qrup saklinda (araliq) nazarat qrup seklinds amaliyyatlarin yerina yetirilmasinda tatbiq
olunur. Bu nazarat hissalarin emali va y181lmas1 zamani hayata kecirilir. Masalan, dirsakli valin
boynunun cilalanmasi ve parlaglanmasi, arxa korpi valina konusvar diyircakli yastiglarin
y1g1lmasi vo s..

Cixis nazarati, asasan, qrup halinda yigilma basa catdigdan sonra aparilir. Hissalarin
barpasi ve tamiri aparildigdan sonra onlara nazarat basa catir. Sonra onlar yigilaraq bir aqreqat
qovsagl yaradir. Homin qovsaq ve aqreqati ¢ixis nazarati ilo yoxlayirlar. Masalan, yag nasosu,
porsen siirgiiqolu qrupu, yanacaq nasosu, 6tiirmalar qutusu bu nazarat tisulu ils yoxlanir.

» Aparilma vaxtina gora nazarat asagidaki névlare ayrilir:

e Sistemli nazarat;

e Dovri nazarat;

e Miiassisa torafindan aparilan nazarat;

¢ Xisusi yoxlama tarafindan aparilan nazarat.

Sistemli nazaratds, asasan, tomirds istifade olunan istehsal vasitalarinin vaziyyatinin
yoxlanmasi aparilir. Burada hissalarin temirinda istifada olunan avadanlhqglarin, qurgularin va
alatlarin isine nazarat olunur. Sistemli nazaratds hor giin yerina yetirilon isin keyfiyyatina
nazarat olunur. Masalan, hissalarin islonma keyfiyyatine, yigma islorinin yerina yetirilma
keyfiyyatina nazarat olunur.

Dovrii nazarat miiayyan olunmus araliq vaxtlarda aparilir. Bu nazarat tomir texnoloji
prosesinda yerina yetirilon miixtalif emaliyyatlara tatbiq olunur.

Miiassisa torafinden aparilan nazarat miiayyanlasdirilmemis araliq vaxtlarda aparilr.
Nozarat miihandis terafinden aparilir. Bununla yanasi, nazarat miiassisa rahbari va bas
mithandis tarafindoen da aparila biler. Burada, asasan, masinlarin tamirinda yerina yetirilon
amaliyyatlarin keyfiyyatina nazarat olunur.

Xiisusi yoxlama tarafinden aparilan nazarst miiassisenin tabe oldugu bas idars tarafindan
hayata kecirilir. Burada asasan, buraxilan mahsulun keyfiyyati va yaxud zay mahsullar yoxlanilir.

Aparilma yerina gors nazarat asagidaki novlara ayrilir:

o Stasionar aparilan nazarat;
e Horakatli aparilan nazarat.

Stasionar nazarat xiisusi avadanhglar olan yerds aparilir. Bu nazaratds nazarat olgl
avadanhqlarindan va cihazlardan istifade olunur. Bu avadanlqlar vasitasile mahsul birbasa
yerinda yoxlanir.

Haroakatli nazarat isci yerlarinda aparilir. Bu asasan, qrup saklinde komplekt yigma islarinds,
arxa korpiiniin, ¢argivanin, blokun yig1lmasinda tatbiq olunur.
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Deffektlarin asagidaki fiziki tisullarindan istifads olunur:

e Kapilyar tisul;

e Magqnit tisul;

e Elektromaqnit tisul;

e Akustik tsul;

e Radiasiya tisulu;

e Masinlarin temirinin keyfiyyatina nazarat tisullari.

Tomir miiassisalorinde masinlarin tomirinin keyfiyyatine nazarat asagidaki tisullarla
hayata kecirilir:

e Baxmagqla yoxlama;

e Toxunmagla yoxlama;

e Xidmotlo;

e Doyaclamakla (tigqildatmaqgla) yoxlamag;

e Universal alatlorin kémayi ile yoxlama;

e Agir materialli alatlarin 6l¢ti nimunalarinin kdmayi il yoxlama.

Nozarat morhalalari: masinlarin temirinin keyfiyyatine texnoloji prosesin biitlin
marhalalarinds nazarat edilir:

e Masinlarin temira gabulunda;

e Masinin yuyulmasi va islonmasinda;

e Hissalarin deffektlasdirilmasinds (se¢ilmasi);

e Hissaloarin hazirlanmasi va barpasinda;

¢ Qovsaq ve aqreqatlarin y1gilmasi. Onlarin islanib-agilmasi va sinagi;
e Masinin yigilmasu. islonib-acilmasi ve sinag.

5.3. Masinlarin isladilib yoxlanilmasi va sinagi

Agrar sahads (kand tasarriifatinda) istifade olunan traktor, avtomobil ve kombaynlar
zavod torafindan istehsal olunduqda teza hissalarden yigilir. Bununla yanasi, tomir zamaninda
tozo, yaxud normal 6l¢iiys gotirilmis hissalarden yigilir. istifads olunan hissalar daqiglikle emal
olunur. Lakin buna baxmayaragq, hissalarin iizerinda gozla goriinmayan Kkicik cixintilar ve kale-
kotirlik olur. Yigilmis masinda bu hissalar bir-biri ile qarsiligh alagada islayir. Masalan, silindr-
porsen, val va yastiq va s. kimi hissalari misal gostormak olar. Qarsiligh alagada islayan hissalar
boytk siiratle firlana bilar. Homin hissalar boyiik yiik altinda islaya bilar. Bu zaman onlar bir-
birinin sathini ciracaq, bu isa yeyilmoani artiracaqdir. Hissalarin bir-birina siirtiinan sathlarinda
yaranan yeyilmalar bazan onlarin 6ziinii yararsiz vaziyyata salir. Buna gora toza tomirdan ¢ixmig
masinlar asagi siirat vo yiik altinda tedrican isladilib-acilmalidir. Asag1 stlirat vo gilic altinda
masinlarin tadrican isladilib-agilmasi yuxarida gosterilan négsanlar1 aradan galdirir. Bu zaman
hissalor bir-birina tadricoan uygunlasir. Bu proses masinlarin isladilib-agilmas1 ve ya iso
uygunlasdirilmasi adlanir. Masinlarin yiiksak stirat ve boylik yiik altinda isladilib agilmasi
onlarin istismar (istifads) miiddatini azaldir. Hatta masinlarin istismar1 zamani vaxtindan avval
siradan ¢ixmasina gatirib ¢ixarir.
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Zavod terafindon verilon talimata asasan har bir masinin isladilib-acilmas1 ardicilhigla
yerina yetirilir.

Masinlarin isladilib-acilma prosesi basa catdigdan sonra baxis kecirilir. Lazimi texniki
xidmat islari yerina yetirilir. On asasi1 karterin yagi dayisdirilir. Sonra akt tartib olunur ve masin
istismara buraxilir.

Tomirdan ¢ixan masin isladilib-agilmamisdirsa, istifads tli¢clin hazir hesab olunmur. Bels
masinlar istismara buraxilmir. Hissalarin sathinde olan koala-kétiirliik ve cixintilar isladilib-
acilma zamani aradan qaldirihir. Hissalor bir-birine tedrican uygunlasir. Isladilib-agilma
dovrinds masinlarin yigilmasi1 zamani yol verilon néqsanlar askar olunur. Bununla yanasi,
aparilan nizamlamalarin diizgiinliiyt yoxlanilir.

Masinlarin isladilib-agilmasindan avval onun komplektliyi (imumi veziyyati) yoxlanilr.
Bunun tg¢iin kenardan baxilmaqla onun xarici vaziyysti miiayyan olunur. Bununla yanasi,
tormozlarin, siikan idarsetma mexanizminin, ilisma muftasinin va sinlards havanin tazyiqinin
texniki sartlara uygunlugu yoxlanilir. Masinlara yanacagq, yag va su doldurulur. Miiayyan yaglama
islori aparilir. Isladilib-acilma soyuq ve isti halda aparila bilar. Isladilib-agilma soyuq halda
aparilir. Bu zaman temperatur miisbat 5 daracs selsidon asag: dusiir.

Bu halda mitharrikin karterine 70-80 daraca selsi temperatura qadar qizdirilmis yag,
radiatora isa isti su tokiiliir. Bundan sonra isesalma miiharriki isa salinir, 2-3 daqige miiddatinda
qizdirilir. Sonra isi yoxlaniir. Bundan sonra ise asas miuharrik iso salinir. Miharrik
qizdirilldigdan sonra bos harakat rejiminda islayarkan bir sira gostaricilar yoxlanilir:

e Yangin tazyiqinin texniki sartds gostarilon giymata uygun olmasi;
e Yanacagin, yagin va suyun axmamasi;
e Birlasmalardan ixrac qazinin ¢ixib-¢cixmamasi.

Isloma zamani miiharrikin sesi normal olmalidir. Bununla yanasi, nazarat-dl¢ii cihazlarinin
saz olmasi yoxlanilir. isiglandirma sisteminin, signalin, elektrik enerjisi islodicilorinin ve diger
cihazlarin saz olmasina baxilir.

Tomirdon c¢ixmis traktor vo avtomobilin isladilib-acilmasi yiiriise gore, yaxud sinaq
stendinda aparilir. 9sasan, 1, 2 vo 3-cii Otlirmalards traktorun isladilib-acilmasi sec¢ilmis
otirmada 10-15 daqiqge aparilir. Yiiksak 6tiirmalarda 5-10 daqiqa, arxaya harakatli 6tiirmalarda
iso 3-5 doqige aparilmahdur. isladilib-agilmaya timumi vaxt sarfi 1,5-2,5 saat nazarda tutulur.

Istismar prosesinde avtomobillarin isladilib-acilmas1 100 kilometr getdiyi yiiriis dévriinda
hayata kecirilmalidir. Bu zaman avtomobil nominal yiikgétiirimiinin 75 faizi qgadar
yukloanmsalidir. Yurus zamani yol bark orttiklii ve harakat siirati asagi olmalidir.

Isladilib-agilma texniki sarte gore asagidaki ardicilliqla hoayata kegirilir:

1. Isladilib-acilma soyuq halda aparila bilar. Bu zaman étiiriicii qurgudan istifade etmoklo
miitharrik dayisen tozyiq altinda isladilir;

2. Isladilib-agilma isti halda aparila bilor. Bu zaman bas dévrler sayinda ve tadrican
yukloamakla hayata kecirilir;

3. Sinaq aparilir. Sonra nazarat baxisi ve miiharrikin tamirden gabulu hayata kegirilir.
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Traktor ve avtomobil miiharriklarinin isladilib-acilmas1 ve sinagi zamani bir sira
stendlarden istifade olunur. Bunlara Ki-698B (KH-698B), Ki-2118A (KH-2118A), Ki-136B (KH-
1263B) vo Ki-2139 (KH-2139) stendlari daxildir.

Soyuq halda traktor vo avtomobil miiharriklarinin isladilib-agilma miiddati miiayyan
olunmus vaxt miiddatinda aparilmalidir. Bu vaxt uygun olaraq 50-70 daqiga va 20-30 daqige
olmalidir. Bu is dirsakli valin firlanma tezliyini 500-600 daqiga-1-dan baslayaraq tadricon 1000
daqige-1-a ¢atana gadar 2-3 rejimds aparilir. Isin avvalinde kompressiya (sixma) olunur. Sonra
isa kompressiya (sixma) aparilir.

Isladilib-acilma soyuq halda aparilan zaman hissalarin qizmasi yoxlanilir. Yoxlanma al ile vo
geyri-normal saslarin olmasina qulaq asmagqla aparilir.

Yiiksak rejimds traktor va avtomobil miharriklarinin isladilib-agilmasi 20-30 daqiga
miiddatinda aparilir. Yiik altinda isa 60-80 daqiga miiddatinda hayatda kegirilir.

Nominal giice miivafiq olaraq traktor miiharriklari dérd pillada yiiklanilir:

Birinci pillada 20-30 faiz;
Ikinci pillada 50 faiz;
Uctincii pillada 75 faiz;

e Dordiincii pillada 80-85 faiz.

Hor bir pilleds yiiklonma miiddati 20-25 dagiga olmaldir. isladilib-agilma basa ¢atdigdan
sonra miiharrikin yag sentrifuqasi ¢ixarilir ve yuyulur.

@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

1. Masinqayirmada istifads olunan gertyojlarin oxunmasi ii¢iin miiayyan malumatlar toplayin.

2. Miiasir standartlara uygun miixtalif birlasmalorin tasviri va isara olunmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

3. Tomir miassisalorinde buraxilan mahsulun keyfiyyatinin tomin olunmasi tli¢iin gorilan
tadbirlar hagqinda malumat toplayin.

4. Texniki nazaratin hayata Kkecirilmasinin samaraliliyi vo totbigi formalar1 haqqinda
fikirlarinizi yazin.

5. Traktor ve avtomobil miiharrikinin isladilib agilmasinin mahiyyati ve aparilma qaydalari
haqqinda miiayyan malumatlar toplayin.

6. Masinlarin sinag1 va aparilma miiddatlari hagqinda fikirlarinizi yazin.

7. Traktor ve avtomobil miiharrikinin isladilib-a¢ilmasi va sinagi zamani istifads olunan miasir
stendlar hagqinda miiayyan malumatlar toplayin.

8. Texniki nazarat is¢ilorinin tabeciliyi ve asas vazifalari haqqinda fikirlarinizi yazin.
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@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlar

1. Isci certyojun oxunmasinda istirak
edin.

2. Tomir miiassisasinda buraxilan
mahsulun keyfiyyatine nazarat
olunmasinda istirak edin.

3. Tamir miiassisasinda texniki nozaratin
hayata kecirilmasinda istirak edin.

Toalimat va tovsiyalar
Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Hissanin hazirlanmasi ve tomiri liglin
hazirlanmis is¢i certyoju gotiiriin.
Certyojun oxunmasinda istirak edin.

Certyojda hansi hissanin tasvir edildiyini
miiayyan edin.

9sas (bas) gérniisii miiayysn edin.

Certyojun daha atrafli oxunmasi va tahlilinda
istirak edin.

Daftarinizds miiayyan geydlar aparin.

Is paltarimiz1 geyinin.
Tahltuikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Miiassisada keyfiyyatin tamin olunmasi tizra
gortlan islarle maraqglanin.

Miiasir texnologiya va texniki vasitalarin tatbiq
olunmasina fikir verin.

Miiassisada tomirin taskilini miisahids edin.

Zay mahsul buraxilisini yaradan sabablar
haqqinda malumat alin.

Daftarlarinizds miiayyan geydlar aparin.

Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Oldugunuz soébada hansi isin yerina yetirilmasi
haqqinda malumat alin.

Yerina yetirilan islar tizra texniki sartlarls,
normativ gostaricilarls tanis olun.

Keyfiyyatsiz tomir islarinin qarsisinin
alinmasinda istirak edin.

Yerina yetirilon tomir isinin keyfiyyatlo
aparilmasina nazarat edin.
Daftarlarinizds miiayyan geydlar aparin.
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4. Tomir islarinin yerina yetirilmasi
zamanl miixtalif marhalalarda
keyfiyyata nazaratin aparilmasinda
istirak edin.

5. Masinlarin isladilib-agilmasinda istirak
edin.

6. Masinlarin isti halda isladilib-
acllmasinda istirak edin.

Is paltarimiz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Masinlarin tamirs gabulunda istirak edin.

Masinlarin tomizlanmasi ve yuyulmasina
nazarst edin.

Masinlarin sokiilmasi isini miisahids edin.

Miiassisaya daxil olan ehtiyat hissalarinin
yoxlanmasinda istirak edin.

Yi181lma vo komplektlasdirma isinds istirak edin.

Yigilma islarinin texniki sarte uygun olmasinin
yoxlanmasinda istirak edin.

Doftarlarinizde miiayyan geydlar aparin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahltikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Masinlarin iimumi vaziyyatinin yoxlanmasinda
istirak edin.

Tomirdan ¢cixmis isladilib-acilacaqg masin segin.
Miiayyan idarsetma orqganlarinin islomasini
yoxlayin.

Masina yanacaq va su doldurun.

Isladilib-acilmanin soyuq v isti halda
aparilmasini miiayyan edin.

Isladilib-acilma soyuq halda aparila bilar.

Miiharrikin karterina 700-800 daracs selsi
temperaturda yag tokiin.

Isasalma miiharrikini ise salib 2-3 daqige
qizdirin.

Sonra asas miiharriki ise salin.

9sas muharriki bos harakat rejiminds sinaq
edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahltuikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Isladilib-acilma aparilacaq masini segin.
Texniki sarta gors isladilib-acilma ardicilligini
miiayyan edin.

Isladilib-acilmanin tadricen yiiklomakle asag
dovrlar sayinda hayata kecirilmasini miisahida
edin.
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7. Avtomobillarin ytiriisa gore isladilib-
acllmasinda istirak edin.

8. Sinaq edilmis masinin gabulu va
sifaris¢iys verilmasinda istirak edin.

Miiayyan nazarat-6lci islorinin aparilmasinda
istirak edin.
Daftarinizds miiayyan qgeydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahltuikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
Isladilib-agilma aparilacaq avtomobili segin.
Masinlarin iimumi vaziyyatinin yoxlanmasinda
istirak edin.

Texniki sorta uygun isladilib-a¢ilma tligiin
gedacayi masafani miiayyen edin.

Avtomobilin harakat edacayi yolun bark ortiikli
olmasina fikir verin.

Daftarinizds miiayyan qeydlar edin.

Is paltarimiz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.

Sinaq edilmis masinin gabulunda istirak edin.
Miiayyan sonadlasdirilma isinin aparilmasinda
istirak edin.

Istismara yararli masinin sifarisciya
verilmasinds istirak edin.

Daftarinizds miiayyan qeydlar edin.
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Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 5

Sual 1. Temir olunan hissanin istifade daracesindan asili olaraq hansi nazarat névlari tatbiq
olunur?

A) Umumi ve xiisusi;

B) Umumi ve se¢cmsy;

C) Giris va ¢ixis;

D) Qrup saklinda va ayriliqda;
E) Sistemli vo dovrii.

Sual 2. Bunlardan hansi aparilma vaxtina goéra nazarat novlarina daxil deyil?

A) Stasionar;

B) Sistemli nazarat;

C) Dovrii nazarat;

D) Miiassisa tarafindan aparilan nazarat;

E) Xiisusi yoxlama torafindan aparilan nazarat.

Sual 3. Cixis nazarati na vaxt aparilir?

A) Omoaliyyat basa ¢atdiqdan sonra;

B) Tomirs daxil olan zaman;

C) Y181lma basa ¢atdiqdan sonra;

D) Qrup saklinda amaliyyatlarin yerina yetirilmasinds;
E) istonilon vaxt.

Sual 4. Tomirdan ¢ixmis dizel miiharrikinin qaliq resursu (isloma miiddati) taze miiharrikin
resursunun ne¢a faizina barabar olmalidir?

A) 40 faizs;

B) 70 faizs;

C) 60 faiza;

D) 50 faizs;

E) 80 faiza.

Sual 5. Tomir zamani texniki sartlarden kenara ¢ixma daracasindan asili olaraq buraxilan zay
mahsul ne¢a qrupa boélintir?

A) 6 qrupa;

B) 4 qrupa;

C) 5 qrupa;

D) 3 qrupa;

E) 7 qrupa.
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Sual 6. Yarim asili nazarat sisteminda nazaratgi kima tabe olur?

A) Markazi taskilata;

B) istehsalat sobasinin raisins;

C) Tomir miiassisasinin rahbarins;
D) Bas miihandiss;

E) Sex raisina.

Sual 7. Masinlarin isladilib-agilmasinda maqgsad nadir?

A) Masinlarin istismar (isloma) keyfiyyatini yoxlamag;

B) Taza y181lmis hissalards temirin keyfiyyatini miiayyan etmak;
C) Masinlarda miiharrikin gliclinii artirmag;

D) Masinlarin galiq resursunu (isloma miiddatini) miiayyan etmak;
E) Toaza y181lmis hissalarin bir-birins uygunlasdirilmasi.

Sual 8. Avtomobillarin isladilib-a¢ilmasi ne¢a kilometr getdiyi yiiriis dévriinds aparilmalidir?

A) 100 kilometr;
B) 150 kilometr;
C) 200 kilometr;
D) 250 kilometr;
E) 300 kilometr.

Sual 9. Soyuq halda traktor miiharrikinin isladilib-acilmas1 ne¢o daqiqe miiddatinda
aparilmalidir?

A) 80-90 daqiqga;
B) 20-30 daqigs;
C) 40-60 daqiqga;
D) 50-70 daqiqps;
E) 100-120 daqiga.

Sual 10. Biitiin 6lctilar hansi qruplara boélintr?

A) Birlasdirmsa va qurasdirma;

B) 9sas (mdvcud) va sarbast;

C) Qabarit va hissaloms;

D) Kasilma va qirilma;

E) Koordinat va kombina edilmis.
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Sual 11. Dévrii nazarat na vaxt aparilir?

A) Tomira gabul olunan vaxt;

B) Yig1lma basa ¢atdigdan sonra;

C) Omoliyyat sona catdiqgdan sonra;
D) Miiayyan olunmus araliq vaxtlarda;
E) Har giin isin sonunda.

Sual 12. Yiiksak rejimda olmagla yiik altinda traktor ve avtomobil miiharriklerinin isladilib-
acilmasi hans1 miiddatds aparilmahdir:

A) 60-80 daqiqgs;
B) 20-30 daqigs;
C) 40-60 daqiqgp;
D) 90-110 daqiqgas;
E) 120-150 daqiga.

Sual 13. Tomir edilmis dizel miiharrikina hansi miiddata gadar zamanat verilir?

A) 4 aya qoador;
B) 10 aya gadar;
C) 8 aya godor;
D) 6 aya gqadar;
E) 12 aya goador.

Sual 14. Hoyata kecirilan texniki nazaratin asas vazifasi nadir?

A) Calisan iscilarin tacriibi biliklarini artirmag;

B) Omsaliyyati yerina yetiran iscilorin masuliyyatini artirmag;

C) Mahsul istehsalinin qarsisini almag;

D) Isi yerina yetiron zaman tahliikasizlik texnikasina nazarat olunmasini yoxlamag;
E) Temir miiassisasinda calisan iscilarin yasayis saviyyasini yaxsilasdirmag.

Sual 15. Aparilma yerindan asili olaraq nazaratin hansi formalari var;

A) Asili va yarim-asily;

B) Stasionar va harakatli;
C) Siiratli vo magsadli;
D) Umumi ve secms;

E) Giris va cixis.
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6. Kond tasorriifatinda istifade olunan masin va avadanlhglarin tomiri
zamani tohliikasizlik tadbirlari

Tomir zamani miixtalif alatlordan, avadanhqlardan, qurgu va cihazlardan istifade olunur.
Onlarin har birinin ayriligda istifade qaydalar1 var. Bu itifade qaydalarina diizgiin amal
olunmalidir. Diizgiin istifade edilmadikds onunla islayan insanlara ve atrafdakilara bdytlik
tohliiks yarada bilar. Buna gora do miixtalif sahalards ¢alisan insanlarin saglamlig1 qorunmahdir.
Is zamam miieyyon zodslonmalerin qarsisini almaq i¢iin homin saha iizro tahliikesizlik
tadbirlari asaslandirilir. Har bir ¢alisan isci bu talablars miitlaq amal etmalidir. Yeni isa gabul
olunan har bir is¢i avvalce 0z isi ile alagali tahliikasizlik tadbirlari ile tanis olur. Har bir insan 6z
saglamligini qorumaq ugciin nainki is yerinds hatta hayatda qarsilasdigr biitlin islards
tohliikasizlik qaydalarina riayat etmalidir.

6.1. Tomir zamam alatlardan va isci yerlarindan istifada

6.1.1. Alatlordan istifada Kakic va luvald
Hor hansi bir alat istifads etmak iiciin saz vo . . cheingas I
rahat olmalidir. Coakic, kuvald ve basqa alatlarin ‘ f Iﬁ
dastaklari yumsaq agac cinsinden oval (ellips) e ¥ 900 ]I J‘
formada hazirlanir (Sakil 6.1). Zarba alatlari ¢atsiz, s ] lr
oziksiz olmalidur. e . \
Zubillorden c¢atsiz ve ¢ixintisiz, qayka ] ﬁﬂ;‘}ﬂ{:&ﬂﬂﬂ;ﬂﬂh

acarlarinin paralel agizli catsiz yanlarindan aziksiz '
olaraq istifade olunmalidir. Xiisusi ¢ixaricilar | 14
(syomniklar) c¢atsiz, deformasiyaya ugramamis,

yivlari ozilmamis olmalidir. Elektrik alatlarinin Dlmﬁan?a“m
govdalari yerla birlasdirilmalidir. Govda ve naqillori  sminclmag Stk hamr doaakdler:
etibarli suratds izolo edilmis olmalidir. Pnevmatik Sop olmamaher.
alatlar hava verici boru ile etibarl birlasdirilmalidir. L...-d Eiﬁu?if}l}uunh;hmmml
— olmahdr.
s/
6.1.2. Isci yerlarinin hazirlanmasi N G
Isci yeri tomiz va saligali saxlanilmalidir. Alat 50 200
liclin onun vazifasindan va Olglisiindan asili olaraq 100-200 250
xlisusi saxlanma avadanliglarindan istifade olunur 400-500 320
(Sakil 6.2). Bunun iigiin xiisusi yesikloar, arakesmali i .
skafciqlar, raflorden istifade olunur. Emal edilon 1000 =

Sakil 6.1. istifada olunan alatlara qoyulan

hissalar ticiin hiindirliyt 1,5 metrdan artiq olmayan tolablor

mohkam raflar nazarda tutulur.
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Lazim olduqda isci yerlari alave avadanliqlarla
tochiz edilir. Bunlara qaldirici-dasiyict qurgular,
stendlar, cilingar dolab1 ve basqa avadanhglar
daxildir (Sakil 6.3).

6.2. Tomir texnoloji avadanlhgqlar ils isladikda
tohliikasizlik todbirlari

Nasaz avadanliqla, firlanan vo harakat edan
mexanizmlo isladikds, xiisusi ils, diqqgatli olmaq
lazimdir. Homin mexanizm ve qovsaqlarin etibarh
goruyucu ortiiyii olmadigda islomak gadagandir. Is
zamani istifade olunan xiisusi geyimin biitiin
diiymoalari diiymalonmis olmalidir. Bununla yanasi,
saclar1 ortan bas geyiminda islomak lazimdir.

Alst vo emal edilon hissa stend va qurguya
barkidile va ya ¢ixarila bilar. Bu yalniz dazgahin isi
tam dayandirildigdan sonra aparilmalidir. Emal
edilan hissa cilingar manganasina barkidilir. Bundan
basqa, hissalarin silirismasina yol vermayan basqa
tortibatda boltlarla moéhkam barkidilmakle emal
edilo bilar. Desici dezgahda alcakle islomak olmaz.
Bununla yanasi, desma zamani alatlarden diizgilin
istifade olunmalidir (Sakil 6.4).

Drel silkalanmamealidir. Drella desma

is sillslanma olmadan

Hissz siilmadigda ve
vaxud pis sxaldigda
desila bilmaz

Desmak tgiin
patron etibarh
sixalmahidir

Gotirmak | |-
iigiin yaxina
diizmak
. S
Gotiirmalk
tigiin sola
diizmak

_ Sakii 6.2. i#(,‘i yerinda alatlorin saxlanmasi
vo rahat istifadasi ii¢iin avadanhq.
iscinin ayaq altina taxta ayaqalti qoyulur

eynakla
islamali

: 1 m-dan az
plmamalidir

Sakil 6.3. isci yerinda hissalorin emal iigiin
istifada olunan avadanliq

Yongarin
0 uzununa
o formalasmas
% | |miimkin deyil
<4 Desmoanin
sounda tazyiq
zaiflayir

Sakil 6.4. Desma zamam tahliikasizlik tadbirlari
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Qurgu yalniz soyutma sistemi ilo soyudulmalidir. Bu maqsadla islanmis parc¢adan istifada
etmak olmaz. Itilayici dezgahlarda istifads edilan dairavi formal cilalayic alatlarin istismarina
(istifadasina) daha ¢ox diqqgat yetirilmalidir (S$akil 6.5).

Dairavi formali cilalayic alst tarazlasdirilmalidir. Onunla althq arasindaki ara boslugun 3
millimetrdan artiq olmasi ¢ox vacibdir. Dazgahda qoruyucu saffaf aynaciq olmadiqda miitlaq
goruyucu gozliikla islomak lazimdir (Sakil 6.5).

- is zamam qoruyucu ekran
dvvalcadan dairenin hansa dlcak vo barmaga asag salimmah va yaxud

kanar sathindan istifads dolanmis sarg ila islamak goruyucu eynaklardan
edacayini deqiglasdir tahliikalidir istifada olunmahidir

Sakil 6.5. Cilalama alatlarinin daqiq va tahliikasiz istifads olunmasi

6.2.1. Masin va avadanligin tohliikali hissalarini
isaro etmak iiciin rangli boyalardan istifada
edilmasi

Asagidaki hissalar qirmizi ronglanir:

e Masin vo mexanizmlarin idars edilmasinda
istifade olunan diiymalarin dastakleri va
gozani gostaran “Dayan” diiymasi;

e Icarisinds a¢iq alovdan tehliiksli madda olan
gablar;

e Masin vo mexanizmlarin harakat edan
hissalarinin qoruyucu ortiiyliniin  daxili
sothlari, elaco da elektrik avadanliginin
corayan  keciron  elementli  raflarinin
gapilarinin daxili sathlari;

e Yanginsondiirma qurgular1 va vasitalori
(Sakil 6.6).

Goriindiiyii  kimi boélmalarde olan biitiin
sokillords toahliika yarana bilacok hissalar qirmizi
ronglanmisdir.

Sakil 6.6. Yanginséndiirma vasitalari
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Asagidaki hissalar sar1 ronglanir:

Ehtiyatli olmadigda insan hayati liglin tahliika yarada bilacak isladilon avadanligin hissalari.
Acqiq firlanan va ya harakat edan avadanliq hissalari. Bununla yanas, firlanan ¢arx sakilli dastak,
dazgahlarin haraket edon masalar1 va s. daxildir. Homginin, dairavi itilayici daslar, frezlar, disli

carxlar, oturticii gayislar, zancirlari tamamila 6rtmayan qoruyucu ortiiklar va s. aid edilir (Sakil
6.7).

Asagidaki hissalar yasil ronglanir:

Bu rangla tahliikasizliyi tamin edan qurgu va vasitalar ranglanir. Bu hissalare qapilar, qaza
vo xilasetma ¢ixislari, ilk yardim mantaqgalari, apteckalar va tahliikasizlik zonalar1 aiddir (Sakil
6.8).

Agmaq Ugun qapt
slirglisind italayin

:—————-_-—_

T

Soakil 6.7. CNC dazgah Sakil 6.8. Qaza va xilasetma ¢ixislari
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6.2.2. Tomir islori zamani tahliikasizlik texnikasi
gaydalan

Tomir isine baslamazdan gabaq gorilasi isa
uygun xiisusi geyim geyilmalidir (Sakil 6.9). S6kma
vo yigma islari lazimi ardicilhiga smal olunmagqla
yerina yetirilmalidir. ©ks halda slave islerin yerina
yetirilmasi lazim goalir. Bu da zadslonma ehtimal
yarada biler. Tomir edilon masinin qovsaq veo
hissalarinin kiitlasi 20 kilogramdan artiq ola bilar. Bu
zaman onlar1 gabaqcadan sinaqdan kecirilmis tutucu
tortibati olan qaldirici-dasiyic1 vasitalarle galdirib
harakat etdirmoak lazimdir. Miixtalif oymagqglarin,
diyircakli yastiqlarin ve basqa hissalarin ¢ixarilmasi
lazim galir. Bunun ti¢lin xiisusi ¢ixarict (syomnik)
tortibat va presdan istifads olunur.

Yalniz saz alstlardan, qiisuru olmayan
cixaricilardan (syomnik) ve basqa tertibatlardan
istifads edilmalidir.

Boltun ve gaykanin daqiq 6lglistine uygun agar
secilmalidir.

Sokma-y18ma zamani qayka acarinin dodaqlari
arasina muxtalif ara qat1 qoyulmaqla onun 6l¢iistinii
gayqa va ya bolt olglisiine uygunlasdirmaq olmaz
(Sakil 6.10).

Elaca da agarin ucuna boru taxmagqla ona tatbiq
edilan qlivveni artirmaga icaza verilmir (Sakil 6.11)

Yigma Zamani desiklari bir-birna
uygunlasdirmaq tug¢lin barmaqdan yox, baradoqdan
va ya xususi tutusdurucu tartibatdan istifade etmak
lazimdir (Sakil 6.12). Yaylarin ¢ixarilmasi va yerina
salinmasi islari yerina yetirilir. Bunun ti¢iin xtisusi
¢ixaricilardan (syomniklardan), masalardan, sixici
bolt va ya tortibatlardan istifads olunur.

Pnevmatik ve elektrik alatlori ile iso
baslamazdan gabaq onlar1 bos isladarak yoxlamaq
lazimdir. Yigma islarini qurtardigdan sonra cilingar
mexanizmlari vo masinin qovsaqglari yoxlanilmalidir.
Badbaxt hadisaya sabab ola bilacek kenar asyalarin
olub-olmamasi gozdan kecirilmali Vo
konarlasdirilmalhdir.
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Sakil 6.9. Xiisusi geyim

Sakil 6.10. Acarin bolt va qaykaya kip
oturmasi iiciin onlarin arasina alava material
qoymaq qgadagan edilir

[ed

$akil 6.11. Qiivvani artirmagq iiciin alava ac¢ar
voa borudan istifads etmak qadagan edilir



6.3. Tomirdon ¢ixmis masin miiharriki va
aqreqatlarin bos isladilmasi

Bela sahalar basqa istehsalat sahalarindan izola
edilmslidir. Muharrik sinagi sébasinin sas izolasina
xUsusi  diggat  yetirilmalidir. Sinaq  olunan
miiharriklerin ixrac qazi etibarli suratdo kenara
cixarilmahdir. Ventilyasiya ilo sinaq edilan otaga
tomiz hava daxil olunmasi tomin edilmalidir.

Bu sobade miitlaq qaldiricti naqletdirici
avadanliq olmaldir. Isiglanma 150 lyuksdan
(isiglanma olc¢ii vahididir) az olmamalidir. Désema
bark olmalidir. Miuharrik sinagr sahasinda isa
doésemsa mailliyi metlax piltalardan els
diizaldilmalidir ki, axan mayenin kanarlasdirilmasi
mumkiin olsun.

Tomir olunmus masin ve aqreqatlarin bos
islodilmasi voe  smag zamam  tohliikasizlik
tadbirlarina amal olunmalidir. Bu magqsad ilo xtiisusi
geyimda va talab olunan fardi miihafizs vasitalari ila
islomak lazimdir. Sinaq zonasinda kenar saxslar
olmamalidir.

Sinaq obyekti stende mohkam barkidilmalidir.
Sinaga vo ya bos isletmaysa baslamazdan gabaq
kardan vali ve basqa 6tiirmalarin olmasi yoxlanilir.
Bununla yanasi, sinaq obyektinin etibarli qoruyucu
Ortiiylinin ~ olmast  yoxlanilmalidir. Elektrik
avadanhgi, elektriklo isladilon stendlorin govdalari
yerla birlasdirilmalidir. Stenda texniki xidmat yalniz
onun isi tam dayandirildiqgdan sonra aparilmalidir.

Ayri-ayr1 qovsaqlart nazardsn kecirmak ticiin
12-42 Volt gorginlikli gozdirilon lampadan istifads
edilir. Sigarat ¢ekmak (Sakil 6.13) va aciq alovdan
istifade etmak gadagandir. Miharriklori bos
islodends va onlar1 sinaq edon zaman yangindan
gorunmagq lazimdir (Sakil 6.14).
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Sakil 6.12. Desiklarin uygunlugunun
yoxlanmasi barmagqla yox baradokla
aparilmalidir

$akil 6.13. Miiharriklarin bos isladilmasi
zamani siqaret cokmak qadagandir

Sakil 6.14. Yangindan qorunmagq ii¢iin
geyim niimunslari



6.4. Yiikqaldiricilardan Vo naqliyyat
vasitalarindan istifado edilmasi

Kranlar (Sakil 6.15), yiklayici ve dasiyici
mexanizmlari yalniz dyradilmis ve uygun vasiqasi
olan saxslar idara eda bilarlar.

Daimi isladilen ytikqaldirici masinlar har 12
aydan bir, az isladilanlar isa har 3 ilden bir texniki
sohadatlandirilir.

Yiktutucu tertibatlara asagidaki kimi vaxtasiri
baxis kecirilir:

e Traverslar-har 6 aydan bir (Sakil 6.16);

e Kolbatin ve basga tutucular-har aydan bir
(Sakil 6.17);

e Kanatlar-har 10 giindan bir (Sakil 9.18).

Yiikgaldirici qurgularin novbadankanar
sohadatlandirilmasi onlarin asasli temirindan sonra
yerina yetirilir.

Baxisin naticalari yiikqaldiric1 qurgularin xtisusi
geydiyyat jurnalinda geyd edilir. Bu zaman har bir
yikqgaldirict mexanizma baxisin naticalari qeyd
olunur. Yiikgaldirma qabiliyyati homin qaldiric
mexanizmin istismarina mahsul saxsin soyadi geyd
edilir.

Polad kanatlarin istismar1 zamani yeyilma
daracasine gora c¢ixdas edilir. Bununla yanasi,
kanatdaki sarginin bir addimina diisen qiriq
nagqillarin sayina gore istismardan ¢ixarilir.

Kanatin sathinda yeyilma va pas olduqda ¢ixdas
edilms tc¢in har addima diisen qiriq nagqillerin
miqdar asagidaki kimi azaldilmalidir. Yeyilma va
paslanma naticasinda nagqilin diametrinin kigilmasi
10 (15) 20 (25) 30 faizdan cox ola bilar. Bir addima
diisan qiriq nagqillarin miqdar:1 85 (75) 70 (60) 50 faiz
gadar ola bilar. Yeyilma vo paslanma naticasinda
kanat naqilinin diametri avvalki diametrinin 40 faizi
gadar olarsa, bela kanat ¢ixdas edilir.
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Sakil 6.18. Kranin kanadi



Mexanizmlarin miiayyan olunmus ytlikqaldirma
gabiliyyatine amal edilmalidir. Qaldirilan yiike gore
zancir vo kanat miintazom asilmalidir ki, onlara
diiytin diismasin va alave burulma olmasin. Zancir va
kanatin c¢apina dartilmasina yol verilmamalidir.
Ciinki bu zaman yiik langar vurar.

Traktor ve kombayn miharriklarini, arxa va
gabaq korpilerini, miixtalif profilli metallar1 va
basqa nov yiikleri galdirmaq lazim galir. Bunun ti¢iin
xususi tutuculardan, kalbatinlardan istifada olunur.

Yk salist suratda gadirib-endirmak lazimdir.
Bu zaman tokanla trosu ¢akmak olmaz. Qaldirilib-
endirilon yiik, dayaq tUzerinds etibarli suratda
goyulmalidir. Bundan sonra onu kanatdan,
zoncirden, tutucudan vo basqa buna oxsar
tortibatdan azad etmak olar. Yik qaldirilan zaman
asagidakilar qadagan edilir:

Sakil 6.19. Harakat edan yiikiin altinda
dayanmaq qadagandir

1. Kanati zancirin boltlar1 hesabina uzatmagq. Kanati yiika bagladigdan sonra onun uclarini
boltla, lomla va basqa asyalarla birlasdirmak;

2. Elektrikdan zadalonmanin garsisini almaqg. Bunun ii¢iin yas ve ya yagh al ile ytikqaldirici
idaraetma diiymasini basmagq;

3. Harakat edoan yiikiin altinda dayanmagq (Sakil 6.19);

4. Tutucu qurgunu yiike ilismis va ya qaldirici mexanizmin garmagina birlasdirilmis
vaziyyatda qoyub getmak. Yiikii asih vaziyyatda qoyub getmak gati gadagandir.

6.4.1. Sexdaxili naqliyyatdan istifado etdikda
tohliikasizlik tadbirlari

Elektrik ytiklayicilarini (Sakil 6.20) va elektrik
kranlarim1 (Sokil 6.21) yasi 18-den az olmayan
soxslar idara etmslidir. Homin saxslarin idara etmak
hagda wvasigasi olmaldir. Avtoyiiklayicilori va
avtomobili idara edan saxslarin siriictliik vasigasi
olmalidir.

Tomir emalatxanasinda, dongalards, binalarin
kiinclinds, yola ¢ixdigda ve dar yerlards elektrik
kranin harakat silrati 3 kilometr/saatdan artiq
olmamalidir.

Dasinan yik siiriiciiniin  gérma sahasini
mahdudlasdirmamalidir.  Yero  doymoemoali vea
nagliyyat vasitasinin yanlarindan kenara $akil 6.20. Elektrik yiiklayici
cixmamalidir.
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Qadagan edilir:

e Yiklayicinin yilikqaldirma qabiliyyatinden
agir yuk galdirib dasinmasi. Yikiin agirhq
moarkazinin garmagqlarin gabaq
divarlarindan, zavod talimatinda gostarilon
moasafadan artig masafads olmasi;

e Yiklayicini qaldirilmis yiikla qoyub getmak.
Yiklar transportyorla hoarakat etdirildikda
tohliikasizlik tadbirlarina riayst edilmalidir .
Burada esas sort yilikiin  etibarh
goyulmasidir. Yiik horaket eds-eds onu
diizaltmak olmaz. Transportyor xiisusi signal
verildikden sonra dayandirilir. Horakat edan
transportyorun yaxinliginda adam
dayanmamaldir.

6.5. Elektrik va qaz qaynag

Qaynaq zamani asagidaki zadslanma hallar ola
bilar (Sakil 6.22, Sakil 6.23):

e (0za toz-torpaq diismasi, goz zodalanmasi;
¢ Badanin, allarin va ayaqlarin yanmasy;
¢ Elektrik vurmasi hallari.

Har bir qaynaqgi tohliikasiz is prinsiplarini
bilmalidir.
Elektrik qaynagi, qaz qaynag1 ve qaynaqla metal
kasma islarini asagidaki saxslar yerina yetira bilar:
¢ Yasi 18-dan az olmayan;
¢ Tibbi miiayinadan ke¢mis;
¢ Xisusi texniki kurs ke¢cmis;
e Hamin islari yerina yetirmak hiiququ veran
vasiqasi olan;
e Tohliikasizlik texnikasindan telimat ke¢mis
soxslar.

Asetilen  generatorlarina xidmat edanlar
insanlar yuxarida qeyd edilonlarden basqa, asetilen
generatorlarinin qurulusunu va isini bilmalidir.
Kalsium-karbidin \C) asetilenin xassalarini
bilmalidirlor. Qadinlara g¢anlarin, boyik diametrli
metal borularin daxilinde qaynaq islari aparmaga
icaza verilmir.
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6.5.1. Elektrik qaynaqgisinin is yerina talabat

Bu, onun xiisusi kabinads ve ya bilavasita
gaynaq edilon obyektin yaninda isladilmasindan
asilidir. Qaynaqg¢inin kabinasinin 2x2-dan 3x3 metra
gadar, hiindirliyl ise 180-200 santimetr olmalidir
(Sekil 6.24). Kabinenin divarlar1 ventilyasiyan
yaxsilasdirmaq maqsadi ilo désemaya 5 santimetra
goadar catmalidir.

Kabinanin divarlar1 odadavamli materialdan
hazirlanmali va a¢1q rangda ranglanmslidir. Qapi yeri
halqalar kecirilmis brezent ortiikle ortiilmslidir.
Dosoma korpic, sement, beton ve ya basqa
odadavamli materialdan  diizaldilir.  Kabinada
isiglanma 80-100 lyuksdan artiq olmalidir. Qaynaqgi
istifade olunmus elektrod galiglarini xiisusi qaba
yigmaldir ($akil 6.25). Kabinads masanin xirda
alatlar vo tartibatlar lgiin divara barkidilmis altlig
olmalidir. Bununla yanasi, séykanacakli, hiindurliiyt
nizamlanan masa basqa odadavamh va yerli
ventilasiya ile tamin olunmalidir.

Qaynaq¢inin  is¢i  yeri kabinaden kenarda
yerlasdikda (masalan, sokma-y1gma sahasinda) asas
diggat elektrik tahliikasizliyine verilir. Ciinki bu
zaman is elektrik carayani dasiyan uzun nagqillardan
istifads edilmasi ils yerina yetirilir.

Qaynaq¢1 binadan xaricds isladikde onu
yagisdan, kiilokdan miihafizs etmak lazimdir. 9trafda
islayanlari iso gaynaq suasl enerjisi
zadalonmasinden qorumaq lazimdir. Bu zaman
gozdirilon ekran olandan istifads etmak olar.

Qaynaqgginin elektrik carayani vurma tahliikasi,
asasan, asagidaki hallarda yarana bilar:

e Birbasa carayan dasiyan hissalara
toxunduqda nagqillarin izolyasiyasinin xarab
olmasi naticasinds;

e Corayan altina dismis qurgunun metal
hissalarina tosadiifon toxunduqda.

Qaynagq cihazlarini (Sakil 6.26) bir yerdan basqa
yera aparmagq lazim galir. Yalniz onlar1 gidalandiran
elektrik sabakasinden ayirdigdan sonra aparmaq
olar.
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$akil 6.26. Qaynaq cihazlarn



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Qaynagqg1 elektrodu dayisen zaman da elektrik
corayani altina diise bilar. Odur ki, o, 6ziinii elektrik
carayanindan qorumalidir. orimis metal
damcilarindan  ve  elektrik gaynaginin  siia
enerjisinden qorunmagq l¢lin daim brezent alcaklarla
vo brezent onliikle islomak lazimdir (Sakil 6.27 va
Sakil 6.28).

Elektrod tutucularin (Sakil 6.29) texniki
vaziyyetinin saz olmasi da qaynaqg¢inin isi zamani
onun tahliikasizliyine boyiik tasir gostarir. Elektrod
tutucusu yaxsi izolyasiya olunmalidir. Qaynaq naqili
ilo etibarli birlosmali va cerayan dasiyan hissalara
toxunmadan elektrod dayismeni temin etmalidir.
Elektrodu dayisean zaman qaynaq ddvrasindan
gorginliyi gotiiran ve ya onu 12-24 Volta gader
azaldan bloklasdirict (ayiric1) qurgudan istifada
edilmalidir.

Qaynaq qurgusunun corayan keciran
nagqillarinin izolyasiyasinin va ya onlarin istliaciq
(izolyasiyasiz) olmasina yol verilmir. Bels halda
elektriklo zoadalonmays noainki gaynaqg¢i, habela
komakgi fohls ve ya yaxinliqda islayanlar do maruz
gala  bilarlor.  Elektrik  xattindoen gidalanan
avadanliglarin biitiin metal konstruksiyali hissalari
yerla birlasdirilmalidir.

Seyyar qaynaq qurgular1 ise baslanmazdan
gabaq yerls birlasdirilmslidir. Ancaq is qurtardiqdan
sonra yerla birlasdirici gotiirilmalidir. Yerla
birlasdirma (torpaglama) zamani naqil torpaqlama
magistralina  birlasdirildikden  sonra  qaynaq
avadanhigina birlasdirilir.  Yerlo birlasdirmanin
gotiirilmasi isa aks ardicilligla edilir.

Qaynaqg1 va onun kémakeilari gaynaq siiasinin
zararli tesirinden qorunmagq lciin allerine brezent
alcak geyirlar. Gozlarini, Gizlini v boynunu xiisusi
maska va ya sit vasitasi ile qoruyurlar (Sakil 6.30).

Qovsi yandirmamisdan gabaq atrafdakilar bu
haqda xabardar edilmalidir. Maskalar va yaxud sitin
gaynaq qovsi sondirilmadan o6nca ¢ixarilmasi
gadagan edilir.

230

Sakil 6.28. Brezent 6nliik

Sakil 6.29. Elektrod tutucular



6.5.2. Elektrik qaynaqgisinin geyimi

Iss baslamazdan qabaq elektrik gaynaqgisi
aynina odadavamli material hopdurulmus brezent
kostyum geyinmoalidir. Ayagina ¢okmsalar, basina
papaq qoymali, alina isa dielektrik ve ya brezent
dlcaklar geyinmsalidir. Kostyumun qabagi hamisa
diiymalanmis, qollart bagh diiylanmis olmahdir
(Sakil 6.31). Cokmalarin iistli bagh olmali, salvarin
ayagl ¢okmeonin {istiinii 6rtmalidir. Is vaxt1 paltar va
ayaqqabilarin quru olmasina fikir verilmalidir.

6.5.3. Qaz qaynaqgisinin is yerina talabat

Qaz qaynaqgisinin is yerinde daima asagidaki
avadanliglar olmahdir:
¢ Qaynaq stolu (Sakil 6.32);

e Asetilen borusunun qoruyucusu, caftasi
(“zatvor”) (Sakil 6.33);

e Oksigen reduktoru, oksigen va asetilen tli¢lin
rezin borular (Sakil 6.34);

e Quzdirnia1 ve kasici qaynaq bashqlar1 dasti

(Sakil 6.34);
e Qayka acarlari, c¢agic, zubil, kalbatin (Sakil
3.35);

e Qaynaq yerini tomizlomak T{g¢ln firga,
goruyucu eynak (Sakil 6.36).

Goazdirilon postlu gaynaqg¢inin is yerinda
asagidaki avadanliqlar olmalidir:

¢ Su coftali gozdirilon asetilen generatoru vo ya
asetilenla dolu balon;

e Oksigen va asitilen reduktorlari, oksigen vo
asetilen {i¢ilin rezin borular;

e Qizdiric1 va kasici qaynaq basliglar: dasti;

¢ Qayqa acarlari, ¢agic, zubil, kalbatin;

e Qaynaq yerini tomizlomak T{g¢ln firga,
goruyucu gozlik.

Isci yeri yerli soruculu, sorucu ixrac

ventilyasiyali olmali. Tabii va siini isiglanma ils
tachiz edilmalidir. Is¢i yeri temiz saxlanilmalidir.
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Sakil 6.30. Qaynaqci maskalarl (51parlar1)

)

Sakil 6.31. Kombina olunmus gaynaqgi
paltarn

=

Sakil 6.32. Qaynaq stolu

Sakil 6.33. Asetilen va oksigen
borularinin qoruyucusu



6.5.4. Kalsium-karbidla isladikda yerina
yetirilacak tahliikasizlik tadbirlari

Riitubatli hava ilo temasda olduqda-kalsium
karbid alisir va ya partlayis toradir (Sakil 6.37).

Barabanlarda kalsium-karbid dasinan zaman
onu zarbadan va langar vurmadan qorumagq lazimdir.
Yagisdan, qardan qorunmaq TUg¢ln onun Ustl
brezentla va ya basqa kip materiallarla ortiilmalidir.
Barabani 5 metrdon artiq masafaye dasidiqda
arabacigdan istifads edilmalidir.

Barabanlar1 ehtiyatla bosaltmaq lazimdir. Bu
zaman zarbays yol verilmamalidir. Kalsium-karbidi
yaxsl ventilyasiyasi olan arabalarda agz1 bagh
vaziyyatds saxlamaq lazimdir. Qaynaqg¢inin is
yerinda kalsium-karbid metal bidonda ancaq ona bir
glina lazim olan miqdarda saxlanmalidir.

Igorisinde  kalsium-karbid olan  baraban
anbardan kenarda a¢ilmalidir. Bunu xtsusi yerlarda
ancaq latun alatlo va ya xilisusi bicagla agmaq
lazimdir. Kasilan yera qalin solidol qati siirtiilmalidir.
Barabanin qapagini polad zubil ile kasmak olmaz.
Clnki bu zaman qigilcim amala galir.

Qadagan edilir:

e Kalsium-karbidlo oksigen balonlarini va ya
basqa alisan maddalari bir yerda saxlamag;
e Kalsium-karbidi zirzomida saxlamagq.

6.5.5. Asetilen generatorlarinin  tahliikasiz
istismar edilmasi

Asetilen generatoruna istismar qaydalarinda va
pasportunda gosterildiyi qgadar kalsium-karbid
doldurulur. Yesiyin arakesmslari onun tutumunun
yarisi gadar miintazem doldurulur. Stasionar asetilen
generatorlar1 ayrica xususi divarlart odadavamh
binada qoyulur. Asetilen generatorunun miixtalif
yerlara goyulmasi tohliiks yarada bilar (Sakil 6.38).
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Sakil 6.34. Qaz qaynaginda isdifads olunan
rezin boru, qizdirici va kasici qaynaq

bashgqlar

Sakil 6.35. Qayka acarlari, ¢agic, zubil
kalbatin

— " ;
Sakil 6.36. Qaynaq yerini tamizlomak ii¢iin

firca



Dosama metaldan olmalidir. Ventilyasiya tabii
olmalidir. Asetilen generatorlar1 qizdirici cihazdan
azli bir metr arali diz vaziyysatdes qoyulmaldir.
Goazdirilon asetilen generatoru qaz gaynagl va ya
metal kosilon yerdesn miisyyan  masafada
goyulmalidir. Bununla yanasi, har hansi bir basqa
alov va ya qigilcim meanbayindsn azi 10 metr arali
olmalidir (Sakil 6.39).

Gozdirilon generatorun yeniden karbidle
doldurulmasindan gabaq onun i¢arisinda olan karbid
kilii bosaldilmalhdir. Bu, xiisusi qaba va yaxud kenari
¢oparlanmis va lizarinds “yangin tahliikalidir” sozlari
yazilmis 16vha olan kiil quyusuna bosaldilmalidir.

Gozdirilon asetilen generatorunu hatta az
vaxtda bels nazaratsiz qoymaq qadagandir.

6.5.6. Asetilen generatorunun partlamasinin
garsisinin alinmasi

Asetilen generatorunun partlama sabablari:

e Asetilen-hava va ya asetilen - oksigen
gatisiginin olmasi;

o Istehsal edilon asetilenin tozyiqinin ve
temperaturunun artmasi.

Asetilen generatoru doldurulan zaman amala
galon partlayis tohliikali asetilen-hava qatisig1 xtisusi
ifiirticii kran vasitasi ilo atmosfera ¢ixarilr.

Asetilen qizmasin deya iri qranullu kalsium-
karbiddan istifade edilir. Asetilen generatorunun
qizdiricisinin uclugu qiza bilar. Bu zaman su caftasi
(zatvor) alovun geriya  zarbasinden alinan
partlamanin qgarsisini almaq tl¢ilin an yaxsi texniki
vasitadir.

6.5.7. Qoruyucu caftaya xidmat

Is gormoazdan gabaq qoruyucu caftade suyun ve
ya asagl temperaturda donan qarisigin saviyyasini
yoxlamaq lazimdur. Is vaxti suyun saviyyasinin asag
diismasina va yuxar1 qalxmasina yol verilmir. Ayda
bir dafs cafta tamizlanmsali ve yuyulmalidir.
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Sakil 6.37. Kalsium-karbid

Asitilen generatoru agiq eyvanda va havas:
daigdirila bilan otagda goyulmalidir

eneratorun girisda qoyulmasi gadagan olunur
Sakil 6.38. Asetilen generatorunun tahliikali
vaziyyatda qoyulmasi

Asetilen generator

/10 ﬂl/
) A 5m
e -
Qaynagq yeri 10m

Aqiq alc/
Sakil 6.39. Qaynaq zamani tahliikasiz ara
masafasinin tamin olunmasi



6.5.8. Oksigen vo asetilen balonlan ila islayon
zaman 3sas tahliikasizlik tadbirlari

Oksigen va asetilen balonlar xiisusi otaqglarda
vo ya tohlikesiz yerds saxlanilir. Asetilen
balonlarinin zirzemi ve talvar altinda saxlanmasi
tohliikalidir ($akil 6.40).

Oksigen balonlar ile asetilen balonlarinin bir
yerds saxlanmasi qadagandir. Bununla yanasi,
asetilen balonlarini tezalisan va isti maddalarle bir
yerda saxlamaq olmaz (Sakil 6.41).

[stismar zamani balonlar sixic1 ve ya zencirla - -

. . o - . Sakil 6.40. Asetilen balonlarinin tahliika
saquli vaziyyoatda baglanmis halda barkidilmalidir. yarada bilocak (zirzomi vo talvar altinda)
Aciq alovdan az1 5 metr, elektrik xatlari va qizdirici yerda saxlanmasi
radiatorlardan az1 1 metr arali olmahdir ($akil 6.42).

Iss  baslamazdan gabaq balonun sinaq
miiddatinin kegib-kegmamasi yoxlanilmalidir. Onun
yagla cirklonmasi ve ventilin stuser yivinin sazligl
yoxlanmalidir.

Reduktor birlasdirilmazdan qabaq baglayic
kran 1-2 saniyads 1/4 dovr agilaraq temizlanir.

Balonlar1 bir yerdan basqa yera ¢iyinda vo ya
alda istanilan vaziyyatda dasimaq olmaz.

Bundan o6trii xtisusi xarakdan va ya arabacigdan
istifado edilir. Sakil 6.41. Asetilen balonlarinin

Avtomobillo balonlar yarim doévra saklinda saxlanmasina tahliikasizlik talabi
yuvalar olan xiisusi taxta althglarda dasinir. icorisi
dolu va ya bos balonlar ancaq baslarinda qoruyucu
klapan olduqda dasina bilar.

Balonlar dasinan zaman onlarin hamisinin Tetilik dihas ilo are mosafoct
ventillori bir soamtds olmalidir. Onlar giinas 1 metrdan az olmamalidir

stiasindan va yagla cirklonmadan qorunmalidir.
2. Qigilam amoala gatiran ¢akic, zubil ve basqa

alotlorin zarbaesi ile balonlarin qoruyucu Aciq alovla ara masafosi
5 metrdan az olmamahdir
klapanlarini agmag;

Qadagan edilir:

1. Oksigen axini ila paltar tomizloamak;

3. Eyni masinda oksigen balonlar ils birlikda

4
yanan maddalar dagimag. i’)

Sakil 6.42. Asetilen balonlarinin tahliikasiz
saxlanmasini tamin edacak ara masafalari
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Asetilen vo oksigen balonlarinin
birlikds dasinmasina icaza verilir

Xiisusi resorlu va rezin tokarli Xarakla dasinmasi Kandirls baglanaraq
araba ilo dasinmasi maili sokilda

Sakil 6.43. Balonlarin tohliikasiz dasinmasi

6.5.9. Birlasdirici rezin borularin diizgiin istismar edilmasi

Yanan qaz borusu yerindan ¢ixdiqda, cirildiqgda va ya alisdigda bashgin alovu sondiirtliir.
Sonra balonlardan qazin galmasi dayandirilir. Ayri-ayr1 boru qiriglarini hamar borularla
birlasdirmak olmaz. Borunun partlamis yerini izolyasiya lenti ile baglamaq olmaz.

6.5.10. Bashigin alovu geri vurmasinin garsisinin alinmasi

ovvalca oksigen kranini agib asetilenin basliga sorulmasi temin edilir. Bu zaman alisib
yandirilan alovun zarbasi geriys vurulmur. Qalyanin gozii tutulduqda va ya o, qizdiqda basligin
ucu vaxtinda su ile soyudulmalidir. Bununla alovun geriya zarbasinin qarsisini almaq olar.
Bundan 6trii avvalca asetilen, sonra oksigen krani baglanmalidir.

Oksigen balonunu reduktorsuz islotmak qadagandir.

Bir arabaciqda asetilen generatoru ila yanasi, oksigen balonu yerlasdirmak olmaz.

6.6. Domirgi islori

Damir¢i sexinde lmumi, tabii vo yerli
ventilyasiya qurasdirilir. Qisda domir¢i sexinda
temperatur miusbat 12 darace selsidon miisbat 15
dorace selsi hiidudunda saxlanilmahdir. Emal
materiallar1  li¢clin  xtisusi rofler, alstlor {iglin
arakesma va yesiklari olan skaf olmahdir. Alati
soyutmaq ugciin su ilo dolu ¢an olmalidir. Bununla
yanasl, yangin tahliikasine qarsi qum ehtiyati da
olmalidir.

Qum clin nazards tutulan hacm m3 -la

asagidaki kimi ola bilar: SU [ | SU
0.5 m3
1.0 m3 Sokil 6.44.Tahliikasizliyin tamin
3.0 m3 olunmasi ii¢iin qum va su ehtiyati

Kiirtytct alatle komplekslasdirilir
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Su liglin nazarda tutulmus ¢anin hacmi 0.2 m3 -dan az olmamalidir.
Su gablar dasti ilo komplekslasdirilir (Sakil 6.44).

6.6.1. Zindanda 3l alatlori ile isladikda
tohliikasizlik tadbirlari

Doamir¢i ve onun komakeisi xilisusi geyimda
fordi miihafizs vasitalarinda islomalidirlar.

Iss  baslamazdan qabaq alotlorin sazlig
yoxlanmalidir. Cakic va kuvaltlar dasteye mohkam
oturmali va barkidilmslidir. Dastaklar hamar olmali,
cat yerlari olmamahdir.

Cokic ve kuvaldlarin zarba sathlari azaciq
gabariq olmalidir. Yerina yetirilon islorin néviindan
asili  olaraq miisyyan zarbalarden istifads )
olunmalidir (Sakil 6.45). Zubil vo borodoklarin zarba Sokil 6'4:;;1533:3‘:;“;:?;‘5[2:;11 olaraq
gabul edan sathlarinin ¢ixintilart olmali, onlar 6zlari
iso taxta dastays kecirilmalidir.

Is vaxt1 alati hadden artiq qizdirmaq olmaz. Onu ';':’b;;:‘i:rizz:f';szi’nﬁ’s‘l’:x:if:;ﬁ::‘:ﬂ

vaxtinda ehtiyath olaraq soyutmaq lazimdir.
Kuvaldla isloyan zaman is yerlarinin yaxinhginda
adam olmamasina diqgat yetirmak lazimdir.
Mangoanada sixilmis hissani zubilla kasma isini yerina
yetiron zaman zubil diizgiin tutulmali ve zarba
moasafasi diizglin secilmoalidir.

Mangoanads sixilan hisse ile zubil arasinda
maillik bucagi 30-35°-don az olmamalidir. Bu bucaq

Bilak zarbasi

Manganada sixilmas list
materiah kasan zaman
¢iyin zerbasindan istifada
gadagan olunur

Sakil 6.46. Manganada sixilmis hissanin
zubili  uygunlasdirmaqla sli zadslonmalardan zubilla tohliikasiz kasilmasi

goruyur (Sakil 6.46).

6.7. Ranglama islari

Bu s6bada asagidaki asas avadanhqglar olmalidir:
e Umumi sorucu - ixrac edici ventilyasiya;

e Ayri-ayri ronglama vannalar;

e Ol ilo rangloma postlari, kameralari.

Bundan basqa, zararli maddsalar amsla goalon obyektlorin yaxinliginda oslave yerli
ventilyasiya qurasdirilmasi1 vacibdir. Tabii ventilyasiya da vacibdir. Rangloma sobasinda
temperatur yayda 28 daraca selsidan ¢ox, qisda isa 18 daraca selsidon az olmamalidir.

Bu s6bada yangina qarsi asagidaki avadanliqlar olmalidir:

e Kopiklii ve karbon gazl odsondiiranlar;
¢ Qumla dolu yesik;
e Asbest par¢a vo normaya uygun basqa yangin sondiirma vasitalari.
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Elektrik tohliikasizliyine olan tolablor - elektrik avadanhigt ve cihazlan yerla
birlasdirilmalidir. ise salici qurgular (rubilnikler, dilyiimler, elektromagqnit isesalicilar ve s.)
ronglama va qurutma kamerasindan xaricda qoyulmalidir.

6.7.1. Rongloma  sobasi  iscilorinin  saxsi
tohliikasizlik todbirlari

Bitiin is¢i yerlari yerli ventilyasiya ilo tahciz
olunmahdir. Isciloar hamisa xiisusi geyimda fordi
miihafiza vasitalarinds islomalidirlar. Pulverizatorla
isloyan rangsazlar nafas almaq tli¢clin macburi hava
verilan respiratorla tamin edilir (Sakil 6.47).

Isci yeri noévbade bir dafe nem iisulla
tomizlonmoalidir. Aynalar, divarlar ve avadanliq
tozdan ayda bir dofeden az olmayaraq
tomizlonmoalidir. Désoma vo divarlar1 halledici
moahlulla yumaq gqadagan edilir. L

Tosadiifen  dosemays  tokillan  rengloma Sokil 6.47. Pulverizatorla isloyan rongsaz
materiallar1 va ya halledicilar darhal tomizlanmalidir.

Silgi materiallar1 agz1 kip baglanan metal qaba
yigilir.  Novbadan sonra xiisusi ayrilmis yerds
yandirilir. Isci yeri saligali saxlanmalidir. Is¢i yerindo
sutkada islenilonden artig yag, boya maddalari
saxlamaq qadagandir.

6.8. Diilgor islori

Taxta emali zamani an ¢ox tahliikani yiiksak stiratla firlanan alat kasb edir. Bu xiisusi ils,
mexaniklasdirilmis tisulla yerina yetirildikde yaranir. Iscinin tehliikasizliyini tomin etmak {i¢iin
uygun qoruyucu ortiik qurasdirilir.

Doazgahlarda ortiliksiiz islomak qadagan edilir. Zadsalanmaya yol vermamak li¢lin firlanan
dazgah hissasini al ilo va basqa tlisulla dayandirmaq olmaz. Bundan 6trii ancaq tormozdan
istifada edilmalidir. Misarlayic1 diskin radial istiqgamatda 0.1 millimetrden ve ox istigamatinda
0.5 millimetrdan artiq vurmasi zamani va diskda cat yerlar olduqda islomak qadagan edilir.

dllari kasmadan qorumagq tgilin ehtiyath olmaq lazimdir. Balta ile isladikda kasilon taxta ve
ya agac mohkam barkidilmalidir. Misarlama zamani misarin sixilmasinin garsisini almaq ti¢iin
cliydan istifads edilmalidir. Kasici iskana ila siyirma islari ancaq hissa ¢ilingar dolabina méhkam
barkidildikden sonra aparilmalidir. Rands ils islodikda onu emal edilan hissani tutan alden aral
saxlamagq lazimdir ki, tasadiifen ali yaralamasin.

237



6.9. Elektrik tohliikasizliyi

6.9.1. Elektrik corayaninin insan orqanizmina tasiri
Elektrik carayani ile zadalonmanin 4 xtisusiyyati moévcuddur:

Birinci - insan elektrik corayani ilo zadalonma tahliikasinin mimkiinliylini gormiir,
esitmir, iylays bilmir, yaxud vaxtinda askar eda bilmir;

ikinci - elektrikden travma almanin agirhgi. Elektrikdon travmalar zamani adam elektrik
carayaninin tasirindan 6zl xilas ola bilmir;

Uciincii - 10 - 25 meqa Anper giymatinda carayan azalalarin intensiv qicolmasina sabab ola
bilar. Bunun da naticasinda carayan dasiyan hissalora “yapisma” hadisasi bas verir. Bu zaman
adam elektrik carayaninin tesirindan 6zii xilas ola bilmir;

Dérdiincii - elektrik carayani ilo zadalanmada mexaniki travma almaq miimkiindiir. Canh
organizmdan kegan elektrik corayani ona termiki, elektrolitik va bioloji tasir gostarir.

Termiki tasir 6ziinli badeanda yaniqlarin amals galmasi ils biruza verir.

Elektrolitik tasir 6ziinii izvi mayenin, o cimladan, ganin pargalanmasinda gostarir. Bu da
onun tarkibinin, habels biitovliikle toxumanin xeyli deracada pozulmasina sabab olur.

Bioloji tesir 6ziinli baslica olaraq azalalarin geyri - iradi yigilmasi ile biruzs verir.

6.9.2. Elektrik corayani ila zadalonmanin asas novlari

1. Elektrik travmalar;
2. Eektrik zarbalar;
3. Elektrik soku.

Elektrik travmasi toxuma va orqanlarin elektrik carayani ils yerli zodalanmasidir:

Yaniqlar;

Elektrik nisanalari;

Elektrik qovsiintin tasiri ilo géziin zadalanmasi;
Darinin elektrometallasmasi.

Elektrik zarbasi orqanizm toxumalarinin onlardan ke¢an elektrik carayani ila
tosirlonmasidir. Bu hissa azalalarin geyri-iradi qicolma-yigilmalari ilo miisayiat olunur.

Elektrik zarbasi hayat li¢lin zaruri organlarin-agciyar ve iirayin faaliyyatinin pozulmasina,
hatta tamamilo dayanmasina sabab ola bilear. Demali, organizmin ham do 6lmasina gatirib
cixarir. Bu halda adam elektrik travmasi almaya da bilar.

Elektrik corayanindan bas veran 6liimtin sabablari:

e Urayin isinin dayanmas;
e Nofas almanin kasilmasi ve elektrik siiasi ola bilar.
Urok corayanin lirok ozalosine birbasa tesirinden, yaxud da iirek cereyan yolunda

olmadiqda reflektor tasirindan dayana bilar. Urayin fibrilyasiya (iirayin azals dislorinin nizamsiz
y1g81lmasi va bosalmasi) 50 hers tezlikli 100 meqa Amper carayanin tasirindan yarana bilar.
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Doarhal ilk yardim gostarilmazsa, onda kliniki 61iim bas verir. Bu zaman zarar¢akan nafas
almir, onun tirayi islomir, géz babaklari genislonir, isiga reaksiya vermir.

6.9.3. Carayanla zadalonmaya tasir edan asas amillar
Insanin elektrik corayani ile zodalanmasina tesir géstaran amillar bunlardir:

e Boadandan kecgon carayanin qiymati;

e (Carayanin novi, tezliyi, yolu, onun tasir etma miiddati;

e Insanin badaninin miiqavimati;

e Otraf miihit (havanin riitubsti ve temperaturu, carayan keciran tozun olmas).

Elektrik carayani ilo zodalandikda asas amillar carayanin insan badaninds kecdiyi yol va
onun tasir etma miiddstidir. Bununla alagadar olaraq carayanin xarakterina gora onu doérdiincii
cadvaldaki kimi qiymatlondirilir.

Carayan, Tasirin xarakteri
meqa Amper Dayison corayan Sabit corayan

Hissetma baslayir, al barmagqlari ytingiil

0,6-1,5 . Hiss olunmur.
asir.
2-3 9l barmaglar ytlingiil asir. Hiss olunmur.
5-3 ollar qic olur. Goynama, qizisma hiss olunur.
dllari elektrodlardan ¢atin ayirmagq olur.
8-10 Barmaglarda va bilaklardas giiclii agrilar = Giicli qizisma.

olur.

ollar qic olur, onlar elektrodlardan
20-25 ayirmaq mumkiin deyil. Olduqca giicli
agrilar olur. Nafas almagq ¢atinlasir.

Olduqgca giiclii qizisma. 9l
azalalari gicli yigilir.

£0-80 Toenoaffiis dayanir, tirayin fibrilyasiyasi 9l azalalari y1g1lir. Qic olmalar,
baslayir. tonoffiis catinlasir.

Cadval 6.1. Elektrik carayaninin insan orqanizmina tasiri

6.10. Elektrik talab edicilarindan istifads etdikda yanginin tohliikasizliyi

Elektrik naqillarin izolyasiyasi vaxt kecdikda xarab olur. Naqillarin daxili metal hissalarinin
istli acilir. Nagqillarin izolyasiyasi isiq armaturlarinda elektrik cihazlarinda zadslanir. Maftillarin
izolyasiyas1 pozulmus yerlarda bir-birina toxunmasi ilo qisa qapanmaya sabab olur. Naticada
izolyasiya qat1 olmur, belslikls, yangin bas verir. Hor bir sexda yangin tahliikasizliyi ti¢lin sit
olmalidir (Sakil 6.48).
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Talab edicilari doyduran nagqillarin izolyasiyasi
yanaraq binada olan tezalisan asyalar1 (pardani,
stufroni, mahrebani, kagiz materiallarini va s.)
yandiraraq yangin amoala goalir. Yanginin amoalo
galmasine yol vermamak lg¢ln binadan getdikda
elektrik cihazlarin1 sebakadan agmagq lazimdir.

Ictimai binalarda elektrik tolab edicilorinde
yangin bas verarsas, yanan elektrik xattini iimumi
sobakadan darhal ag¢maq lazimdir. Sonra vaxt
itirmadon yaxinda olan adamlarin koémayi ils
hayacan qaldirmaq va tadbir goriilmasi ii¢ciin yangin
sondiirma dairasina xabar vermak lazimdir.

Yangina sabab olmus sahani sobokadan tez
acmaq mimkiin deyilss, naqilleri tak-tak kesmak
lazimdir. Yaxud umumi elektrik sobakasindan
elektrik verilmasini dayandirmaq lazimdir. Yangin
gotiron elektrik talab edici, yaxud otiiriicii naqillar
sobakadan agildigdan sonra yangini istonilen
yanginsondiirma vasitasi ile sondiirmak olar.

Yangin  moenbani  qidalandiran  elektrik
sobakasindan agilmamis ola bilar. Bu zaman yangini
misal u¢iin quru qumla va ya quru OY-2, OY-6, OY-8
markali yanginsondiiriiciilarle sondiirmak olar (Sakil
6.49, Sakil 6.50 va Sakil 6.51).

Yangin bas vermis saha sobakadan acilmayibsa
vo goarginlik altindadirsa, yangini1 su va ya kopukli
yanginsondiiricilor ila  sondiirilmasine icaze
verilmir. Yangini séndiirarken nazars almaq lazimdir
ki, gorginlik altinda olan nagqillora va elektrik
cihazlarina su diismasin. Qirilib désemays diismiis,
yaxud divardan asilmis  elektrik  nagqillori
gidalandirici sabakadan acilmamis ola bilar. Bu
zaman ona miuhafize vasitelori olmadan olls
toxunmaq olmaz.
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6.10.1. Kabellords yanginin séndiuriilmasi

Yeralt1i kabellordo yangin bas vera bilsr.
Quivvada olan gqaydaya gora kabel xattini garginlik
altinda olan dovradan miitlaq agmaq lazimdir. Sonra
stansionar mexaniki kopiik-hava yangin séndiirma
sistemini iso salmaq lazimdir. Birinci névbada
kabeldon yiiksak garginlik kasilmalidir. Kabelda
yanginin sondiiriilmasi zamani kabel yamalarina va
tunellara (hansi ki, yanir) girmaya icaza verilmir.

6.11. Elektrik gaynaq islorinda yangin
tohliikasizliyi

Elektrik qaynaq islerinde qaynaq etma ila
alagadar yangin bas vera bilar. Yanginin bas verma
sabablarini aradan qaldirmaq tg¢lin yangin aleyhina
asagidaki tadbirlora amal etmak lazimdir:

1. Qaynaq isi gorilon binada ve ya is
zonasinda asan alisan ve ya oddan tahliikali
materiallar1 saxlamamag;

2. Binanin vea ya is yerinin doésemasinin
yanmamasl Ucilin taxta dosemonin istiina
damir tebagasi va ya azbes qati qoymag;

3. Hear bir gaynaq postunda odsondiirticiilar,
su ilo dolu ¢an ve vedrs, habels dolu qum
yesiyi, bel, kasici, qarmaq va s. olmasinm
tomin etmak (Sakil 6.52);

4. Qaynaq isi qurtardigdan sonra is binasi va
gaynaq isleri aparilmis zonani yoxlamali,
burada ac¢iq alov ve kozaran asyalarin
galmasina yol vermamak;

5. Qaynaq zamani metaldan ayrilan isti alovun
vo yaxud isti metal qirintilarinin basga yana
bilan materiallara diismasina yol
vermoamak;

6. Elektrik gaynagq isi aparilan yerlarin yangin
tohliikasizliyi qaydalar1 talabine uygun
olaraq duizglin toeskil olunmasi va s.
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Qaynaq isinde yangin bas verarsa, qaynaqg¢l qaynaq aparatini elektrik bélmasindan
¢ixarmalidir. Is yerinde olan miivafiq yanginsondiirme vasitaloerinden istifade edilmalidir.
Yangini sondiirmaya va yangin haqqinda is rahbarini xabardar etmaya borcludur.

6.12. Akkumulyator doldurma sexlarinda yagin tahliikasizliyi
Akkumulyator qurgularinda yanginin garsisini almagq tg¢iin asagidaki tadbirlari gormak vacibdir:

1. Akkumulyator qurgusu yerlasdirilon bina yanmayan materialdan tikilmalidir. Binanin
gap1 va pancaralari taxtadan ola bilar;

2. Akkumulyator binasinin divarlari, qapilari, tavani va elaco do lomalari tursuyadavaml
lak boya ils ranglanmalidir;

3. Akkumulyator elektrolitlorinin hazirlanmas1 ve kiikiird tursusunun saxlanmasi i¢iin
ayrica otaq ayirmaq lazimdir;

4. Akkumulyator batareyalar1 qoyulan otaglar ancaq ventil va flans birlasmasi olmayan
kalorifer qurgusu ile qizdirila bilar. Qizdirilma iiciin elektrik sobalarinin tatbiq edilmasi
goti gadagandir;

5. Akkumulyator binasinin ventilyasiya sistemi ayr1 olmalidir, ventilyatoru harakats
gatiran elektrik miiharriki ve onun buraxicisi binadan kanarda qoyulmamaldir;

6. Akkumulyator batareyalarinin sinlari bir-birile gaynaq ve ya lehimloma vasitasila
birlasdirilmalidir. Sinle akkumulyatorlarin birlosma néqtalarinde boyik kecid
miiqavimatinin olmasi liglin hamin néqtalari qalaylamaq va lehimlamak lazimdir;

7. Akkumulyator batareyalar1 olan otaqlarda qigilcim yarada bilacak digar elektrik
aparatlarint ve kommutasiya cihazlarinin (agarlarin, ariyan qoruyucularin, stepsel
yuvalarinin va s.) qoyulmasi gati gadagandir;

8. Binalara tizerinda qurgusun olan izols edilmis nagqillarls isiqlanma xatlari ¢akilmali ve
onlar hermetik, isiqlandirma armaturlari il tomin edilmalidir.

6.13. Yanginin signallasdirilmasi

Yangin tahliikasizliyinin asas sortlarinin tomin etmakdan 6tri yangin olan hallarda yangin
haqqinda mslumat verilmalidir. Onun alismasini ve bas verma yerinin is¢i heyata xabar
vermakdan 6trii avtomatik vasitalardan genis istifada olunur (Sakil 6.53).

Yangin xabarvericilori geyri-elektrik olur. Bu, istilik stialanmasi, istilik enerjisi va tisti
hissaciklorinin harakatina asaslanir. Burada fiziki kemiyyatlar elektrik kamiyyatlare ¢evrilarak
signal haqqinda miiayysn olunmus formada gabul stansiyasina nagqillar vasitasi ile gondarilir.
Yangin xabarvericilari ¢cevirma tisluna gora bir ne¢a yersa bolliniir:

1. Kemiyyatlara gors;

2. Komak¢i carayan manbayinin komoayi ilo qeyri-elektrik komiyyatlorin elektrik
kamiyyatlara cevrilmasina gors;

3. Generatorlu, hansi ki, elektrik kemiyyatlorin dayismasi ile xtsusi elektrik harakat
gquvvasinin yaranmasina gora va s.;
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Yangin xabarvericilori diskret signallarinin

verilmasi ilo islayir. Bunun ti¢iin miayyan olunmus
cihazlarda miivafiq ise salma diiymasi al ilo basilir.
Bu diskret signallarin avtomatik verilmasi fiziki
kamiyyatlorin  (temperatur, isiq sualanmasinin
spektoruy, tiistli va s.) artmasina gora aparilir;
Qazli hava soraiti har hansi bir gostariciden asili
olaraq yangin xabardaredicini islotmaya baslayir. Bu
gostaricilara istilik, isiqliq, havanin tiistiilii olmas;,
garisiq, ultrasasli ve s. daxildir. Yanginin xaebardar
edilmasinda asagidaki gostoricilori nazars alaraq
idaraedicilor hermetik halinda hazirlanir;

e Normal icra olunma;
¢ Partlayisdan tahliikasiz;

e Qigilcimdan tahliikasiz; ".”_{r;.;__-
e Maksimal vo differensial tesirli prinsipine Ll
gora;

Sakil 6.54. Tiistilya hassas olan yangin

Nozarat olunan kamiyyatin aldig1 qiymatlar
xabarvericilari

maksimal yangin xabarvericilora tasir edir. Onlarin
miiayyan olunmus qiymatlarinda islayir. Nezarat
olunan kamiyyatlarin aldig1 giymatlar stiratle dayise
biloar. Differensial xabarvericilor bu siiratle
dayismanin miiayyan olunmus qiymatinda islayir.
Avtomatik  xabarvericilorin isa  diismasi i i
elementlarinin hassashigindan Vo yanginin mQ \_, ®
tohliikesindan asili olur. Avtomatik xabarvericiloriss = - 1 ]
diisma prinsipina gore asagidaki qruplara ayrilir:

Sokil 6.55. Is13a hassas olan yangin
1. Tiistiiys hassas olan (Sakil 6.54); xabarvericilari

2. Isiga hassas olan (Sakil 6.55);

3. Istiliya va tiistiiys hassas olan.

Istilik xabarvericilori maksimal, differensial vo maksimal-differensial névlara ayrilir.

dtraf miihitin temperaturu yanginin baslangicini xarakteriza edan kritik qiymata ¢atdiqda
maksimal istilik xebarvericilori iso diisiir. Maksimal istilik xabarvericilorine ATIM ve PTIM
-1 misal gostoarmak olar. Temperatur normal seraitden 20 daraca selsiya gadar yliksaldikda
xabarverici ise dustr.

Tempraturun artimi 1 daqiqada 5-10 daraca selsi olduqda differensial istilik xabarvericilari
iso dustr.
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Tiistiilic xabarvericilori havada yanma mahsullarina ¢ox hassasdir. Yangin tiistiisiiniin
tosirindon bu xabarvericide ionizasiya carayani azalir. Kamerada goarginlik artir, bununla
xobarverici iso dustr. Fotoelektrik tiistilii xabarvericilar, tiistii hissaciklarin stia istiliyinin
yayllmasi prinsipina gors islayir.

Hazirda avtomatik tiistii xebarvericilarindan genis istifada olunur.

Isiq xebarvericilori alovun ultra banévseyi silasina hassasdir. Bunlarin elementi foton
saygacidir. Cox hassas olsa da, saygac siisadon kecan giinas, lampa va s. isiglanmasindan isa
diistir. Bunun asas sababi ultra stialarin slisa torafde udulmasidir. Buna baxmayaragq, kicik alov
(hatta kibrit yanmasi) xabarvericini isa salir. Xabarverici ndviiniin se¢ilmasi texnoloji prosesin,
yanacaq maddslarin noviinden, bina sahasinden va s. asilidir. Miixtalif név xebarvericilar
miixtalif sahaya nazarat edir:

o Istilik xebarvericilari har biri 10-25 (m?) kvadrat metr sahayo.
e Tistl xabarvericilarinin har biri 30-100 (m?2) kvadrat metr sahays;
o Is1q xabarvericilarinin har biri iss 400-600 (m2) kvadrat metr sahaya nazarat edir.

6.14. Istehsalat sanitariyasi

Normal-sanitar-gigiyenik is saraiti temin olunmalidir. Bunun {i¢iin tamir emalatxanasinin
arazisina, qurgularinin yerlasdirilmasina olan elaca do basqa sanitariya talablari 6donilmalidir.
Bunun {¢lin atmosfer ¢okiintiilorinin maneasiz axmasi, yeralti sularin iizde olub-olmamasi
yoxlanmalidir. Havanin tabii harakati araziys kanalizasiya ¢okmak va artiq sular1 axitmagq tli¢iin
alverisli olmasinin boytlik shamiyyati vardir. Miiassisanin arazisi diiz, yaxs: isiglanmis olmalj,
kifayat gadar enli yollar1 olmalidir. Temir miiassisalarinin layihalondirilmasini sanitar
normalarina gors xidmat edilon avadanliga diisen bina hacmi nazara alinmalidir. Har bir is¢iya
15 (m3) kub metrdan artiq bina hacmi va 4,5 (m?2) kvadrat metrdan artiq sahs diismalidir.

omoak gigiyenasi, tahliikasizlik texnikasi va yangin tahliikasizliyi saraiti nazarsa alinmalidir.
Bunun ti¢lin bir ¢ox istehsalat sahalari ayrica binalarda yerlasdirilmasi tovsiys olunur. Bunlara
gaz generatoru, sinaq, polimer materiallardan istifada edilarak hissalarin tomiri sexlori aiddir.
Kompressorlar va 15 (m3) kub metr/daqigadan artiq mahsuldarligi olan miiharriklar ayrica
binalarda yerlasdirilir.

Biitiin istehsalat sahalarinda qarderoblar, yuyunma yerlari vo duslar nazardas tutulmalidir.

Tarla diisargsloerinin arazisinds olan sanitar-gigiyenik talablar yasayis vo istehsalat
binalarinda oldugu kimidir. Onlar yasillasdirilmali vo tomiz saxlanmali, zibil tokmak {i¢iin yer
ayrilmali, tamiz su olan su hovuzu va ya ¢an olmalidir.

Burada miitlaq xiisusi geyim saxlamagq ti¢iin skaflar, isti suyu olan dus ve hamam olmalidir.
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6.14.1. istehsalat sas-Kiiyii

Yiiksok sos-kily insanin esitma orqganlarina, aseb sistemine tasir gosterir. Insan
organizminda fizioloji va psixoloji pozgunluglar amals gatirir. Diggat va iscilarin sas signallarina
reaksiyasi azalir. Noticads is qabiliyyati asag1 diisiir vo zadalonma ehtimali artir. Sas-elastik
miihiti-bark, maye ve ya qaz sakilli maddalarin titrayisidir. Buna gora da o titrayis tezliyi-hers-
saniyoads bir titroyisle xarakteriza olunur. insan terafinden tezliyi 16000-20000 herso gadar olan
saslar gabul olunur.

Sas-kiylin intensivlik saviyyasinin va ya sasin giiclinii xarakteriza etmak ti¢lin xiisusi vahid-
(desibel, DB) gabul edilmisdir. Bu da sas giiciiniin miitlaq qiymatini yox, onun nisbi dayisilmasini
giymatlandirir. Sasin, sas-kiiylin tezliyi na gadar ¢ox olarsa, o gadar o, insan organizmina ¢ox
moanfi tasir gostarir.

Ses-kliylin sanitar normalar1 onun tezliyindan asil olaraq tayin edilmisdir. Tezlik na gadar
coxdursa, norma o gadar azdir:

[ - asagi tezlikli sas-kiy ticlin buraxila bilen intensivlik saviyyasi 90-100 DB;
II - orta tezlikli ligiin 85-90 DB;
[1I - yuxari tezlikli tictin 75-85 DB.

Isci yerinda sas-kily saviyyasini sas-kiiy 6lcon cihazla dlgiir. Sas-kiiylo miibariza bir ne¢e

istigamatda aparilir:

1. Konstruktiv, texnoloji vo istismar tadbirlori hesabina sas-kiiyiin, onun amsala galma
manbayinda azaldilmasy;

2. Masin va aqreqatlarda va onlarin qondarildig1 yerlards sasin azaldilmasi. Bunun ti¢iin
sas udan va sasi izole edon materiallardan va basqa vasitalarden istifads edilarak sas-
kiiyiin zaifladilmasi;

3. Sas-kiiy salan avadanhgin sassiz isloyanls avaz edilmasi. Masafadan idare etma sistemi
totbiq etmak;

4. Iscilerin fardi profilaktikasi. Burada iscilarin fordi miihafizs vasitalorindan istifads
edarak onlara sas-kiiyii va titrayisin manfi tasirlarini azaltmaq: samarli is rejiminin
toskili, vaxtasiri baxislar kecirilmasi va s. aiddir.

6.14.2. Titrayis

Titrayis insanin esitma organlar1 tarafinden gabul olunan, tezliyi 16000-20000 hers olan
bark cisim va hissaciklarin sirkalonmasidir.

Titrayisin uzun miiddatli tasirinin insan orqanizmina manfi tasiri naden ibaratdir?

Titrayisin buraxila bilan sanitar normalarindan artiq olmasi insanin asab va tlirak-damar
sistemlarine manfi tasir gostarir. Titrayisin zararli tasiri altinda uzun miiddatdas islayen isgilor
titrayis xastaliyine maruz qalirlar, onlarin allari iiylisiir. 9llards, barmaqlarda agrilar, elaca da
bas agrisi, tez yorulma va asabilik amala galir.

Titrayisli avadanliqda islayanlarin yas1 18-dan az olmamali, onlar tibbi miiayinadan ke¢mali
va tahliikasizlik is qaydalarindan texniki minimum vermsalidirlar.

Titrayislo alagadar islords iirek-damar, asab, varam, madas, qara ciyar, qulaq xastaliklari
olanlarin islomasi qadagan edilir.
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6.14.3. isiglandirma

Is yerinin isiglandinlmasi lyukslarla (1k)
giymeatlandirilir. Xiisusi cihazla - lyuksmetrla 6lciiliir.
on ¢ox YU-16 (10-16) markal lyuksmetr yayilmisdir
(Sakil 6.56).

Normal isiglandirma yerina yetirilon isdan
asilidir. Masalan, dazgah islarinds kdzarma lampalari
ilo isiglandirildigda-200 lyuks, damirgi-50 lyuks,
diilgar-75 lyuks asagi isiqlandirma normasi sayilr.
Lyuminessent lampalar ils isiqglandirma normasi 2-
2,5 dafa artirilir.

6.14.4. Havanin c¢irkliliyi

Sakil 6.56. YU-16 lyuksmetr

Normal is soraiti yaratmaq ugciin ganunvericiliklo isci yerlarinde havadaki qazlarin,
buxarlarin vo tozlarin hiidud konsentrasiyasi miiayyoanlasdirilmisdir. Toz omala gatiron
stansionar kand tesarriifati masinlari toztutan qurgularla tachiz edilir.

Iscilorin tenoffiis zonasinda toz konsentrasiyasi asagidaki buraxila bilon hiidud

giymeatlarindan artiq olmamalidir:

e Torkibi 70 faizdan artiq azad sakilds, 1 milligram/kubmetr, (mq/m3).
e Torkibi 10-70 faiz azad sakilds, 2 milligram/kubmetr, (mq/ms3).

Bitki ve heyvan mansali (un, taxil taxta, yun va s.).

e Torkibi 10 faizdan artiq azad sakilds, 2 milligram/kubmetr, (mq/m3).

e Tiitlin, cay tozu, 3 milligram/ kubmetr, (mq/m3).

e Bitki vo heyvan mansgali, torkibi 10 faize gqader azad sakilds, 4 milligram/kubmetr,

(mq/m3).

e Toarkibinda toksiki maddalar olmayan mineral ve bitki mansali tozlar, 10 milligram/kub

metr, (mq/m3).

e Traktor ve oziliyeriyoan masinlarin kabinalarinde havanin tozlulugu, 10 milligram/kub

metr, (mq/m3)-dan artiq olmamahdir.

Zohorli-kimyavi  maddaler ig¢iin  de  buraxila

milliqgram/kubmetr, (mq/m3) tayin edilmisdir:

e Dixloretan-10;
e Karbofos-0,5;
e Fosfamid-0,5;
e Xlorofos-0,005.

bilon hiidud konsentrasiyasi

Islonmis qazlarda hiidud konsentrasiyasi (mq/m3) asagidakilardan artiq olmamalidir:

e Karbon qazi-20;
e Akralin-0,7 va s..
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Havanin  tozlulugunun, adaten, sanitar-
epidemoloji  stansiyanin  iscilori  gotirilmius
niimunani tahlil etmakls tayin edirlar. Toz niimunasi
gotirmak tUgln adi maisat tozsoranindan, tozun
moasarifini 6lcma indigatoru kimi iss RS-3 (RC-3)
rotametrindan istifade etmak olar. Toz niimunasini
adi toz vo ya icarisina kagiz filtr qoyulmus xiisusi
patron vasitasi ile goturilir.

Hal-hazirda tozun konstrasiyasini 6l¢cen misal
liciin IKP - 1 (MKII-1) markah sadsa quruluslu cihaz
seriya saklinds buraxilir. Bu cihaz havada olan tozun
miqdarindan asili olaraq onun konsentrasiyasini
birbasa gostarir.

Havadaki buxar va qazlar1 buraxila bilan hiidud
konsentrasiyas1 UQ-2 (¥T-2) markali universal qaz
analizatoru vasitasi ile tayin edilir.

Havanin ¢irklonmasi ile miibarize aparmaq
liciin ventilasiya sistemlorindan istifade olunur. Isci
yerlarinds yerli soruculardan, sorucu skaflardan
istifada edilir. Iscilar xiisusi geyimlor va qoruyucu
vasitalarla-qoruyucu gozliik va respiratorlarla tochiz
edilirlar.

6.14.5. Metroloji sorait

Metroloji saraite havanin temperaturu, nisbi
rutubati ve harakat stirati aiddir. Bu amillar sanitar
normalarina uygun gslmadikds insan orqanizmina
monfi tosir gostorir. Temperatur yiiksak olduqda
orqanizm ¢oxlu su ve duz itirir.

Temperatur asagi oldugda vo havanin harakat
surati haddinden artiq oldugda bu soyuqlama
xastaliyina sabab olur.

Agir isloarin mexaniklasdirilmasi, ventilyasiya
qurgusu qoyulmasi normal is saraiti yaratmaga
komoak edir.

Havanin temperaturu adi cive termometri ilo
Olclliir. Nisbi riitubat psixrometr ve ya hiqrometr,
havanin harakat siirati iso anemometr vasitasi ilo
Olculir.
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6.14.6. Fordi miihafiza vasitalari
Asagida geyd olunanlar fardi miihafizs vasitalari hesab edilir:

e Xususi geyim;

e Xiisusi ayaqqabi;

e Xisusi bas geyimi;

e Olcaklar;

e Maska slehqazlar;

e Resperatorlar;

e Qoruyucu eynaklar;

e Qoruyucu pastalar va yaglar;

e Antifonlar;

¢ Elektrikdan va yangindan miihafizs vasitalari.

Fardi miihafizs vasitalarinin asas vazifalari is¢ilori asagidaki tahliikalarden qorumagqdir:

e Yanmadan;

e Zoharlonmadan;

o [stehsalat travmalarindan;

e Elektrik vurmasindan;

e Zoharli stialardan qorumag;

e Peso xastaliklarinin garsisini almag.

Insanin esitma organlarinin istehsalat sos-kiiyiinden miihafize etmak ii¢iin antifonlardan
istifada edilir ki, bunlar da xarici ve daxili névlara boliiniir. Daxili antifonlar qulagin desiyina
geydirilon pambiga bukiilir.

Elektrik carayani vurmasindan mihafize olunmaq tug¢lin fordi miihafize vasitalorina
gorginlik altinda islomak ticiin alat ve tortibatlar aiddir.

Iscilora pulsuz verilan xiisusi geyim, fordi miihafize vasitaleri, qoruyucu vasitaler
miiossisaye moxsusdur. Isci isden cixdigda ve ya basqa iso kecdikdoe, eloca do toza ilo
dayisdirildikde onlar miiassisaya qaytarilmalidir.

Isdon sonra fordi miihafize vasitorinin miiassisaden kenara ¢ixarilmasi qadagan edilir.
Miiassisa rahbarliyi xiisusi geyimin, xlsusi ayaqqabi ve qoruyucu vasitalarin vaxtasiri
yuyulmasini, tomirini va dezinfeksiya edilmasini taskil etmaya borcludur.
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@ Sarbast is liciin tapsiriqlar

w

4
5
6.
7
8
9

Tomir emalatxanasinda is¢i yerlarina olan talablar haqqinda fikirlarinizi yazin.
Dazgah ve qurgularda tomir islarini apardiqda tahltikasizlik tadbirlari.

Tahliikasizlik 16vhalarinda istifads olunan ranglar hansi mena dasiyir. Fikirlarinizi qeyd
edin.

Sexlarda ytiklarin dasinmasinda tahliikssizlik talablari.

Elektrikls qaynaq isinin yerina yetirilmasinda tahliikasizlik talablari.
Qaz gaynaq isinin yerina yetirilmasina tohliikasizlik talablari.
Asetilen va oksigen balonlarinin tahliikasiz dasinmasi va istifadasi.
Yangin tahliikasizliyi vo istifade olunan yanginséndiirms vasitalari.

Elektrik tahliikasizliyi va istifads olunan miihafizs vasitalari.

10. Isci yerlorinds sas-kily va titrayislorin tosir normalar.
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@ Praktiki tapsiriqlar vo faaliyyatlor

Tapsiriq va faaliyyatlar

1. Tomir islorini miisahids etmak {i¢lin
tomir emalatxanasina gedin.

2. Miixtalif tamir islari yerina yetirilon
sexlarda isci yerlari ila tanis olun.

3. Elektrik qaynaq isinin aparilmasinda
istirak edin.

Talimat va tovsiyalar
Is paltariniz1 geyinin.
Tomir islarinda istifads olunan alatlarls tanis olun.
Alstlardan istifadeni miisahids edin.
Alatlardan tahliikasiz istifada qaydalarini dyranin.
Istifada iiciin alatlorin sazhgini yoxlayin.
Alatlarin tahliikasiz saxlanmasina diggat edin.
Alatlardan diizgiin istifads olunmasi haqqinda
miiayyan yazili I6vhalarin olmasini yoxlayin.
Miisahids etdiklariniz haqqinda miiayyan geydlar
edin.
Is paltariniz1 geyinin.
Is yerinin tomiz saxlanmasina fikir verin.
Isci yerinde hansi islerin yerins yetirilmasi ilo
tanis olun.
Isin néviina uygun tahliikesizlik texnikasi
gaydalart ils tanis olun.
Isci yerindo lazimi avadanliglarin olmasina digqat
yetirin. Tahliikasizlik texnikasi gaydalar1 hagqinda
malumatverici l6vhalarin olmasini yoxlayin.
Isci yerinin tahliikasizlik taloblarina uygun
toskilinda istirak edin.
Miisahids etdiklariniz hagqinda miiayyan geydlar
edin.
Qoruyucu paltar geyinin.
Kostyumun yaxasini va qollarini ditymalayin.
dlcaklari yoxlayin ve cokmalari baglayin.
Qaynagin aparildigi yeri miiayyan edin.
Tahliikasizlik texnikas1 qaydalari ile tanis olun.
Elektrik otliriicti naqillarin ve qosulan hissanin
nasaz olub-olmamasinin yoxlanmasinda istirak
edin.
Yaxinliqda tez alisan materialin va insanlarin
olmasina diqgat yetirin.
Torpagqlayicinin yerls birlasdirilmasinda istirak
edin.
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4. Qaz gaynagi isinin aparilmasinda
istirak edin.

5. Domir islarinin aparilmasinda istirak
edin.

Elektrik qaynaq aparatini carayan manbayi ila
birlasdirin.

Elektrik gaynaginin aparilmasini kanardan
miisahida edin.

Qaynaq elektrodun dayisdirilmasi zamani
istifadasiz elektrodun xiisusi gaba atilmasina fikir
verin.

Qaynagq sona ¢atdiqda torpaqlayicini agin, sonra
gaynaq aparatini sebakadan agin.

Miisahids etdiklariniz haqqinda miiayyan geydlar
edin.

Is paltarini geyinin.

Paltarlarin tahliikasizliyine emin olun.
Tahliikasizlik texnikas1 qaydalari ile tanis olun.
Qaynagq aparilacaq yeri miayysan edin.

Generator va asetilen balonunun tahliikasiz ara
masafasini tamin edin.

Tazyiqli qaz borularinin tahliikasizliyini yoxlayin.

Qaynagq aparilacaq yerin, generator, balon va
miiayyan avadanliqlardan tahliikasiz masafada
olmasini nazardan Kegcirin.

Qaynaq isini kenardan miisahids edin.

Miisahids etdiklariniz hagqinda miiayyan geydlar
edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi1 qaydalari ile tanis olun.

Manganada sixilmis listin kasilmasi isini miisahida
edin.

Zubilin kasma zamani tutulmasina fikir verin.

Hissanin manganads méhkam sixilmasini
yoxlayin.

Zubil ila zarba masafasini diizgiin se¢ilmasina fikir
verin.

Kasma zamani endirilon zarbalarin secilmasina
diggat yetirin.
Tahliikali zarbslar zadalonma yarada bilar.

Miisahids etdiklariniz hagqinda miiayyan geydlar
edin.

251



6. Metallarin emali zamani cilalama va
desici alatlarla islarin tahliikasiz
yerina yetirilmasinda istirak edin.

7. Elektik tohliikasizliyi isinin
yoxlanmasinda istirak edin.

8. Yangin tohliikasizliyi isinin
yoxlanmasinda istirak edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Toahltlikasizlik texnikas1 qaydalari ile tanis olun.
Cilalama tisulunu secin (cilalama dairanin hansi
izl ile aparilacaq).

Cilalama isini miisahidoe edin.

Ekranin ortiilmasi va goruyucu eynakdan istifada
olunmasina diqgat yetirin.

Drells desma tli¢lin burgunu segin.

Patronun tam sixilmasina amin olun.
Silkalanmanin olmamasina fikir verin.

Drelin maili tutulmamasini yoxlayin.

Miisahids etdiklariniz haqqinda miiayyan geydlar
edin.

Is paltarini geyinin.

Toahltlikasizlik texnikas1 qaydalari ile tanis olun.
Elektrik isladicilarini nazardan kecirin.

Sexda olan elektrik agarlarinin saz olmasina fikir
verin.

Carayan otiiran nagqillarin izolyasiyasinin
olmasina diqgat yetirin.

Nagqillards muayyan birlosmalarin sargilarla
aparilmasina fikir verin.

Miiayyan gaza vaziyyatlorinds miihafiza
vasitalarindan istifade olunmasini aydinlasdirin.
Miisahids etdiklariniz haqqinda miiayyan geydlar
edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Oldugunuz sexds yangin tahliikasizliyi ils tanis
olun.

Yangina qarsi sitin olmasina diqqgat yetirin.

Su va qum ehtiyatinin lazimi hacmda olmasini
nazardan Kkecirin.

Odsondiiranlarls tanis olun ve istismar
gaydalarini 6yranin.

Sexda yangin yarada bilacek materiallarin
olmasina fikir verin.

Avtomatik xabarvericilarin isi il tanis olun.
Miisahids etdiklariniz hagqinda miiayyan geydlar
edin.
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Q
qe Noazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 6

Sual 1. Yangin sondiirma qurgulari va vasitalari hansi rangls ronglanir?
A) Sary;

B) Qirmizi;

C) Yasi;

D) Goy;

E) Qara.

Sual 2. Tahliikasizliyi tamin edan qurgu va vasitalar hansi rongls ranglanir?

A) Qirmiz;
B) Goy;
C) Yasi;
D) Sary;
E) Qara.

Sual 3. Ehtiyath olmadiqda insan hayati li¢lin tohliika tératma ehtimali olan hissalar hansi rangls
ronglanir?

A) Yasi;

B) Qara;

C) Goy;

D) Sary;

E) Qirmizi.

Sual 4. Temir zamani masinin qovsaq va hissalarinin kiitlasi neca kiloqgramdan agir oldugda
qaldirici vasitalardan istifads olunur?

A) 20 kilogram;

B) 30 kilogram;

C) 40 kilogram;

D) 50 kilogram;

E) 60 kilogram.

Sual 5. Yigim islari basa c¢atdigdan sonra ¢ilingar mexanizm ve masinin qovsaglarinda hansi
asyalarin olmamasina diqqgat yetirilmalidir?

A) Tokiils bilacak;

B) Agirliq yarada bilacak;

C) Badbaxt hadisaya sabab olacagq;
D) Maneas yarada bilacak;

E) Zadslana bilacak.
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Sual 6. Miiharrikin sinag1 sébasi na liglin xlisusi materialla izols edilir?

A) Sobadas isti temperaturun saxlanmasi;

B) Sas-kiiyiin ¢ox olmasi;

C) Sobaya konar saslarin daxil olmamasi;

D) S6banin zararli qazlardan miihafiza olunmasi;
E) Sobanin tozdan miihafize olunmasi.

Sual 7. Yeyilma va paslanma naticasinda kanat naqilinin diametri avvalki diametrinin neg¢s faizi
gadar olduqda kanat ¢ixdas olunur?

A) 70 faizi;
B) 50 faizi;
C) 60 faizi;
D) 40 faizi;
E) 80 faizi.

Sual 8. Elektrik voe qaz qaynagl, metal kasma islarinda ¢alisan iscilarin yasi hansi haddan az
olmamalidir?

A) 22-dan;
B) 20-dan;
C) 18-dan;
D) 24-dan;
E) 26-dan.

Sual 9. Elektrik avadanlig1 va cihazlari na iiciin yera birlagdirilir?

A) Cihaz va avadanliglarin méhkamliyini artirmagq ti¢iin;

B) Cihaz va avadanliqlar elektrik carayani ilo zoadaloanmadan qorumag;
C) Cihaz ve avadanlhglari yiiklanmadan azad etmak;

D) insanlar elektrik corayani il zodalonmasinden qorumag;

E) Binanin tahliikasizliyini tamin etmak {i¢iin.

Sual 10. Damirgi sexinda temperatur hansi hiidudda saxlanmahdir?

A) 32-34 daraca selsi;
B) 18-22 daraca selsi;
C) 24-26 daraca selsi;
D) 28-30 daraca selsi;
E) 12-15 daracoa selsi.
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Sual 11. Elektrik va qaz qaynaqgisi na ii¢iin qoruyucu sipardan (maskadan) istifads edir?

A) Gozlarini ve liziinl qaynaq siialarindan ve tozdan gorumag;

B) Gozlarini va iizlinli yarana bilacek metal qirintilarinin tasirinden qorumag;
C) Gozlarini va lizlinii yarana bilan qazlarin tesirinden gorumag;

D) Qaynaqginin basini miiayyan zarbalardan qorumag;

E) Gozlarini va liziinli yanmadan qorumag.

Sual 12. Elektrik corayani canli organizmdan keg¢anda onun bioloji tasiri 6ziinli neco biruza
verir?

A) Toxumalarin xeyli deracada pozulmasi;
B) Badandas yaniglarin olmas;

C) 9zalalarin geyri-iradi y1gilmasi;

D) Harakat organlarinda miiayyan siniqlar;
E) Agciyar va lirayin faaliyyatina tasiri.

Sual 13. Elektrik corayani ilo zadalanmasina tasir edon amillars aid deyil.

A) 9traf miihit gostaricilari;

B) Badandan keg¢an carayanin qiymati;
C) Corayanin novi;

D) insanin badeninin miigavimati;

E) insanin oldugu yer.

Sual 14. Tistii xabarvericilarinin har biri ne¢a kvadrat metr sahaya nazarat edir?

A) 150-200 kvadrat metr sahays;
B) 10-25 kvadrat metr sahaya;
C) 400-60 kvadrat metr sahaya;
D) 30-100 kvadrat metr sahays;
E) 250-300 kvadrat metr sahaya.

Sual 15. Qaynaq cihazlar1 bir yerdan basqa yera aparildigda birinci hansi is yerina yetirilmalidir?

A) Tahliikasiz dasinmalidir;

B) Elektrik sabakasindan ayrilmalidir;

C) Silinib tomizlanmalidir;

D) Otraf mihitdan izols edilmalidir;

E) Xiisusi masinlardan istifads olunmahdir.
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CAVABLAR

Talim naticasi 1 tizrsa diizgiin Talim naticasi 2 uizra diizgiin Talim naticasi 3 uizra diizgiin
cavablar cavablar cavablar
1 A 1 B 1 A
2 E 2 C 2 B
3 C 3 D 3 C
4 D 4 A 4 D
5 A 5 A 5 E
6 E 6 A 6 C
7 D 7 E 7 B
8 C 8 D 8 A
9 A 9 A 9 D
10 D 10 D 10 E
11 B 11 D 11 A
12 A 12 B 12 C
13 D 13 C 13 D
14 E 14 A 14 B
15 C 15 E 15 E
16 E 16 B
17 C 17 C
Talim naticasi 4 izra diizgiin Talim naticasi 5 lizra diizgiin Talim naticasi 6 izra diizgiin
cavablar cavablar cavablar
1 A 1 B 1 B
2 D 2 A 2 C
3 B 3 C 3 D
4 B 4 E 4 A
5 A 5 D 5 C
6 E 6 C 6 B
7 C 7 E 7 D
8 A 8 D 8 C
9 E 9 A 9 D
10 D 10 B 10 E
11 C 11 D 11 A
12 E 12 A 12 C
13 D 13 E 13 E
14 A 14 C 14 D
15 B 15 B 15 B
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